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Ent schei dung der Prifungsabteilung des

Eur opai schen Patentants, die am8. Juli 1997
zur Post gegeben wurde und mit der die

eur opai sche Patentannmel dung Nr. 94 911 928.3
auf grund des Artikels 97 (1) EPU

zur ickgew esen worden i st.
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Sachverhalt und Antréage

0916.D

Der Beschwerdef ihrer (Patentannel der) hat gegen die

Ent schei dung der Priafungsabteilung vom 8. Juli 1997, mt
wel cher die Annmel dung Nr. 94 911 928. 3 zurickgew esen
wor den ist, Beschwerde eingel egt.

Di e Prifungsabteilung war der Auffassung, dal im
Hi nbl i ck auf di e Entgegenhal tungen

D1: DE- A-3 737 891,

D2: Pat ent Abstract of JP-A-56-986733,
D3: DE- A-3 835 211 und

D4: EP- A-0 528 560

der Cegenstand der Patentannel dung nicht auf einer
erfinderischen Tatigkeit beruhe.

In seiner am 14. August 1997 eingereichten

Beschwer debegr indung | egt e der Beschwer def Ghrer dar,
war um sei ner Ansi cht nach den Entgegenhal tungen D1 bis
D4 kein H nweis auf den Gegenstand der Patentannel dung
ent nonmen werden kdnne.

Er beantragte, die angefochtene Entschei dung aufzuheben
und ein Patent fir die geltenden Annel dungsunterlagen zu
erteilen. Hlfsweise beantragte, er eine mindliche

Ver handl ung anzuber aunen.

| m Bescheid vom 7. Juni 2000 teilte die Kamer u. a.
mt, dall das Verfahren gemal3 Anspruch 1, der der
Ent schei dung der Priafungsabteil ung zugrunde gel egen
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hatte, nicht den Erfordernissen des Artikels 123 (2) EPU
genuge.

Am 23. Cktober 2000 |ud di e Kammer den Beschwer def Ghrer
zu einer nmundlichen Verhandl ung fir den 3. April 2001
und wies in einer der Ladung bei gefligten Mtteilung

u. a. auf die imRecherchenbericht erwahnte

Ent gegenhal t ung

D5: EP- A-0 209 453

hin, welche imH nblick auf die Erzeugni sanspriche zu
ber Gicksi chti gen sei .

Mt seiner am27. Januar 2001 ei ngegangenen Ei ngabe vom
26. Januar 2001 reichte der Beschwerdefihrer neue
Anspriche und ei ne geanderte Beschrei bung ein und
beantragte, die angefochtene Entschei dung aufzuheben und
ein Patent auf der Basis der am 27. Januar 2001

ei ngerei chten Anspriche 1 bis 13, der am 27. Januar 2001
ei ngerei chten Beschrei bungsseiten 1, 2, 3, 4, 4a, 5 und
9 sow e der urspriunglich eingereichten Beschrei bungs-
seiten 6 bis 8 und 11 bis 13 sow e der Beschrei bungs-
seite 10, eingereicht am 20. Septenber 2000, und den
urspringlich eingereichten 7 Zei chnungsbl atern mt den
Figuren 1 bis 7 zu erteilen, hilfsweise, den angesetzten
Term n zur nundlichen Verhandl ung am 3. April 2001 zu
best ati gen.

Mt Benachrichtigung vom 13. Februar 2001 teilte die
Kanmer mt, dalR der Termn fir di e anberaunte nundliche
Ver handl ung auf gehoben worden sei und dal3 das Verfahren
schriftlich fortgesetzt werde.
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Die am 27. Januar 2001 ei ngerei chten unabhangi gen

Anspriche lauten wie folgt:

"1.

Ver fahren zur Herstellung ei nes chem schen

Ver bundes zwi schen thernopl asti schen Kunststoffen
ei nerseits und El astoneren andererseits durch
Kovul kani sati on

wobei thernopl asti scher Kunststoff einerseits und
El ast onere andererseits gesondert und
kontinuierlich ei nem Mehr konponent enspritzkopf
(8) zugefihrt und aus dem Mehr konponent en-
spritzkopf (8) als Verbundprofil (29;41;43;47)
aus Kunststoff- (33) und El astonerprofil strangen
(30 bis 32) ausgespritzt werden,

und wobei das Verbundprofil (29;41;43;47) nach
dem Ver | assen des Mehr konponent enspritzkopfes (8)
vernet zt und gekdhlt wrd,

dadurch gekennzei chnet, dald weni gstens ein
t her nopl asti scher Kunststoff zu ei nem
Kunststoffprofilstrang (33) extrudiert,
kal i briert und gekthlt wrd,

dalR jeder Kunststoffprofilstrang (33) gleich nach
der Kuhlung in den Mehrkonponent enspritzkopf (8)
ei ngespei st wird,

dalR die El astoneren durch je einen El astoner-
extruder (9;10) zu je einem El astonerprofil strang
gefornt werden,

und dal die El astonerprofilstrange mt dem
weni gstens einen Kunststoffprofilstrang (33) in
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dem Mehr konponent enspritzkopf (8) zu dem
Ver bundprofil (29;41;43;47) verbunden werden."

Vorrichtung (1) zur Herstellung eines chem schen
Ver bundes zwi schen thernopl asti schen Kunststoffen
ei nerseits und El astoneren andererseits durch
Kovul kani sati on

wobei Ei nl &ssen ei nes Mehr konponent ensprit zkopfes
(8) einerseits thernoplastischer Kunststoff und
andererseits El astonere gesondert und
konti nui erlich zufdhrbar sind,

und wobei an einen Ausl all (15) des

Mehr konponent enspritzkopfes (8) fur ein

Ver bundprofil (29;41;43;47) aus thernopl asti schem
Kunst st of f und El ast omer ei ne Ver net zungsstrecke
(17) und an di e Vernetzungsstrecke (17) eine

Kihl strecke (18) angeschl ossen si nd,

dadurch gekennzei chnet, dald weni gstens ein

Kunst st of f extruder (2) vorgesehen ist, durch den
ein Kunststoffprofilstrang (33) fornbar und
extrudi erbar ist,

daR zwi schen einen Auslall (3) jedes Kunststoff-
extruders (2) und einen EinlalR (7) des

Mehr konponent enspritzkopfes (8) eine Kalibrier-
und Kuhl strecke (5) eingeschaltet ist, aus deren
Ausl al3 (6) der kalibrierte und abgekthlte
Kunststoffprofilstrang (33) in den EinlalR (7) des
Mehr konponent ensprit zkopfes (8) einspeisbar ist,

und dal ein AuslalR (11;12) wenigstens eines
El astonerextruders (9;10) jeweils mt einem
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Einlal (7;13; 14) des Mehrkonponent enspritzkopfes
(8) verbunden ist."

Ver bundprofil (29), hergestellt genmal3 ei nem der
Anspriche 1 bis 3,

dadurch gekennzei chnet, dal3 ein Profilstrang (33)
aus ei nem t hernopl asti schen Kunststoff an ei nem
Kar osseri ebl ech (49) festlegbar ist, dal an den
Kunststoffprofilstrang (33) ein El astoner-
profilstrang (31) aus Wi chgumm anvul kani si ert

i st, dall an den El astonerprofilstrang (31) aus
Wi chgumm  weni gstens ein zusatzlicher El astoner-
profilstrang (30;32) aus Mosgumm anvul kani si ert
I st, und dal3 ein zusatzlicher El astoner-

profil strang (30) aus Mbosgummi mit ei nem

Kar osseri eberei ch (bei 37) kuppel bar (bei 36)
ist."”

Ver bundprofil (43), hergestellt genmal3 ei nem der
Anspriche 1 bis 3,

dadurch gekennzei chnet, dal3 ein Profilstrang (33)
aus ei nem thernopl asti schen Kunststoff mt im
wesent | i chen T-form ger Querschnittsfl ache
ausgebi | det i st,

dall an einen ersten Teil des Unfangs des
Kunststof fprofil strangs (33) ein Elastomner-
profilstrang (31) aus Wi chgumm anvul kani si ert
I st

und dall an ei nem zweiten Teil des Unfangs des
Kunststoffprofil strangs (33) und an den
El astonerprofilstrang (31) ein zuséatzlicher
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El ast onerprofil strang (30) aus Mosgunmi
anvul kani siert ist."

"10. Ver bundprofil (47), hergestellt gemal3 ei nem der
Anspriche 1 bis 3,

dadurch gekennzei chnet, dal3 ein Profilstrang (33)
aus ei nem thernopl asti schen Kunststoff mt im
wesent | i chen U-form ger Querschnittsfl ache
ausgebi |l det ist und in seiner Basis (52)

Mont age6f f nungen (46) zur Auf nahnme von

Bef esti gungsel enenten (bei 39) aufweist,

daR ein Ladngsende des Kunststoffprofil strangs
(33) als ein erstes Kupplungsel enent (49) gefornt
I st,

daR an den Kunststoffprofilstrang (33) an seine
dem ersten Kuppl ungsel enent (49) gegentber-

| i egende Langsseite ein Deckprofilstrang (50)
anvul kani siert ist,

und dal3 ein freies Langsende des Deckprofil -
strangs (50) mt einemmnmt demersten
Kuppl ungsel ement (49) ei nen Schnappverschl ul3 (56)

bi | denden zweiten Kuppl ungsel enent (57) versehen
ist."”

Ent schei dungsgr tinde

1. Ander ungen

Der geanderte Verfahrensanspruch 1 unterscheidet sich
vom urspringlich eingerei chten Verfahrensanspruch 1 im

0916.D Y A
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wesent | i chen dadurch, dafl3 fol gende Merkmal e hi nzugef Gigt
wur den:

a) "thernopl asti scher Kunststoff einerseits und
El ast onere andererseits werden gesondert und
kontinuierlich ei nem Mehr konponent enspritzkopf
zugef dhrt"

b) "jeder Kunststoffprofilstrang wird gleich nach der
Kihl ung i n den Mehrkonponent enspritzkopf eingespeist”
und

c) "dal die Elastonerprofilstrange mt dem weni gstens
ei nen Kunststoffprofilstrang in dem Mehr konponent en-
spritzkopf zu dem Verbundprofil verbunden werden".

Di e Hi nzuf igung di eser Merknmal e stitzt sich auf die
urspringlich eingereichten Figuren 1 bis 3 und die
zugehori gen Beschrei bungsteil e, und insbesondere auf die
urspriunglich eingereichte Beschrei bung, Seite 3,

Zeile 11 (Merkmal a)), Seite 6, Zeilen 12 bis 14
(Merkmal b)) und Seite 3, Zeilen 26 bis 29 sow e

Seite 6, Zeilen 19 bis 22 (Merkmal c)).

Der geanderte Vorrichtungsanspruch 4 unterschei det sich
vom ursprunglich eingereichten Vorrichtungsanspruch 4 im
wesent | i chen durch fol gende Merknal e:

d) "Einlassen ei nes Mehrkonponent enspritzkopfes sind
ei nerseits thernopl asti scher Kunststoff und
andererseits El astonere gesondert und kontinuierlich
zuf dhr bar "

e) "dalB weni gstens ein Kunststoffextruder vorgesehen
i st, durch den ein Kunststoffprofilstrang fornbar und
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extrudi erbar ist" und

f) "dalB aus dem Ausl a3 der Kalibrier- und Kiuhl strecke
der kalibrierte und abgekihlte Kunststoffprofilstrang
in den EinlalR des Mehrkonponent enspritzkopfes

ei nspei sbar i st

D e Hi nzufdgung di eser Merkmal e stitzt sich auf die
urspringlich eingereichten Figuren 1 bis 3 und die
zugehori ge Beschrei bung, und insbesondere auf fol gende
Stellen der urspringlich eingereichten Unterl agen:
Seite 14, Zeilen 10 bis 12 sowie Seite 3, Zeile 11
(Merkmal d)); Seite 14, Zeilen 5 bis 7 (Merkmal e));
Seite 6, Zeilen 12 bis 14 (Merkmal f)).

D e abhéangi gen Anspriche 2, 3, 5 und 6 entsprechen den
urspringlich eingerei chten abhangi gen Ansprichen 2, 3, 5
und 6.

Der Anspruch 7 stellt eine Zusammenfassung der
urspringlich eingereichten Anspriche 7 und 8 dar,
wahrend di e Anspriche 8 bis 13 den urspringlich
ei ngerei chten Ansprichen 9 bis 14 entsprechen.

Di e Beschrei bung ist an die gednderten Anspriche
angepal3t worden und durch eine zusatzliche Wirdi gung zum
Stand der Techni k erganzt worden.

Di e geanderten Anspriche und di e geanderte Beschrei bung
sind daher imH nblick auf Artikel 123 (2) EPU nicht zu
beanst anden.

Neuhei t

Di e Neuheit des Cegenstandes der Anspriche i st
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anzuer kennen, weil keine der in Betracht gezogenen

Ent gegenhal t ungen ein Verfahren gemald Anspruch 1, eine
Vorrichtung genmal3 Anspruch 4 oder Verbundprofile gemald
den Ansprichen 7, 8 oder 10 offenbart.

Die Neuheit ist imubrigen von der Prifungsabteil ung
ni cht bestritten worden.

Erfinderische Tatigkeit

Nachst konrmender Stand der Techni k

Di e Ent gegenhal tung D4 of fenbart den der Erfindung am
nachsten kommenden Stand der Techni k. Sie beschreibt ein
Verfahren zur Herstellung ei nes chem schen Verbundes

zwi schen thernopl asti schen Kunststoffen einerseits und
El ast omeren andererseits durch Kovul kani sati on, wobei

t her nopl asti scher Kunststoff einerseits und El astonere
andererseits gesondert und kontinuierlich einem

Mehr konponent ensprit zkopf zugefdhrt und aus di esem als
Ver bundprofil aus Kunststoff und El astonerprofil stréngen
ausgespritzt werden, und wobei das Verbundprofil nach
dem Ver| assen des Mehrkonponent enspritzkopfes vernet zt
und gekuhlt wird.

Bei di esem bekannten Verfahren werden der Kunststoff und
das El astonere in pastdsem Zustand Uber je eine
Fihrungsei nri cht ung dem Mehr konmponent enspri t zkopf

zugef thrt, in wel chem der Kunststoff und das El astonere
zu ei nem Ver bundstrang ausgefornt und kalibriert werden.

Auf gabe

Di eses bekannte Verfahren hat den Nachteil, dalR der
Profil gestaltung der einzelnen Teile des Verbundstranges
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Grenzen geset zt sind.

Daher |iegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde,
beziglich der Beschaffenheit der Profilteile und der
Profil gestal tung des Verbundstranges ei ne grolde
Variationsvielfalt zu erreichen und dadurch einen weiten
Anwendungsberei ch zu erschlielRen

D ese Aufgabe wird durch das Verfahren gemal3 Anspruch 1
dadur ch gel 6st,

dalR weni gstens ein thernoplastischer Kunststoff zu einem
Kunststoffprofil strang extrudiert, kalibriert und
gekuhlt wird,

dall j eder Kunststoffprofilstrang gleich nach der Kuhl ung
i n den Mehrkonponent enspritzkopf eingespeist wrd,

dalR di e El astoneren durch je einen El astonerextruder zu
je einem El astonerprofil strang gefornt werden

und dal die El astonerprofilstrange mt dem weni gsten
ei nen Kunststoffprofilstrang in dem Mehrkonponent en-
spritzkopf zu dem Verbundprofil verbunden werden

Dadurch, dal erfindungsgemald der Kunststoff und das
El ast onere dem Mehr konponent enspritzkopf bereits als
vorgefornte und profilierte Strange zugefihrt werden
konnen rel ativ konpliziert gefornte Querschnitte der
ei nzel nen Bestandteil e des Verbundstranges erzeugt
wer den.

Di ese erfindungsgenmafle Losung wird durch den in Betracht
gezogenen Stand der Techni k aus fol genden G unden ni cht
nahegel egt :
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Aus der Entgegenhaltung D1 ist es bekannt, Fornteile aus
t her nopl asti schen und gumm el asti schen Fornstoffen ein-
oder zwei stufig durch Kovul kani sation herzustellen. Beim
sog. zwei stufigen Verfahren wird zunachst ein Forntei

aus PPE-Werkstoff, z. B. durch Extrudieren, hergestellt.
Di eses PPE-Fornteil wird anschlielRend durch Extrudieren
mt der Kautschukmasse beaufschl agt und den

Vul kani sat i onsbedi ngungen des Kaut schuks ausgeset zt.

Der Ent gegenhal tung D1 kann kein H nweis darauf

ent nonmen werden, dald der extrudierte Kunststoff-
profilstrang gl eich nach der Kihlung, d. h. imsog.

I nl i ne-Verfahren, dem Mehrkonponent ensprit zkopf

zugef thrt werden soll und dall das El astonere durch ei nen
dem Mehr konponent enspritzkopf vorgeschalteten Extruder
zu einem El astonerstrang gefornt werden soll.

Bei dem Verfahren gemal3 der Entgegenhaltung D2 wird
zundchst ein Kunststoffrohr extrudiert und gekuhlt. Das
gekuhl te Kunststoffrohr wird sodann mt einer

Ver st &r kungsschi cht aus Draht unflochten. Schliel3lich
wrd in ei nem Extruder auf die Drahtverstarkungsschi cht
ei ne aulere El astonerschicht aufgebracht, die
anschl i eBend vul kani siert wrd.

Der Ent gegenhal tung D2 kann kein H nweis darauf

ent nonmen werden, dall ein chem scher Verbund zw schen
dem Kunst st of frohr und der &ufRReren El astonerschi cht
hergestellt werden soll und dall das El astonere durch
ei nen dem Mehr konponent enspritzkopf vorgeschalteten
Extruder zu einem El astonerstrang gefornt werden soll.

Bei dem Verfahren genal3 der Entgegenhaltung D3 wird
zundchst aus einemersten Extruder ein einen etwa
U-f 6rm gen Querschnitt aufwei sender Kl enmstreifen aus
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Hartgumm extrudiert. Das Hartgumm profil wird sodann in
ei ner Schneidvorrichtung mt seitlichen Einschnitten
ver sehen, di e nachfol gend durch Langsdehnen des

Hart gumm strangs zu Schlitzen vergrofRert werden. In

di eser | &ngsgedehnten Form durchl &uft das Hartgunmm -
profil die Kiuhlstrecke, umschlieBBlich in dem

Mehr konponent enspri tzkopf mt den El astonerprofil -
strangen umuantelt zu werden. Daran schliel3t sich die
Vul kani sation an. Bei diesem Verfahren handelt es sich
al so um di e Koextrusion und Kovul kani sati on nehrerer
unterschi edl i cher El astonerstrange, nicht jedoch umdie
chem sche Bi ndung von El astomerprofil strangen an

Kunst st of f profi |l strange.

Di e Entgegenhal tung D4 gi bt kei nen H nwei s auf das
I nl i ne- Koextrudi eren ei nes vorgefornten therno-

pl asti schen Kunststoffprofilstranges mt einem
vorgefornten El astonerprofilstrang.

Bei dem Koextrusi onsverfahren gemal3 der Entgegenhal tung
D5 werden di e Kunststoff- bzw. El astoner konponent en
ungef ornt dem Mehr konponent ensprit zkopf unter

Ext rusi onst enper at uren zugef tthrt und erst im

Mehr konmponent ensprit zkopf gefornt und profiliert. D eses
Verfahren | egt es nicht nahe, den Kunststoff bzw das

El ast oner dem Mehr konponent ensprit zkopf bereits
vorgefornt und profiliert zuzufUhren.

Daher beruht das Verfahren gemaf3 Anspruch 1 auf einer
erfinderischen Tatigkeit imSinne des Artikels 56 EPU

Di e Vorrichtung gemal3 Anspruch 4 ist speziell zur

Dur chf Ghrung der im Anspruch 1 angefihrten

Ver fahrensschritte ausgebil det und wird daher aus den
gl ei chen Grinden wi e das Verfahren gemal3 Anspruch 1
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durch den in Betracht gezogenen Stand der Techni k nicht
nahegel egt .

Daher erfullt auch die Vorrichtung genmal3 Anspruch 4 das
Erfordernis des Artikels 56 EPU

5. Di e Anspriuche 7, 8 und 10 kennzei chnen Ver bundprofil e,
wel che nach dem Verfahren gemal3 Anspruch 1 herstell bar
sind und wel che hinsichtlich der Art, Profilierung und
Anor dnung der Ver bundkonponenten speziell ausgebil det
si nd.

Da dem Stand der Techni k zu di eser speziellen Ausbil dung
der Verbundprofile kei ne Anregung ent nommen werden kann,
erfidll en auch di e Gegenst ande der unabh&angi gen

Anspriche 7, 8 und 10 das Erfordernis des Artikels 56
EPU.

6. I n den abhangi gen Ansprichen 2, 3, 5, 6 und 10 bis 13
sind vorteil hafte Ausgestal tungen des Verfahrens nach
Anspruch 1, der Vorrichtung nach Anspruch 4 oder des
Ver bundprofils nach Anspruch 10 gekennzei chnet. Daher

erfdll en auch di e Gegenst ande der abhangi gen Anspriche
das Erfordernis des Artikels 56 EPU

Ent schei dungsf or nel

Aus di esen G unden wrd entschi eden:

1. Di e angefochtene Entschei dung wi rd auf gehoben.

2. D e Angel egenheit wrd an die erste Instanz mt der
Anor dnung zurickverw esen, ein Patent mt fol genden

0916.D Y A
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Unterl agen zu erteilen:

Beschr ei bung: Seiten 1 bis 4 und 4a, sowie Seiten 5 und
9, eingereicht am 27. Januar 2001,
Seiten 6 bis 8 und 11 bis 13,
urspriunglich eingereicht,
Seite 10, eingereicht am
20. Septenber 2000;

Anspr lche: 1 bis 13, eingereicht am 27. Januar 2001,

Zei chnungen: Seiten 1/7 bis 7/7, ursprunglich
ei ngerei cht.

Di e Geschaftsstell enbeanti n: Der Vorsitzende:

M Dai nese W Moser
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