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(57) Um einem Leder 1 eine formschéne, auf einfache
Weise herzustellende samtartige Oberflichengestal- 3 2
tung zu verleihen, beispielsweise die Oberfldche mit
einer Applikation zu versehen, ist erfindungsgemaf
die samtartige Oberfliche auf einer Beschichtung 3 .
vorgesehen, die durch Verfestigen einer auf eine 1 Flg 2
Flache 2 des Leders 1 fliissig aufgebrachten, Kom-
paktteilchen enthaltenden Kunststoffdispersion und
einem Einwirken von Heildampf und/oder Infrarot-
strahlung auf die verfestigte Kunststoffdispersion
zum Entstehen von Mikrohohlkugeln aus den Kom-
paktteilchen gebildet.
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Die Erfindung betrifft ein Leder, welches an wenigstens einer Flache abschnittsweise eine
samtartige, aus einem Kunststoffmaterial bestehende Oberflache aufweist, sowie ein Verfahren
zur Herstellung eines solchen Leders.

Haufig besteht der Wunsch, auf einem Leder, beispielsweise auf Schuhteilen, Giirteln, Handta-
schen od.dgl., Applikationen, beispielsweise ein Firmenlogo oder Dekorelemente, anzubringen,
oder einer Flache des Leders abschnittsweise, etwa im Bereich von Erhdhungen dieser Ober-
flache, ein besonderes Aussehen zu verleihen, beispielsweise samtartig auszubilden.

So ist es bekannt, aus einem Velourleder oder aus einem Kunstleder mit velourartiger Oberfla-
che Teile, beispielsweise in Form von Namensziigen, Logos oder Dekorelementen auszustan-
zen und auf ein Leder aufzundhen. Eine derartige Vorgangsweise ist umsténdlich. Aulerdem
weisen solche Teile eine schlechte Farbabriebfestigkeit, insbesondere bei Nasse, auf.

Weiters ist es bekannt, Dekorelemente, Firmenlogos od.dgl. auf ein Leder aufzusticken. Auch
diese Vorgangsweise ist umstandlich und teuer.

Es wurde auch bereits vorgeschlagen, bestimmte Abschnitte eines Leders durch ein sogenann-
tes elektrostatisches Beflocken mit Applikationen zu versehen. Ein solches Verfahren ist sehr
teuer und umstandlich von Fachleuten durchzufiihren und es sind hierfiir Spezialgerate erfor-
derlich.

Es ist weiters bekannt, Spaltleder im indirekten Beschichtungsverfahren zu beschichten. Dabei
wird zunachst auf einer Negativmatrize, deren Oberfliche eine dem herzustellenden Dekor
entsprechende Form aufweist, eine Beschichtung hergestellt und diese dann durch Kleben mit
dem Leder verbunden. Auch fiir die Anwendung eines solchen Verfahrens sind Spezialmaschi-
nen erforderlich. Auflerdem weist die raue Oberfliche der Beschichtung keinen angenehmen
Griff auf.

Weiters wurde bereits vorgeschlagen, an der Oberseite einer mit einem Leder verbundenen
Beschichtung mittels Pragen partiell eine bestimmte Formgebung auszubilden. Dabei werden
durch Anwendung von Hitze und Druck in der Beschichtung aus Kompaktteilchen Mikrohohlku-
geln gebildet, die der Oberseite der Beschichtung ein samtartiges Aussehen verleihen sollen.
Durch die Anwendung von Hitze mit einer Temperatur von mehr als 115°C und hohem Druck
von mehr als 2 kg/cm? wird jedoch ein Teil der Mikrohohlkugeln nicht ausgebildet und ein weite-
rer Teil wird beschadigt, so dass zwar eine raue Oberflache entsteht, die sich aber nicht samtar-
tig anfunhit.

Die vorliegende Erfindung hat sich zur Aufgabe gestelit, die Nachteile der bekannten Leder, die
abschnittsweise eine samtartige Oberflache aufweisen, zu vermeiden und ein Leder zu schaf-
fen, das zumindest teilweise eine formschone Oberflichengestaltung aufweist, auf einfache
Weise umweltfreundlich hergestellt werden kann und hervorragende Eigenschaften aufweist.
Zur Losung dieser Aufgabe schlagt die Erfindung vor, dass die samtartige Oberflache auf einer
Beschichtung vorgesehen ist, die durch Verfestigen einer auf einer Fldache des Leders flissig
aufgebrachten, Kompaktteilchen enthaltenden Kunststoffdispersion und einem Einwirken von
Heildampf und/oder einer Infrarotstrahlung auf die verfestigte Kunststoffdispersion zum Entste-
hen von Mikrohohlkugeln aus den Kompaktteilchen gebildet ist. Es hat sich gezeigt, dass dabei
in jenen Bereichen, in welchen einerseits eine derartige Kunststoffdispersion aufgetragen ist
und andererseits HeiRdampf und/oder Infrarotstrahlung auf diese Kunststoffdispersion einwirkt,
die verfestigte, Mikrohohlkugeln enthaitende Kunststoffdispersion eine Oberflache aufweist,
welche ein Aussehen wie Samt besitzt und sich auch so anfiihlt, und die auch ohne Spezialein-
richtungen umweltfreundlich hergestellt werden kann.

Sollen nur in bestimmten Abschnitten des Leders Applikationen, wie beispielsweise Dekorele-
mente, Firmenlogos od.dgl. vorgesehen sein, so ist erfindungsgeman lediglich die Beschichtung
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in diesen vorgegebenen Abschnitten des Leders angeordnet.

Es kann aber erfindungsgeman auch die gesamte Flache des Leders oder ein wesentlicher Teil
desselben ein bestimmtes, teilweise samtartiges Aussehen aufweisen. So kann erfindungsge-
mafR die Beschichtung auf Erhebungen, beispielweise von einer strukturierten Flache des Le-
ders, angeordnet sein, so dass sich dann auf diesen Erhebungen ein samtartiger Effekt ausbil-
det und dadurch der Gesamteindruck dieser Flache optimiert wird, da sich auBer dem samtarti-
gen Aussehen dieser Erhebungen durch Lichtreflexion der farblosen Mikrohohlkugeln in den
samtartigen Abschnitten auch Unterschiede in der Farbgestaltung ergeben.

Es ist aber erfindungsgemaf auch maglich, dass die Beschichtung an sich eine andere Farbe
als die Flache des Leders aufweist, wenn namlich der die Beschichtung bildenden Kunststoff-
dispersion vor dem Auftragen auf die Flache des Leders Pigmente beigemengt werden. Es
kdnnen in diesem Fall auch mehrere verschiedenfarbige Beschichtungen vorgesehen sein, und
zwar nebeneinander oder (ibereinander, in welchem Fall sich ein spezieller Farbeffekt ergibt.

Besonders ansprechende mehrfarbige Oberflaicheneffekte entstehen dann, wenn eine farbige
Beschichtung auf den Erhdéhungen angeordnet ist, so dass sich deren Farbe von jener des
Leders unterscheidet. So kann beispielsweise auf ein beigefarbiges Leder eine rot pigmentierte
Kunststoffdispersion aufgebracht und nach ihrer Verfestigung mit HeiRdampf und/oder Infrarot-
strahlung behandelt werden. Dabei bildet sich auf den Erh6hungen eine sehr feine samtartige
Struktur, bei der die dicht an dicht liegenden Mikrohohlkugein eine rot transparente Hiille auf-
weisen. Diese farbig transparenten Hullen fiihren zu interessanten Oberflacheneffekten. Die
farbig transparente Ausbildung der Hillen beziehungsweise deren Ummantelung ist bei
50-facher VergroRerung deutlich erkennbar.

Es hat sich als zweckmaRig erwiesen, wenn die eine samtartige Struktur aufweisende Be-
schichtung eine Dicke zwischen 0,15 mm und 0,005 mm und eine Dichte von weniger als
0,7 g/lcm® aufweist.

Optimale samtartige Effekte werden erzielt, wenn die Mikrohohlkugeln in der Beschichtung
einen Innendurchmesser von weniger als 20 um besitzen.

Das erfindungsgemafle Verfahren zur Herstellung eines Leders, das abschnittsweise eine
samtartige, aus einem Kunststoffmaterial bestehende Oberflache aufweist, ist dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine wasserige, ein Treibmittel enthaltende Kompaktteilchen aufweisende
Kunststoffdispersion auf eine Flache des Leders aufgebracht und verfestigen gelassen wird,
und anschlieBend vorbestimmte Bereiche einem Einwirken von Heilddampf, vorzugsweise mit
einer Temperatur zwischen 80°C und 100°C, und/oder einer Infrarotstrahlung unterworfen
werden. Es hat sich gezeigt, dass bei dieser Vorgangsweise Mikrohohlkugeln gebildet werden,
die in jenen Abschnitten, wo die Behandlung mittels HeiRdampf und/oder durch Infrarotstrah-
lung erfolgt, eine samtartige, anwenderfreundliche Oberflache der Beschichtung bei gleichzeiti-
ger hoher Farbabriebfestigkeit und Lichtechtheit der Beschichtung entstehen lassen.

Es gibt verschiedene Anwendungsmdglichkeiten des erfindungsgeméaRen Verfahrens. So kann
die Kunststoffdispersion lediglich in bestimmten, vorzugsweise eine vorgegebene Berandung
aufweisenden Abschnitten des Leders aufgebracht und verfestigen gelassen werden, worauf
das Leder einem Einwirken von HeiRdampf und/oder einer Infrarotstrahlung unterworfen wird.
Die eine samtartige Oberfliche aufweisende Beschichtung entsteht, unabhangig von der mit
HeiRdampf und/oder Infrarotstrahlung behandelten Flache des Leders, nur an jenen Stellen, wo
die Kunststoffdispersion auf das Leder aufgebracht wurde, da sich nur dort aus dieser Kunst-
stoffdispersion eine Mikrohohlkugeln aufweisende Beschichtung bildet. Diese Vorgangsweise
ist bei der Herstellung von Applikationen, beispielsweise von Dekorelementen, Firmenlogos
od.dgl. am Leder zweckmaRig.
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Eine andere Moglichkeit zur Herstellung derartiger Applikationen besteht erfindungsgeman
darin, dass nach dem Verfestigen einer auf das Leder aufgebrachten flissigen Kunststoffdis-
persion Teilbereiche derselben durch eine Schablone abgedeckt werden und dass anschlie-
Rend das Einwirken von Heifddampf und/oder Infrarotstrahlung nur auf die nicht abgedeckten
Teilbereiche stattfindet, so dass nur dort die ein samtartiges Aussehen aufweisenden Applikati-
onen entstehen.

Die Erfindung ermdglicht es aber auch, der gesamten Flache des Leders oder zumindest grofie-
ren Abschnitten derselben ein teilweise samtahnliches Aussehen zu verleihen, ndmlich da-
durch, dass lediglich auf die beispielsweise durch eine Pragung oder eine Narbstruktur der
Flache des Leders gebildeten Erhéhungen eine Kunststoffdispersion aufgetragen und diese
nach ihrem Verfestigen einem Einwirken von HeiBdampf und/oder einer Infrarotstrahlung unter-
worfen wird. Dadurch entsteht lediglich im Bereich dieser Erhéhungen eine ein samtartiges
Aussehen aufweisende Beschichtung, so dass sich der Gesamteindruck der Oberfliche nicht
nur durch dieses samtartige Aussehen, sondern auch dadurch verandert, dass durch die farblo-
sen bzw. transparenten Mikrohohlkugeln in der Beschichtung Farbunterschiede gegeniber den
nicht beschichteten Bereichen ergeben.

Das Auftragen der Kunststoffdispersion lediglich auf die Erhohungen des Leders kann bei-
spielsweise mittels einer lediglich diese Erhdhungen beriihrenden Auftragswalze oder im Sieb-
druckverfahren erfolgen.

Optimale Effekte ergeben sich, wenn fiir die Bildung der Beschichtung eine aliphatische Polyes-
ter-Polyurethandispersion verwendet wird, die vorzugsweise einen Vernetzer enthélt, oder eine
Polyacrylatdispersion verwendet wird, die vorzugsweise selbstvernetzend ist.

Wenn erfindungsgemaf die fir die Bildung der Beschichtung verwendete Kunststoffdispersion
mindestens 4 Gew.-%, vorzugsweise mindestens 8 Gew.% Pigmente, bezogen auf den Fest-
stoffanteil der Kunststoffdispersion, enthélt, so kann dadurch die Farbe der Beschichtung in
erwinschter Weise veradndert werden. Es ist aber auch moglich, auf die gesamte Flache des
Leders eine mit einem solchen Zusatz von Pigmenten versehene Beschichtung aufzutragen
und dann lediglich Abschnitte mit HeiRdampf und/oder einer Infrarotstrahlung zu beaufschlagen.
Selbst in diesem Fall ergeben sich Farbkontraste, da dann die beaufschlagten Abschnitte ge-
genuber den nicht beaufschlagten Bereichen infolge der Anwesenheit der Mikrohohlkugeln ein
pastellfarbenartiges Aussehen aufweisen.

Die Zeichnung zeigt in stark vergroflerter Darstellung Ausfiihrungsbeispiele des erfindungsge-
méfen Leders. Fig. 1 zeigt eine Draufsicht auf ein erfindungsgemaRes Leder und Fig. 2 stelit
einen Schnitt nach der Linie 1I-1l der Fig. 1 dar. Fig. 3 zeigt in Draufsicht eine weitere Ausfiih-
rungsform eines erfindungsgemaRen Leders, und die Fig. 4 und 5 stellen Schnitte nach den
Linien V-1V und V-V in Fig. 3 dar.

Das in der Zeichnung dargestellte Leder 1 ist ein beliebiges Narbenleder oder ein nicht zuge-
richtetes oder zugerichtetes Spaltleder mit einer beliebigen Zurichtung, es kann auch ein
Crastleder ohne Zurichtung oder ein auf seiner Narbenseite geschliffenes Crastieder sein. Beim
dargesteliten Ausfiihrungsbeispiel ist eine Flache 2 des Leders 1 mit einer Beschichtung 3
versehen. Es ist auch mdglich, beide Flachen des Leders 1 abschnittsweise mit einer Beschich-
tung zu versehen.

Beim Ausfiihrungsbeispiel nach den Fig. 1 und 2 weist, wie aus Fig. 2 hervorgeht, die Flache 2
eine durch Pragung gebildete Struktur auf, wobei die Beschichtung 3 lediglich im Bereich der
Erhohungen dieser Struktur vorgesehen ist. Diese Beschichtung 3 ist dadurch gebildet, dass
eine flissige, Kompaktteilchen enthaltende Kunststoffdispersion mittels einer Walze oder im
Siebdruckverfahren lediglich auf die Erhéhungen aufgebracht und durch Warmezufuhr verfesti-
gen gelassen wird, worauf die Flache 2 mit HeiRdampf und/oder Infrarotstrahlung mit einer
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Temperatur zwischen 80°C und 100°C bis 125°C beaufschlagt wird. Dabei werden aus den
Kompaktteilchen Mikrohohlkugeln gebildet, die der lediglich im Bereich der Erhdhungen der
strukturierten Flache 2 entstandenen Beschichtung 3 ein samtartiges Aussehen verleihen.

Auch wenn die Beschichtung 3 dieselbe Farbtdonung wie die Flache 2 aufweist, so entstehen
durch das samtartige Aussehen der Beschichtung 3 infolge der transparenten Mikrohohlkugeln
Farbunterschiede. Es ist aber auch mdglich, der aufgebrachten Dispersion Farbstoffe bzw.
Pigmente beizumengen, so dass die Beschichtung 3 einen anderen Farbton als die Flache 2
besitzt. Bei dieser Vorgangsweise konnen grofRe Bereiche des Leders 1, entsprechend der
Pragung, ornamental gestaltet werden. Falls die Kunststoffdispersion Farbstoffe bzw. Pigmente
enthalt, sind die Mikrohohlkugeln farbig transparent:

Es ist aber nicht immer erforderlich, die Flache 2 zu pragen, sondern eine ornamentale Gestal-
tung entsteht auch dann, wenn die Flache 2 von Natur aus Erhéhungen aufweist, beispielswei-
se durch eine ausgepragte Narb- oder Schuppenstruktur, wie dies etwa bei Schlangenleder der
Fall ist.

Die Fig. 3 bis 5 zeigen ein Ausfiihrungsbeispiel, bei welchem ein Dekorelement, beispielsweise
eine Blume, auf der Flache 2 des Leders 1 angeordnet ist, welches Dekorelement verschieden-
farbig ausgebildet sein kann. Es kann aber auch beispielsweise ein Firmenlogo in gleicher
Weise auf der Flache 2 gebildet werden.

Zunéachst wird eine fliissige, mit einem Farbstoff bzw. Pigment versehene, Kompaktteilchen
aufweisende Kunststoffdispersion in Form einer Bliite 4 auf die Flache 2 des Leders 1 aufgetra-
gen und verfestigen gelassen. AnschlieRend wird eine weitere, andersfarbige, beispielsweise
grine, Kompaktteilchen enthaltende Kunststoffdispersion in Form eines Stangels 5 auf die
Flache 2 des Leders 1 aufgetragen und verfestigen gelassen. Beide Kunststoffdispersionen
werden in der Folge einer Behandlung mittels HeiRdampf oder durch Infrarotstrahlung unterzo-
gen, wobei sich aus den Kompaktteilchen Mikrohohlkugeln bilden und dadurch die Blite 4 und
der Stangel 5 ein samtartiges, verschiedenfarbiges Aussehen erhalten.

Es ist auch méglich, fir die Bildung des Stangels 5 eine Kunststoffdispersion zu verwenden, die
keine Kompaktteilchen aufweist, so dass bei der Behandlung mittels HeiRdampf oder durch
Infrarotstrahlung im Stangel 5 keine Mikrohohlkugeln entstehen und daher der Stangel 5 kein
samtartiges Aussehen, aber dennoch eine andere Farbe als die Bliite 4 und die Flache 2 auf-
weist.

Vorzugsweise erfolgt eine Behandlung mittels HeiRdampf, weil sich dann, im Gegensatz zur
Behandlung mittels Infrarotstrahlung, auch ein Nubukeffekt mit einer leichten sogenannten
Schreibwirkung einstellt.

Der benétigte Heildampf kann beispielsweise mittels eines handelliblichen Dampfbiigeleisens
erzeugt werden, so dass das erfindungsgeméafRe Verfahren in der Praxis von jeder Pon ohne
Schwierigkeiten angewendet werden kann, wobei beispielsweise bestimmte, vom Kunden
gewunschte Applikationen erst unmittelbar vor dem Verkauf eines Produktes innerhalb kurzer
Zeit gefertigt werden konnen.

Anstelle von und/oder zusatzlich zu HeiRdampf kann Infrarotstrahlung eingesetzt werden. Der
Samt-Effekt entsteht aus den kompakten Teilchen, die einer Temperatur zwischen 80°C und
125°C ausgesetzt werden.

Durch Vernetzung von sogenannten infrarotaktiven Pigmenten kann die Uberfiihrung der kom-
pakten Teilchen in der verfestigten Kunststoffbeschichtung in weniger als sieben Sekunden
erfolgen, wenn der Abstand zwischen der Beschichtung und dem Infrarotflichenstrahler zwi-
schen 40 mm und 220 mm liegt. Diese Vorgangsweise ist von besonderem Vorteil. Dabei wird
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z.B. mit einem 400 Watt Druckstrahler die Oberfliche auf eine Temperatur von ca. 115°C er-
warmt bzw. werden bei dieser Temperatur die Mikrohohlkugeln gebildet.

Anspriiche:

1.

10.

11.

12.

Leder, welches an wenigstens einer Flache abschnittsweise eine samtartige, aus einem
Kunststoffmaterial bestehende Oberflache aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die
samtartige Oberflache auf einer Beschichtung (3, 4, 5) vorgesehen ist, die durch Verfesti-
gen einer auf eine Flache des Leders fliissig aufgebrachten, Kompaktteilchen enthaltenden
Kunststoffdispersion und einem Einwirken von Heildampf und/oder einer Infrarotstrahlung
auf die verfestigte Kunststoffdispersion zum Entstehen von Mikrohohlkugeln aus den Kom-
paktteilchen gebildet ist.

Leder nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtung (4, 5) lediglich in
vorgegebenen Abschnitten des Leders (1) angeordnet ist.

Leder nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtung (3) auf Erhebun-
gen, beispielsweise von einer strukturierten Flache (2) des Leders (1) angeordnet ist.

Leder nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtung (3, 4, 5)
eine andere Farbe als die Flache (2) des Leders (1) aufweist.

Leder nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere ver-
schiedenfarbige Beschichtungen (3, 4, 5) vorgesehen sind.

Leder nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtung
(3, 4, 5) eine Dicke zwischen 0,15 mm und 0,005 mm aufweist.

Leder nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtung
an ihrer Oberfliche eine Dichte von weniger als 0,7 g/cm® aufweist.

Leder nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Mikrohohiku-
geln in der Beschichtung einen Innendurchmesser von weniger als 20 ym aufweisen.

Verfahren zum Herstellen eines Leders, das abschnittsweise eine samtartige, aus einem
Kunststoffmaterial bestehende Oberfliche aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass eine
wasserige, ein Treibmittel enthaltende Kompaktteilchen aufweisende Kunststoffdispersion
auf eine Flache des Leders (1) aufgebracht und verfestigen gelassen wird und dass an-
schliefend vorbestimmte Bereiche einem Einwirken von HeiRdampf und/oder Infrarotstrah-
lung, vorzugsweise mit einer Temperatur zwischen 80°C und 100°C und/oder von einer Inf-
rarotstrahlung, unterworfen werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststoffdispersion ledig-
lich in bestimmten, vorzugsweise eine vorgegebene Berandung aufweisenden, Abschnitten
des Leders (1) aufgebracht und verfestigen gelassen wird, und dass das Leder anschlie-
Rend einem Einwirken von HeilRdampf und/oder einer Infrarotstrahlung unterworfen wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Verfestigen der
Kunststoffdispersion Teilbereiche derselben durch eine Schablone abgedeckt werden, und
dass anschlieRend das Einwirken von Heildampf und/oder einer Infrarotstrahlung auf die
nicht abgedeckten Teilbereiche erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass lediglich auf die, beispielswei-
se durch eine Prégung oder eine Narbstruktur der Flache (2) des Leders (1) gebildeten,
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Erhéhungen eine Kunststoffdispersion aufgetragen und diese nach ihrem Verfestigen
einem Einwirken von HeilRdampf und/oder einer Infrarotstrahlung unterworfen wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Auftragen der Kunststoff-
dispersion mittels einer Walze erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass das Auftragen der Kunststoff-
dispersion im Siebdruckverfahren erfoigt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass fir die Bil-
dung der Beschichtung (3, 4, 5) eine aliphatische Polyester-Polyurethandispersion verwen-
det wird, die vorzugsweise einen Vernetzer enthalt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass fir die Bil-
dung der Beschichtung eine Polyacrylatdispersion verwendet wird, die vorzugsweise
selbstvernetzend ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass eine Kunst-
stoffdispersion verwendet wird, die mindestens 4 Gew.%, vorzugsweise mindestens
8 Gew.% Pigmente, bezogen auf den Feststoffanteil der Kunststoffdispersion enthalt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere
verschiedenfarbige Kunststoffdispersionen nebeneinander oder schichtenweise auf das
Leder (1) aufgetragen werden.

Hiezu 1 Blatt Zeichnungen
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Léndercode, Verdffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Veréffentlichungs-

Betreffend Anspruch

X DE 31 17 721 A1 (SCHAEFER HELMUT)

26. November 1982 (26.11.1982)
Anspriche 1, 2, 4, 7-9 & 11

X AT 006 040 U1 (SCHAEFER PHILIPP)

25, Mérz 2003 (25.03.2003)
Anspriiche 1, 7,8 & 12

X DE 102 18 076 B4 (SCHAEFER PHILIPP)

30. Marz 2006 (30.03.2006)
Anspriche 1,5& 7

X EP 1 279 746 A1 (AKZO NOBEL N.V.)

29. Janner 2003 (29.01.2003)

Anspriche 1 & 3; Paragraphen [0011] & [0013]

X AT 338 002 B (SCHAEFER HELMUT)

10. August 1977 (10.08.1977)
Anspriiche 1,2,8 &9

1,5, 6, 8-11

1,2,8

1,2,8

1,2,6

1,8

X

" Kategorien der angefiihrten Dokumente:

Veréffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs-
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw.
auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden.

Veréffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann
nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn
die Veréffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verdffentlichungen
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir
einen Fachmann naheliegend ist.

o

&

Verbffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.

Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach
dem Priorititstag der Anmeldung verdffentlicht wurde.

Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem
ein lteres Recht hervorgehen kénnte (friiheres Anmeldedatum, jedoch
nachveréffentlicht, Schutz in Osterreich méglich, witrde Neuheit in
Frage stellen).

Veréffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist.

Datum der Beendigung der Recherche:

6. November 2006

0O Fortsetzung siehe Folgeblatt

Prufer(in):

Dr. PUSTERER
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.. . . > osterreichisches
Erldauterungen zum Recherchenbericht flir den Anmelder V patentamt

Hinweis

Die Kategorien der angefiihrten Dokumente dienen in Anlehnung an die Kategorien der Entgegen-
haltungen bei EP- bzw. PCT-Recherchenberichten zur raschen Einordnung des ermittelten Stands
der Technik.

Bitte beachten Sie, dass nach der Zahlung der Veréffentlichungsgebiihr die Registrierung erfolgt
und die Gebrauchsmusterschrift veréffentlicht wird, auch wenn die Neuheit bzw. der erforderlich
erfinderische Schritt nicht gegeben ist. In diesen Fallen koénnte ein allfélliger Antrag auf Nichtig-
erkldrung (kann von jedermann gestellt werden) zur Léschung des Gebrauchsmusters fiihren.

Auf das Risiko allfdlliger im Fall eines Nichtigkeitsantrags anfallender Prozesskosten (die gemaf

§§ 40 bis 55 Zivilprozessordnung zugesprochen werden) darf hingewiesen werden.

Landercodes von Patentschriften (Auswahl, weitere Codes siche WIPO ST. 3.)

AT = Osterreich; AU = Australien; CA = Kanada; CH = Schweiz; DD = ehem. DDR; DE = Deutsch-
land; EP = Europaisches Patentamt; FR = Frankreich; GB = Vereinigtes Konigreich (UK);

JP = Japan; RU = Russische Féderation; SU = Ehem. Sowjetunion; US = Vereinigte Staaten von
Amerika (USA); WO = Veréffentlichung gem. PCT (WIPO/OMPI);

Die genannten Druckschriften kdnnen in der Bibliothek des Osterreichischen Patentamtes
wahrend der Offnungszeiten (Montag bis Freitag von 8 bis 12 Uhr 30, Dienstag von 8 bis 15 Uhr)
unentgeltlich eingesehen werden. Bei der von der Teilrechtsfahigkeit des Osterreichischen Patent-
amts betriebenen Kopierstelle kénnen Kopien der ermittelten Verdffentlichungen bestellt werden.

Uber den Link http:/at.espacenet.com/ kénnen Patentveroffentlichungen am Internet kostenlos
eingesehen werden.

Auf Bestellung gibt die von der Teilrechtsfihigkeit des Osterreichischen Patentamts betriebene
Serviceabteilung gegen Entgelt zu den im Recherchenbericht genannten Patentdokumenten allfallige
verGffentlichte "Patentfamilien” (den selben Gegenstand betreffende Patentveroffentlichungen in
anderen Landern, die Uber eine gemeinsame Prioritdtsanmeldung zusammenhangen) bekannt.

Auskiinfte und Bestellmdglichkeit zu den Serviceleistungen erhalten Sie unter der Telefonnummer
+43 1 534 24 - 738 bzw. 739
Schriftliche Bestellungen:

per FAX Nr. + 43 1 534 24 - 737 oder per E-Mail an Kopierstelle@patentamt.at
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