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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Rohrtargets, das ein Rohr oder Rohr-
abschnitte aus dem Targetwerkstoff und ein Stiitzrohr umfasst.

Rotierende Rohrtargets sind bekannt und beispieisweise in der US 4,422,916 und der
US 4,356,073 beschrieben. Dabei dreht sich beim Sputtern das Rohrtarget um ein im Rohr
befindliches Magnetron. Rohrtargets werden (iberwiegend fir die Herstellung grofRflachiger
Beschichtungen verwendet. Durch die Rotation des Rohrtargets wird ein gleichméafiger Abtrag
des Sputtermaterials erzielt. Rohrtargets weisen daher eine hohe Ausnutzungsrate des Target-
materials und eine lange Targetstandzeit auf, was insbesondere bei teuren Schichtmaterialien,
wie dies bei Refraktdrmetallen (hochschmelzende Metalle mit einem Schmelzpunkt groRer
1800°C) oder Edelmetalien der Fall ist, von Bedeutung ist. So liegt die Ausnutzungsrate fir
planare Targets bei ca. 15 bis 40 % und fiir Rohrtargets bei 75 bis 90 %.

Die im Innenraum des Rohrtargets realisierte Targetkiihlung ist durch den giinstigeren Warme-
Ubergang im Rohr wesentlich wirksamer als bei planaren Targets, was eine héhere Beschich-
tungsrate ermdglicht.

Um sicherzustellen, dass auch bei hoher Targetausnutzung kein Kihlwasser austritt, weiters
um die mechanische Belastbarkeit zu erhdhen und die Fixierung in der Sputteranlage zu er-
leichtern, besteht das Rohrtarget iiblicherweise aus einem Rohr oder Rohrabschnitten des zu
sputternden Werkstoffs (im folgenden Text auch kurz mit Target bezeichnet) und einem Stitz-
rohr. Das Stitzrohr muss dabei aus einem nicht magnetischen Werkstoff sein, um nicht in
Wechselwirkung mit dem Magnetfeld, das den Abtragbereich bestimmt, zu treten.

Fur die Herstellung des Rohres des zu sputternden Materials sind viele Hersteliverfahren be-
schrieben. Viele dieser Verfahren gehen dabei liber eine Fliissigphasenroute, wie beispielswei-
se Strang- und Schleuderguss. Rohre konnen auch durch Wickeln eines dicken Bandes um
einen Kern und Verschweillen der Kontaktbereiche hergestellt werden. Zudem kann ein Target
auch aus mehreren Rohrabschnitten aufgebaut sein. Des Weiteren ist es moglich, das Sputter-
material durch Plasmaspritzen oder heillisostatisches Pressen auf einem Tragerrohr abzu-
scheiden bzw. aufzubringen.

Ein besonderes Problemfeld stellt das Fiigen von Target und Stiitzrohr dar. Die bei planaren
Targets Ubliche Bondtechnik mit niedrig schmelzenden Loten (z.B. Indium-haltige Lote) kommt
ublicherweise auch beim Fiigen eines Rohres aus dem Targetwerkstoff mit dem Stiitzrohr zum
Einsatz. Ein konstanter Lotspalt und dessen gleichmafige Lotbefiillung tiber den Umfang und
die Lange des Rohrtargets kdnnen jedoch nur mit sehr groRem Aufwand eingestellt werden.
Dies wird iberdies auch durch Verzug beim Létprozess erschwert.

Von der Herstellung topfférmiger Hohlkathoden sind auch andere Fiigetechniken bekannt. So
ist in der EP 1 074 639 ein Verfahren zur Herstellung eines Hohlkathoden-Sputtertarget be-
kannt, bei dem eine Verbundplatte bestehend aus dem Target- und Stiitzrohrwerkstoff, durch
Pressen, Warmpressen, Warmwalzen und Kaltwalzen hergestellt wird. Aus dieser Verbundplat-
te wird durch einen Formungsschritt das topfformige Hohlkathoden-Sputtertarget gefertigt.
Diese Verfahrenstechnologie lasst sich nur fir sehr duktile Targetwerkstoffe anwenden.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren zum Fiigen von Target und Stiitzrohr bereit-
zustellen, welches prozesssicher ist und zu einer festen mechanischen Verbindung mit definier-
tem Wéarmeubergang vom Target zum Stiitzrohr fiihrt.

Die Aufgabe wird durch den unabhéngigen Anspruch gelost.

Dabei werden das Rohr oder die Rohrabschnitte aus dem Targetwerkstoff und das Stitzrohr
durch Innenhochdruckumformung miteinander gefiigt.
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Die Innenhochdruckumformung oder auch Hydroforming genannt ist eine etablierte Verfahrens-
technik und wird beispielsweise zur Herstellung von Bauteilen fiir die Automobilindustrie breit
eingesetzt. Auch als formgebendes Verfahren fir die Herstellung von topfférmigen
Hohlkathoden-Sputtertargets ist die Innenhochdruckumformung in der EP 1 074 639 und der
WO 2004/024978 beschrieben.

Beim erfindungsgemaRen Verfahren werden das Rohr oder die Rohrabschnitte aus dem Tar-
getwerkstoff und das Stiitzrohr in eine Werkzeugform gelegt, wobei das Stiitzrohr im Rohr oder
in den Rohrabschnitten aus dem Targetwerkstoff positioniert ist und in der axialen Erstreckung
Uber das Rohr oder den Rohrabschnitten aus dem Targetwerkstoff hinausreicht. Die Rohrab-
schnitte sind dabei beispielsweise einzelne zylindrische Rohrstiicke. Die Werkzeugform um-
schlielt das Rohr oder die Rohrabschnitte. Auch das Stitzrohr wird in den Bereichen, die uber
das Target hinausreichen, von Formenteilen abgestiitzt. In weiterer Folge werden die Rohren-
den des Stitzrohres durch Dichtungsstempel verschlossen und das Stitzrohr wird tber die
Dichtungsstempel mit einem Druckibertragungsmedium geflit, wodurch sich ein Innendruck
aufbaut. Als Druckibertragungsmedium wird Ublicherweise eine Flissigkeit, bevorzugt Wasser
mit Korrosionsschutzmittel, eine Wasser-Ol Emulsion oder Ol verwendet. Das Druckibertra-
gungsmedium weist dabei Ublicherweise Raumtemperatur auf, kann jedoch auch im Falle von
Ol auf bis zu 250°C erhitzt werden.

Der Innendruck wird so hoch gewahlt, dass die FlieRgrenze des Stiitzrohres {iberschritten wird
und das Rohr oder die Rohrabschnitte aus dem Targetwerkstoff elastisch oder elasto-plastisch
verformt werden, so dass das Stiitzrohr sich unter Beriicksichtigung der elastischen Riickver-
formung zumindest teilweise an das Rohr oder die Rohrabschnitte aus dem Targetwerkstoff
unter Ausbildung einer Fligefliche anlegt. Dabei kann es, in Abhéngigkeit von Target- und
Stitzrohrwerkstoff, vorteilhaft sein die Umformung bei hoheren Temperaturen von bis zu 250°C
unter Verwendung von Ol als Druckiibertragungsmedium durchzufiihren.

Um einen ausreichenden Warmeiibergang zwischen Target und Stiitzrohr zu gewahrleisten, ist
es weiters vorteilhaft, wenn die Flgefldche zwischen dem Target und dem Stitzrohr zumindest
20 Flachenprozent der theoretisch moglichen Kontaktflache betragt.

Dabei kann die AuRenseite des Stiitzrohres und / oder die Innenseite des Rohres oder der
Rohrabschnitte aus dem Targetwerkstoff mechanisch so bearbeitet werden, dass sich eine
Mikro- oder Makrorauhigkeit, z.B. Welligkeit, ausbildet. Die bevorzugte Wellenhdhe liegt dabei
im Bereich von 10 um bis 2 mm und die Wellenldnge bei 15 ym bis 100 mm. Die Erhéhungen
bilden dabei die Bereiche, wo sich eine definierte Fligefliche ausbildet. Ein Verzahnungseffekt
wird erzielt, wenn das Material eines Fligepartners in die Vertiefungen des anderen Figepart-
ners flief3t.

Die Vorteile des beschriebenen Verfahrens liegen, im Hinblick auf den Einsatz des Verbundroh-
res beim Sputtern, in der festen mechanischen Verbindung, die eine sehr gute thermische
Kontaktierung zwischen dem Target und dem Stiitzrohr gewahrleistet, ohne die Gefahr des
Schmelzens der Lotverbindung bei einem zu hohen Warmeeintrag beim Sputtern.

Darlber hinaus ist es vorteilhaft, wenn die Target-Stiitzrohr Werkstoffpaarung so gewahit wird,
dass der Stiutzrohrwerkstoff einen hdheren thermischen Ausdehnungskoeffizienten als das
Targetmaterial besitzt. Da im Einsatz das Target eine hohere Temperatur als das Stiitzrohr
aufweist, ist gewahrleistet, dass im Einsatz die mechanische und somit thermische Anbindung
beibehalten wird.

Von der Verfahrenskonzeption her ist das erfinderische Verfahren fiir eine Vielfalt méglicher
Werkstoffkombinationen geeignet. Einschrankend gilt nur, dass sich das Stiitzrohr unter Anle-
gen von Radialspannungen plastisch verformen ldsst. Daher sind nur metallische Werkstoffe
geeignet und aus prozesstechnischen Griinden wiederum nicht magnetische Werkstoffe, wie
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beispielsweise austenitische Stahle, Titan, Titanlegierungen und Kupferlegierungen.

Als Targetwerkstoffe sind grundsétzlich alle Werkstoffe geeignet, die sich unter radialer Belas-
tung zumindest im Bereich ihres elastischen Verformungsbereiches definierte Krafte aufnehmen
kdnnen. So ist das Verfahren beispielsweise fiir Refraktdrmetalle (V, Nb, Ta, Cr, Mo, W), fur Al-
oder Cu-Legierungen besonders geeignet.

Bei Refraktdrmetallen mit geringer Duktilitat (Cr, Mo, W) missen Geflige und Zusammenset-
zung so gewdhlt werden, dass die beim Filigeprozess auftretenden Radialkrafte zu keinem
Versagen des Targetwerkstoffes flihren. So konnten ausgezeichnete Ergebnisse mit strangge-
pressten Molybdanrohren mit einem Sauerstoffgehalt kleiner 50 ug/g, einer Dichte grofier 99 %
der theoretischen Dichte und einer mittleren KorngroRe quer zur axialen Richtung kleiner
100 ym erzielt werden.

Im Folgenden ist die Erfindung durch Beispiele naher erldutert.
Beispiel 1:

MoO; Pulver wurde in einem zweistufigen Reduktionsprozess bei 600 bzw. 1000°C zu Mo-
Metallpulver mit einer KorngréfRe von 3,9 pm reduziert. In einem einseitig geschlossenen Gum-
mischlauch mit einem Innendurchmesser von 420 mm wurde ein Stahldorn mit einem Durch-
messer von 141 mm in der Mitte positioniert. In den Zwischenraum zwischen Stahlkern und
Gummiwandung wurde das Molybdanmetallpulver gefiillt.

Der Gummischlauch wurde in weiterer Folge an dessen offenen Ende mittels einer Gummikap-
pe verschlossen. Der verschlossene Gummischlauch wurde in einer kaltisostatischen Presse
positioniert und bei einem Druck von 210 MPa verdichtet. Der Griinling wies eine Dichte von
64 % der theoretischen Dichte auf. Der AuRendurchmesser betrug in etwa 300 mm. Der so
hergestellte Griinling wurde in einem Indirektsinterofen bei einer Temperatur von 1900°C gesin-
tert. Die Sinterdichte betrug 94,9 % der theoretischen Dichte.

Nach dem Sintervorgang wurde die Rohrrohluppe aliseitig bearbeitet, wobei der AuRendurch-
messer 243 mm, der Innendurchmesser 142 mm und die Lange 1000 mm betrug. Das Strang-
pressen erfolgte auf einer 2500 t Indirektstrangpresse. Der Rohrluppenrohling wurde auf eine
Temperatur von 1100°C in einem gasbeheizten Drehherdofen erhitzt. Der Lambdawert wurde
dabei so eingestellt, dass die Atmosphare leicht reduzierend war, wodurch eine Oxidation des
Molybdans verhindert wurde. Nach dem Anwérmen im Drehherdofen wurde der Strangpress-
rohling induktiv auf eine Temperatur von 1250°C erwédrmt und in einer Schittung aus Glaspul-
ver gewalzt, so dass aufRenseitig allseitig Glaspulver anhaftete.

In weiterer Folge wurde Uber einen Dorn gepresst, wodurch ein stranggepresstes Rohr mit einer
Léange von 2700 mm, einem AuBendurchmesser von 170 mm und einem Innendurchmesser
von 129 mm entstand.

Das umgeformte Mo Rohr wurde anschlieRend mechanisch bearbeitet (Lange 2004 mm, In-
nendurchmesser 133 mm und AufRendurchmesser 163 mm). Das Stiitzrohr aus einem austeni-
tischen Stahl wurde weich gegliiht, so dass eine mdglichst niedrige Streckgrenze eingestellt
wurde. AnschlieBend wurde das Stiitzrohr bearbeitet (Lange 2500 mm, Innendurchmesser
124 mm, AuBendurchmesser 132 mm). Das Stitzrohr wurde im Mo Targetrohr positioniert.
Dieser Zusammenbau wurde in ein doppelseitiges Werkzeug eingelegt, das diesen umschloss.
Im Bereich der freien Enden des Sttitzrohres betrug der Innendurchmesser des geschlossenen
Werkzeuges 133 mm. An beiden Enden des Stiitzrohres wurden (iber Kunststoffringe abgedich-
tete Hydraulikzylinder angeschlossen. AnschlieRend wurde das Rohr mit Wasser, das ein Kor-
rosionsschutzmittel enthielt, gefilit. Der Wasserdruck wurde innerhalb von 20 Sekunden auf
450 bar erhoht. Dies fiihrte zu einer plastischen Verformung des Stahlrohres und einer elasti-
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schen Verformung des Molybdanrohres. Nach einer Haltezeit von 5 Sekunden wurde der Druck
abgesenkt. Die elastische Rickverformung der beiden Werkstoffe fiihrte unter Beriicksichtigung
der unterschiedlichen Elastizitatsmoduli und der Streckgrenzen zu einer formschliissigen Ver-
bindung.

Im Anschluss an das Hydroforming wurden die beiden freien Enden des Stitzrohres entspre-
chend den vorgegebenen Anschliissen fir die PVD Anlage mittels Schweiflen und Drehen
bearbeitet.

Beispiel 2:

Wolfram-Blauoxid Pulver wurde in einem einstufigen Reduktionsprozess zu W-Metallpulver mit
einer KorngréfRe von 4,1 uym reduziert. In einem einseitig geschlossenen Gummischlauch mit
einem Innendurchmesser von 260 mm wurde ein Stahldorn mit einem Durchmesser von
129 mm in der Mitte positioniert. In den Zwischenraum zwischen Stahlkern und Gummiwandung
wurde das W-Metallpulver gefiillt.

Der Gummischlauch wurde in weiterer Folge an dessen offenen Ende mittels einer Gummikap-
pe verschlossen. Der verschlossene Gummischlauch wurde in einer kaltisostatischen Presse
positioniert und das Pulver bei einem Druck von 210 MPa verdichtet.

Die so hergesteliten Griinlinge wurden in einem Indirektsinterofen bei einer Temperatur von
2300°C gesintert. Die Sinterdichte betrug 93,7 % der theoretischen Dichte.

In einem anschlieRenden Prozessschritt wurden die Rohrsegmente heiRisostatisch bei einer
Temperatur von 1850°C und einem Druck von 1950 bar mit einer Haltezeit von 3 Stunden auf
eine Dichte von 99 % der theoretischen Dichte nachverdichtet. Die Rohrsegmente wurden
mechanisch auf eine Lange von 250,5 mm, einen Innendurchmesser von 133 mm und einen
AuRendurchmesser von 163 mm bearbeitet. Die Innenseite wurde dabei so bearbeit, dass eine
Welligkeit mit einer Wellenhdhe von 0,5 mm und einer Wellenldnge von 20 mm eingestellt
wurde. Das Stitzrohr aus einem austenitischen Stahl wurde weich gegliiht. AnschlieRend wur-
de das Stutzrohr auf eine Lange von 2500 mm, einen Innendurchmesser von 124 mm und
einen AuRendurchmesser von 132 mm bearbeitet. 8 Stiick W-Rohrsegmente wurden auf das
Stahirohr geschoben, in ein doppelseitiges Werkzeug eingelegt und von diesem umschlossen.
Im Bereich der freien Enden des Stiitzrohres betrug der Innendurchmesser des geschlossenen
Werkzeuges 133 mm. An die beiden Enden des Stiitzrohrs wurden {iber Kunststoffringe abge-
dichtete Hydraulikzylinder angeschlossen. AnschlieBend wurde das Rohr mit Wasser, das
Korrosionsschutzmittel enthielt, gefiilit. Der Wasserdruck wurde innerhalb von 20 Sekunden auf
450 bar erhoht. Dies flihrte zu einer plastischen Verformung des Stahlrohres und einer elasti-
schen Verformung der Wolframrohrabschnitte. Nach einer Haltezeit von 5 Sekunden wurde der
Druck abgesenkt. Die elastische Riickverformung der beiden Werkstoffe fiihrte unter Bertick-
sichtigung der unterschiedlichen Elastizitdtsmoduli und der Streckgrenzen zu einer formschlis-
sigen Verbindung.

Im Anschluss an das Hydroformen wurden die freien Enden des Stiitzrohres entsprechend den
vorgegebenen Anschlissen fir die PVD Anlage mittels Schweiften und Drehen bearbeitet.

Beispiel 3:

Aus einem Mo Blech mit einer Starke von 10 mm wurden Ronden mit einem Durchmesser von
330 mm durch Wasserstrahlschneiden hergestellt. Diese Ronden wurden in ein rotationssym-
metrisches Werkzeug eingespannt und unter lokaler Vorwdrmung mit einem Brenner auf ca.
650-750°C mittels FlieRdriicken in die Form eines Topfes umgeformt. Die fertige Topfhohe
betrug dabei 220 mm und Wandstérke 7,5 mm. AnschlieBend wurde der Topfboden abgeschnit-
ten und das Rohrsegment durch Drehen und Schleifen auf die folgenden Abmessungen bear-
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beitet: Lange von 200 mm, Innendurchmesser von 136,8 mm und Auflendurchmesser von
147,0 mm. Das Stitzrohr aus einem austenitischen Stahl wurde weich gegliiht. Anschliefend
wurde das Stitzrohr auf eine Lédnge von 1200 mm, einen Innendurchmesser von 126,4 mm und
Auflendurchmesser von 136,3 mm bearbeitet. 5 Stiick Mo Rohrsegmente wurden auf das Stahl-
rohr geschoben, in ein doppelseitiges Werkzeug eingelegt, das diese umschloss. Im Bereich
der freien Enden des Stltzrohres betrug der Innendurchmesser des geschlossenen Werkzeu-
ges 136,8 mm. An den beiden Enden des Stiitzrohrs wurden liber Kunststoffringe abgedichtete
Hydraulikzylinder angeschlossen. Anschliefend wurde das Rohr mit Wasser, das Korrosions-
schutzmittel enthielt, gefiillt. Der Wasserdruck wurde innerhalb von 20 Sekunden auf 450 bar
erhoht. Dies fiihrte zu einer plastischen Verformung des Stahlrohres und einer elastischen
Verformung des Molybdénrohres. Nach einer Haltezeit von 5 Sekunden wurde der Druck abge-
senkt. Die elastische Riickverformung der beiden Werkstoffe fiihrte unter Beriicksichtigung der
unterschiedlichen Elastizitdtsmoduli und der Streckgrenzen zu einer formschlissigen Verbin-
dung.

Im Anschluss an das Hydroforming wurden die beiden freien Enden des Stutzrohres entspre-
chend den vorgegebenen Anschliissen fur die PVD Anlage mittels Schweilen und Drehen
bearbeitet.

Anspriiche:

1. Verfahren zur Herstellung eines Rohrtargets, umfassend ein Rohr oder Rohrabschnitte aus
dem Targetwerkstoff und ein Stitzrohr,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Stitzrohr mit dem Rohr oder den Rohrabschnitten aus dem Targetwerkstoff
durch Innenhochdruckumformung gefiigt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Rohr oder die Rohrab-
schnitte aus dem Targetwerkstoff und das Stitzrohr in eine Werkzeugform gelegt werden,
wobei das Stitzrohr im Rohr oder in den Rohrabschnitten aus dem Targetwerkstoff positi-
oniert ist, ‘
die Rohrenden des Stiitzrohres durch Dichtungsstempel verschlossen werden, und das
Stutzrohr mit einem Druckibertragungsmedium gefiillt wird, wodurch sich ein Innendruck
aufbaut, der so hoch gewahlt wird, dass die FlieRgrenze des Stitzrohres iiberschritten wird
und sich das Stitzrohr zumindest teilweise an das Rohr oder die Rohrabschnitte aus dem
Targetwerkstoff unter Ausbildung einer Fiigeflache anlegt.

3. Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Fligeflache zwi-
schen dem Rohr oder den Rohrabschnitten aus dem Targetwerkstoff und dem Stiitzrohr
zumindest 20 Flachenprozent der theoretisch méglichen Kontaktflache betragt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Druck-
Ubertragungsmedium eine Flussigkeit, bevorzugt Wasser mit Korrosionsschutzmittel, eine
Wasser-Ol Emulsion oder Ol ist.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Auflensei-
te des Stitzrohres und / oder die Innenseite des Rohres oder der Rohrabschnitte aus dem
Targetwerkstoff so bearbeitet wird, dass diese eine wellenférmige Oberflache aufweist.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Wellenhdhe im Bereich von
10 ym bis 2 mm und die Wellenlénge im Bereich von 15 um bis 100 mm liegt.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass fiir das Rohr
oder den Rohrabschnitt aus dem Targetwerkstoff ein Refraktarmetall verwendet wird.
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8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass fur das Rohr oder den Rohrab-
schnitt aus dem Targetwerkstoff Molybdén verwendet wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass fur das Rohr
oder die Rohrabschnitte aus dem Targetwerkstoff stranggepresstes Material mit einem
Sauerstoffgehalt kleiner 50 ug/g, einer Dichte groRer 99 % der theoretischen Dichte und
einer mittleren KorngréRe quer zur axialen Richtung kleiner 100 pm verwendet wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass fir das Stitz-
rohr ein nicht magnetischer Werkstoff verwendet wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass fiir das Stiitzrohr ein austeni-

tischer Stahl, ein Kupferwerkstoff, bevorzugt Cu-Cr-Zr, oder ein Titanwerkstoff verwendet
wird.

Keine Zeichnung
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Verdffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist.

Datum der Beendigung der R
27. Juli 2006

echerche: Priifer(in):
O Fortsetzung siehe Folgeblatt Dr. STEPANOVSKY
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- . .. > osterreichisches
Erléauterungen zum Recherchenbericht fir 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 veroffentlicht wird, auch wenn die Neuheit bzw. der erforderlich
erfinderische Schritt nicht gegeben ist. In diesen Fallen kdnnte ein allfélliger Antrag auf Nichtig-
erkldrung (kann von jedermann gestellt werden) zur Loschung des Gebrauchsmusters flihren.

Auf das Risiko allfélliger im Fall eines Nichtigkeitsantrags anfallender Prozesskosten (die geman

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

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

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

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

Die genannten Druckschriften kénnen in der Bibliothek des Osterreichischen Patentamtes
wihrend 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 kdnnen Kopien der ermittelten Veréffentlichungen bestellt werden.

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

Auf Bestellung gibt die von der Teilrechtsfahigkeit des Osterreichischen Patentamts betriebene
Serviceabteilung gegen Entgelt zu den im Recherchenbericht genannten Patentdokumenten allfallige
verdffentlichte "Patentfamilien” (den selben Gegenstand betreffende Patentveréffentlichungen in
anderen Landern, die Uber eine gemeinsame Prioritdtsanmeldung zusammenhéngen) 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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