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Werkwijze voor het vervaardigen van een zelfdragend product

@ Een werkwijze voor het vervaardigen van een zelfdragend product (10) heeft de volgende aspecten: het
toepassen van een vormmal (20) die ten minste één vormopperviak omvat dat geconfigureerd is om het product
(10) vorm te geven, het toevoeren van polyurea en vezels aan de vormmal (20) teneinde het product (10) tegen
het ten minste ene vormopperviak van de vormmal (20) op te bouwen, en het na uitharding van het polyurea uit de
vormmal (20) verwijderen van het aldus verkregen vezelversterkte polyurea. De vezels kunnen glasvezels zijn. Het

zelfdragende product (10) kan ingericht zijn voor gebruik als een sanitairproduct of als onderdeel van een
sanitairproduct.

Dit octrooi is verleend ongeacht het bijgevoegde resultaat van het onderzoek naar de stand van de
techniek en schriftelijke opinie. Het octrooischrift komt overeen met de oorspronkelijk ingediende
stukken.
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Werkwijze voor het vervaardigen van een zelfdragend product

De uitvinding heeft betrekking op een werkwijze voor het vervaardigen
van een zelfdragend product, waarbij een vormmal toegepast wordt die ten minste
€én vormoppervlak omvat dat geconfigureerd is om het product vorm te geven. De
uitvinding heeft tevens betrekking op een zelfdragend product.

De uitvinding zal in het hiernavolgende beschreven worden in de
context van het vervaardigen van een badkuip, hetgeen niet betekent dat de uit-
vinding tot een dergelijke context beperkt is. Ten behoeve van het vervaardigen van
een badkuip wordt traditioneel een polyester vormmal gemaakt, of een aluminium
vormmal wanneer het relatief grote oplagen betreft. De vormmal wordt in een
vacuumvormmachine geklemd. Een acrylplaat wordt verwarmd en op de vormmal
gespannen, waarbij het acryl zich onder invloed van vacuum naar een vormoppervlak
van de vormmal vormt. In dit verband wordt opgemerkt dat het ook gebruikelijk is om
platen van een ander type kunststof toe te passen. Vervolgens wordt de vormmal ge-
lost en blijft de vervormde plaat over, die op dat moment de vorm van een badkuip
met flensranden heeft. De vervormde plaat is op zichzelf te zwak om direct gebruikt te
kunnen worden en daarom wordt in een vervolgstadium met een polyesterspuit een
combinatie van polyesterhars en glasvezels op een buitenopperviak van de badkuip
gespoten. Veelal worden kritische punten met hout opgevuld om de benodigde
stevigheid te verkrijgen. Wanneer de polyesterlaag gedroogd is, worden de flens-
randen van de badkuip afgesneden om een strakke rand te verkrijgen. Het droog-
proces van de polyesterlaag neemt zeker een aantal uren in beslag.

De bekende werkwijze voor het vervaardigen van een badkuip heeft een
aantal wezenlijke nadelen. In de eerste plaats kost deze werkwijze veel energie, met
name vanwege de noodzaak tot het opwarmen van de vacuimvormmachine. Verder
is de werkwijze arbeidsintensief en kleven er gezondheidsrisico’s aan gezien het
gegeven dat polyester styreen bevat. Niet alleen de arbeidskosten zijn hoog; ook de
aanschaf van vacuimvormmachines is erg prijzig, en hetzelfde geldt voor aluminium
vormmallen. De prijs van acrylplaten en andere kunststofplaten is onderhevig aan
schommelingen zodat de winstmarge voor producenten van badkuipen sterk kan

variéren. De platen worden door deze producenten betrokken van anderen en dus is



10

15

20

25

30

transport van de platen noodzakelijk, hetgeen belastend is voor het milieu. Bovendien
is het in het algemeen zo dat het verwerken van polyester veel restafval met zich
meebrengt.

Het is een doel van de uitvinding om een nieuwe werkwijze voor het
vervaardigen van een zelfdragend product zoals een badkuip te verschaffen, die op
ten minste een aantal van de genoemde aspecten, dat wil zeggen, energieverbruik,
milieubelasting, kosten en arbeidsaspecten, een verbetering van de bestaande werk-
wijze is. Dit doel wordt bereikt met een werkwijze voor het vervaardigen van een zelf-
dragend product, waarbij een vormmal toegepast wordt die ten minste één vorm-
oppervlak omvat dat geconfigureerd is om het product vorm te geven, waarbij ten
behoeve van het opbouwen van het product tegen het ten minste ene vormopperviak
van de vormmal polyurea en vezels aan de vormmal toegevoerd worden, en waarbij
het aldus verkregen vezelversterkte polyurea na uitharding van het polyurea uit de
vormmal verwijderd wordt.

Polyurea is een op zich bekend polymeermateriaal, dat vooral gebruikt
wordt als coating, om oppervlakken te beschermen. Het heeft vele gunstige eigen-
schappen, waaronder een hoge mate van krasvastheid, en wordt doorgaans via een
hotspray-techniek op de te beschermen oppervlakken aangebracht. De toepassingen
van polyurea zijn legio. Polyurea kan bijvoorbeeld als zwembadcoating gebruikt
worden, als gietvloer, of als bekleding van binnenoppervliakken van opslagtanks en
pijpleidingen, van laadruimtes van voertuigen, etc. De verwerking van polyurea
geschiedt onder toepassing van een hotspray-machine, waarin twee componenten
onder hoge temperatuur (ongeveer 65-90°C) samengevoegd worden. Een polyurea-
coating kan desgewenst afgedekt worden door een andere coating, al dan niet voor-
zien van pigmenten. Binnen het kader van de uitvinding dient zowel zuiver polyurea
als hybride polyurea onder de algemene noemer polyurea begrepen te worden.

Volgens een inzicht dat aan de uitvinding ten grondslag ligt, is het niet
alleen mogelijk om polyurea als coating toe te passen, maar ook als constructie-
materiaal. Polyurea is op zich niet sterk genoeg en zal zonder ondersteuning in meer
of mindere mate vervormen. Volgens de uitvinding worden vezels aan het polyurea
toegevoegd, en er is gebleken dat het dan wel mogelijk is om een zelfdragend
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product te vormen. Voor de volledigheid wordt opgemerkt, dat het begrip zelfdragend
in de context van de uitvinding begrepen dient te worden als vormvast zonder dat
verdere ondersteuning nodig is.

De uitvinding is gebaseerd op het combineren van polyurea met vezels
zoals glasvezels. Het blijkt hiermee mogelijk te zijn om producten van vergelijkbare of
zelfs betere kwaliteit te verkrijgen dan met het combineren van bijvoorbeeld acryl,
polyesterhars en glasvezels. Polyurea is sneldrogend; in het bijzonder ligt een
verwerkingstijd ervan tussen 3 en 15 seconden. Met het oog daarop is het praktisch
om de vezels in de open tijd van het polyurea te doseren, dus voordat droging van
het polyurea inzet. Dit kan gedaan worden door middel van een verdeelpistool zoals
bekend uit de polyester-verwerkende industrie. Er wordt daarbij gebruik gemaakt van
vezels die op een draad gewikkeld zijn en die door het verdeelpistool heen lopen.
Zodra het verdeelpistool in gebruik genomen wordt, loopt de draad door een mes
heen, waardoor er kleine vezels vrijkomen. Het is ook mogelijk om ten minste een
deel van de vezels in de vorm van ten minste één vezelmat te verschaffen en die ten
minste ene vezelmat in de vormmal te plaatsen.

Het eindproduct is een combinatie van het polyurea en de vezels. In
ieder geval wanneer de vezels glasvezels zijn, is dit constructief stevig genoeg en
behoeft dit geen verdere ondersteuningsconstructie. Wanneer polyurea met vezels
zoals glasvezels gecombineerd wordt, is verder gebleken dat het mogelijk is de
vezellengte zodanig in te stellen dat bereikt wordt dat vezels ter plaatse van een
buitenopperviak van het vezelversterkte polyurea in het viak van dat buitenopperviak
gaan liggen. Hierdoor wordt bereikt dat het buitenoppervlak direct homogeen is,
waardoor een nabewerking zoals die na het aanbrengen van een polyesterlaag
noodzakelijk is, achterwege kan blijven. Wanneer de vezels glasvezels zijn, is het
praktisch wanneer de lengte van de glasvezels in een bereik van 5-50 mm gelegen is.
Dat neemt niet weg dat het mogelijk is om vezels met een grotere lengte toe te
passen, met name wanneer de vezels van een ander type zijn.

Binnen het kader van de uitvinding is het mogelijk dat ten minste één con-
structie-element zoals een plaat in het vezelversterkte polyurea ingebed wordt. Dit
kan bijvoorbeeld gedaan worden om gewichtsbesparing te realiseren. Een praktisch
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voorbeeld van een constructie-element dat toegepast kan worden is een plaat van
geéxpandeerd polystyreen (EPS). Het is in ieder geval niet noodzakelijk dat het be-
oogde zelfdragende product volledig uit vezelversterkt polyurea opgebouwd wordt.
Verder is het binnen het kader van de uitvinding mogelijk om het vezelversterkte poly-
urea desgewenst te voorzien van bijvoorbeeld een pigmentcoating of een coating ter
bescherming tegen chemicalién. Dit kan eventueel gedaan worden wanneer het
vezelversterkte polyurea zich nog in de vormmal bevindt, in gevallen waarin dan ten
minste een opperviak ervan dat gecoat dient te worden, te bereiken is, maar een
coating kan ook aangebracht worden nadat het vezelversterkte polyurea gelost is,
hetgeen in ieder geval nodig zal zijn als het gewenst is om een oppervlak aan de
malzijde van het vezelversterkte polyurea gecoat te krijgen. In het algemeen kan
zowel de malzijde als de gespoten zijde van het vezelversterkte polyurea van een
coating voorzien worden.

De werkwijze volgens de uitvinding omvat het toepassen van een vorm-
mal met ten minste één vormoppervlak. De belasting van het polyurea op de vormmal
is minimaal waardoor een vormmal veel langer mee kan dan bij vacuumvormen.
Bovendien kunnen de aanschafkosten van een vormmal waarin polyurea verwerkt
kan worden aanzienlijk lager zijn dan die van een vormmal waarop kunststofplaten
vervormd kunnen worden. Een vormmal van geéxpandeerd polystyreen met gelcoat
kan voldoen.

Een aantal voordelen van de maaktechniek volgens de uitvinding ten
opzichte van de conventionele maaktechniek met bijvoorbeeld acrylplaten en een
polyesterlaag zijn de volgende:

- hoge efficiéntie van het vervaardigingsproces; korte productietijden dus hoge omzet-
snelheid; korte droogtijden; geen nabewerking.

- weinig restmateriaal aangezien het polyurea en de vezels pas ter plaatse van een
spuitgereedschap zoals het eerder genoemde verdeelpistool gemengd worden.

- lage kosten, onder meer vanwege goedkope mallen.

- schone werkomgeving.

- minder belasting van het milieu omdat het mogelijk is alleen met oplosmiddelvrije
materialen te werken.



10

15

20

25

Uiteindelijk liggen de kosten per vierkante meter product niet hoger dan in het geval
van de conventionele maaktechniek.

Eén van de mogelijke toepassingen van de werkwijze volgens de uit-
vinding is voor het vervaardigen van producten die ingericht zijn voor gebruik als een
sanitairproduct of als onderdeel van een sanitairproduct. Dergelijke producten kunnen
de eerder genoemde badkuipen zijn, waarbij de badkuipen bijvoorbeeld geschikt
kunnen zijn voor gebruik als vrijstaand bad, ingebouwd bad of stoombad. Ook is het
mogelijk dat de uitvinding toegepast wordt voor het vervaardigen van badpanelen.
Andere mogelijke toepassingen van de uitvinding zijn ten behoeve van het ver-
vaardigen van badkamermeubels, relaxbanken, douche-afscheidingen, douche-
cabines, douche-/stoomcabines, douchebakken, buitenspa’s, saunabekleding, was-
bakken en toiletpotten. Voor de volledigheid wordt opgemerkt dat de uitvinding
geenszins beperkt is tot een sanitaire context. Zo zou de uitvinding in de auto-
industrie toegepast kunnen worden voor het vervaardigen van in auto’s in te bouwen
panelen, om één van de vele andere mogelijkheden te noemen.

Zoals in het voorgaande beschreven is, heeft de uitvinding betrekking
op een werkwijze voor het vervaardigen van een zelfdragend product. Daarnaast
heeft de uitvinding ook betrekking op een zelfdragend product dat vezelversterkt
polyurea omvat, waarbij het vezelversterkte polyurea zich door het zelfdragende
product heen bevindt, dat wil zeggen, niet (alleen) aan een buitenopperviak van het
product als coating. Een product dat onder toepassing van de uitvinding verschaft kan
worden kan getypeerd worden als een zelfdragend product van vezelversterkt poly-

urea.

De uitvinding zal nader worden toegelicht aan de hand van de hierna-
volgende beschrijving van een werkwijze voor het vervaardigen van een zelfdragend
product. Er zal hierbij worden verwezen naar de tekening, waarin gelijke verwijzings-
cijfers gelijke of vergelijkbare onderdelen aanduiden, en waarin:

figuur 1 schematisch een perspectivisch aanzicht toont van een vormmal;
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figuur 2 schematisch een perspectivisch aanzicht toont van een verdeelpistool en de
vormmal met een onder toepassing van het verdeelpistool daarop aangebrachte laag
met polyurea en vezels;

figuur 3 een perspectivisch aanzicht toont van het zelfdragende product dat als eind-
product van de werkwijze verkregen is.

Figuren 1, 2 en 3 illustreren opeenvolgende stappen van een werkwijze
voor het vervaardigen van een zelfdragend product 10 met behulp van een vormmal
20 die een vormopperviak 21 omvat.

In een eerste stap wordt de vormmal 20 geplaatst. Het is praktisch
wanneer het vormoppervlak 21 van de vormmal 20 van een ontkistingsmiddel voor-
zien wordt, teneinde te waarborgen dat wanneer het zelfdragende product 10 een-
maal klaar is, het product 10 en de vormmal 20 gemakkelijk van elkaar los te nemen
zijn. Het ontkistingsmiddel kan een watergedragen ontkistingsmiddel zijn.

Binnen het kader van de uitvinding is het mogelijk om een positieve
vormmal toe te passen, zoals getoond, hetgeen niet wegneemt dat het ook mogelijk
iS om een negatieve vormmal toe te passen. In het algemeen heeft een positieve
vormmal een verhoogd gelegen gedeelte 22 met daarop het vormoppervlak 21 voor
het vormen van het gewenste eindproduct, en heeft een negatieve vormmal een ver-
diept gelegen gedeelte met daarin het vormoppervlak 21 voor het vormen van het
gewenste eindproduct.

Na het plaatsen van de vormmal 20 en het eventuele aanbrengen van
een ontkistingsmiddel kan een volgende stap plaatsvinden, namelijk een stap van het
in de vormmal 20 spuiten van één of meer lagen polyurea en vezels, teneinde het
zelfdragende product 10 tegen het vormoppervlak 21 van de vormmal 20 op te
bouwen. Het spuitproces kan op elke willekeurige geschikte manier gerealiseerd
worden. Zo kan een verdeelpistool 30 toegepast worden, waarbij een draad met
daarop gewikkeld de vezels door het verdeelpistool 30 heen gevoerd kan worden,
en waarbij de draad in het verdeelpistool 30 aan een snijbewerking onderworpen kan
worden teneinde kleine vezels te verkrijgen die zich direct met het polyurea kunnen
vermengen. De werkwijze voor het verschaffen van het polyurea op basis van twee
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componenten is op zich bekend en zal hier niet verder toegelicht worden. Met het oog
op het feit dat het polyurea sneldrogend is, is het van belang de vezels binnen de
open tijd van het polyurea bij een toevoer van het polyurea te voegen en dan de
combinatie van het polyurea en de vezels in de vormmal 20 aan te brengen.

Het vezelversterkte polyurea dat het eindproduct van de werkwijze is,
wordt in een volgende stap gelost, en vormt een zelfdragend product 10. Dit kan na
het lossen nabewerkt worden, bijvoorbeeld door middel van boren of frezen, maar dat
is niet noodzakelijk. In ieder geval is het product 10 sterk genoeg om zonder toe-
gevoegde ondersteuning te kunnen. Aldus voorziet de uitvinding in een werkwijze
voor het verschaffen van een zelfdragend product 10 die breed toepasbaar is en
wezenlijke verbeteringen met zich meebrengt ten opzichte van conventionele werk-
wijzen die bijvoorbeeld uitgaan van het verschaffen van een plaat en het in een vorm-
mal vervormen van die plaat. De uitvinding ziet voorbij de bekende toepassing van
polyurea als coating en verschaft een mogelijkheid om polyurea als basis te ge-
bruiken voor een zelfdragend product, namelijk door het te combineren met vezels
zoals glasvezels, met alle voordelen van het gemak van het verwerken van het poly-

urea van dien.

Het zal voor een deskundige duidelijk zijn dat de omvang van de uit-
vinding niet beperkt is tot de in het voorgaande besproken voorbeelden, maar dat
diverse variaties en modificaties daarvan mogelijk zijn zonder af te wijken van de

omvang van de uitvinding zoals gedefinieerd in de aangehechte conclusies.
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CONCLUSIES

1. Werkwijze voor het vervaardigen van een zelfdragend product (10),
waarbij een vormmal (20) toegepast wordt die ten minste één vormoppervlak (21)
omvat dat geconfigureerd is om het product (10) vorm te geven, waarbij ten behoeve
van het opbouwen van het product (10) tegen het ten minste ene vormopperviak (21)
van de vormmal (20) polyurea en vezels aan de vormmal (20) toegevoerd worden, en
waarbij het aldus verkregen vezelversterkte polyurea na uitharding van het polyurea

uit de vormmal (20) verwijderd wordt.

2. Werkwijze volgens conclusie 1, waarbij voorafgaand aan het toevoeren
van het polyurea en de vezels aan de vormmal (20) het ten minste ene vorm-

opperviak (21) van de vormmal (20) van een ontkistingsmiddel voorzien wordt.

3. Werkwijze volgens conclusie 1 of 2, waarbij het polyurea en de vezels
door middel van spuiten aan de vormmal (20) toegevoerd worden.

4. Werkwijze volgens een van conclusies 1-3, waarbij het polyurea en de
vezels door middel van een verdeelpistool (30) aan de vormmal (20) toegevoerd
worden, in het bijzonder een verdeelpistool (30) dat een mes omvat, waarbij de
vezels op een draad gewikkeld verschaft worden, en waarbij de draad door het mes
van het verdeelpistool (30) heen gevoerd wordt teneinde kleine vezels van de draad

te laten vrijkomen.

5. Werkwijze volgens een van conclusies 1-4, waarbij ten minste één
vezelmat verschaft wordt en in de vormmal (20) geplaatst wordt.

6. Werkwijze volgens een van conclusies 1-5, waarbij het polyurea en de
vezels in ten minste één laag tegen het ten minste ene vormopperviak (21) van de

vormmal (20) aangebracht worden.
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7. Werkwijze volgens een van conclusies 1-6, waarbij de vezels glasvezels
zijn.
8. Werkwijze volgens conclusie 7, waarbij een lengte van de glasvezels in

een bereik van 5-50 mm gelegen is.

. Werkwijze volgens een van conclusies 1-8, waarbij ten minste één
constructie-element zoals een plaat in het vezelversterkte polyurea ingebed wordt.

10. Werkwijze volgens een van conclusies 1-9, waarbij een oppervlak van
het vezelversterkte polyurea van een coating voorzien wordt.

11. Werkwijze volgens een van conclusies 1-10, waarbij het product (10)
ingericht is voor gebruik als een sanitairproduct of als onderdeel van een sanitair-
product.

12. Zelfdragend product (10) dat vezelversterkt polyurea omvat, waarbij het
vezelversterkte polyurea zich door het zelfdragende product (10) heen bevindt.

13. Zelfdragend product (10) volgens conclusie 12, waarbij vezels die zich
aan een buitenoppervlak van het vezelversterkte polyurea bevinden, zich in het viak

van dat buitenoppervlak uitstrekken.

14. Zelfdragend product (10) volgens conclusie 12 of 13, waarbij de vezels

glasvezels zijn.

15. Zelfdragend product (10) volgens conclusie 14, waarbij een lengte van
de glasvezels in een bereik van 5-50 mm gelegen is.
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16. Zelfdragend product (10) volgens een van conclusies 12-15, waarbij ten
minste één constructie-element zoals een plaat in het vezelversterkte polyurea in-

gebed is.

17. Zelfdragend product (10) volgens een van conclusies 12-16, waarbij een

oppervlak van het vezelversterkte polyurea van een coating voorzien is.

18. Zelfdragend product (10) volgens een van conclusies 12-17, ingericht

voor gebruik als een sanitairproduct of als onderdeel van een sanitairproduct.
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SAMENVATTING

Een werkwijze voor het vervaardigen van een zelfdragend product (10) heeft de
volgende aspecten: het toepassen van een vormmal (20) die ten minste één vorm-
oppervlak omvat dat geconfigureerd is om het product (10) vorm te geven, het toe-
voeren van polyurea en vezels aan de vormmal (20) teneinde het product (10) tegen
het ten minste ene vormoppervilak van de vormmal (20) op te bouwen, en het na uit-
harding van het polyurea uit de vormmal (20) verwijderen van het aldus verkregen
vezelversterkte polyurea. De vezels kunnen glasvezels zijn. Het zelfdragende product
(10) kan ingericht zijn voor gebruik als een sanitairproduct of als onderdeel van een

sanitairproduct.

Samenvatting publiceren met figuur 2
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WRITTEN QPINION Application number
(SEPARATE SHEET) ) } NL2018902

Re ltem V

Reference is made to the following documents:

D1

D2

D3

D4

D6

“PUR-Q5200 Polyurea Spraying Bathtub”,
www.airlessprayer.com/products/pur-g5200-polyurea-spray-equipment/
, 16 February 2017 (16-02-2017),

Found on the Internet:
URL:https:/iwww youtube com/watch?v=ylkdfsCdBSc
[found on 12-11-2017]

VersaflexPolyurea
, 2 February 2016 (02-02-2016),

Found on the Internet:
URL:htips.//www.youtube comiwatch?v=uhzPz-
HkeBQ

US 2012/328775 A1 (DIENA PAOLO [IT] ET AL) 27 December
2012 (27-12-2012)

“VOC -free fiberglass alternative boosts throughput, reduces
cost”, Plastics Today

, 20 April 2016 (20-04-2016),

Found on the Internet: URL:hitp:/fversaflex com/wp-
content/uploads/2016/07/

VF AroStruct.FiberglassReplacement.pdf

{found on 12-11-2017]

Versaflex incorporated: “GELFLEX® and AroStruct in Mold
Coating - Amusement Park Seat”,
, 12 November 2013 (12-11-2013),

Found on the Internet:
URL:https:/ivimeo.com/86568802
[found on 12-11-2017]
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wvvw.airtessprayer.com/products/pur-q5200-polyurea-spray--equipment/
https://wwv%253cyeutube.com/watch?v=yikdfsCdB9c
https://www
URL:http://versaflex.com/wp-contenVupioads/2016/07/
URL:https://vimeo.com/66568902
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D6 Del Williams: “Boosting Manufacturer Production with a No
VOC Fiberglass Alternative”,
, 26 May 20186 (26-05-2016),

Found on the internet:

URL:https://iwww.pddnet.com/article/2016/05/boasting-
manufacturer- production-no-voc-fiberglass-alternative
[found on 12-11-2017]

D7 US 6 013 755 A (PRIMEAUX 1l DUDLEY J [US] ET AL) 11 January 2000
(11-01-2000)

The prior art (see documents D1 - D7) is a method for producing a self-
supporting product, whereby a shaping mould is used which has at least one
shaping surface which is configured to give the product a shape, whereby for the
purpose of building up the product on the at least one shaping surface of the
shaping mould polyurea and fibres are added to the shaping mould, and whereby
the fibre-reinforced polyurea obtained in this way is removed from the shaping
mould following curing of the polyurea.

The prior art (see documents D1 - D7), is also a self-supporting product
comprising a fibre-reinforced polyurea, whereby the fibre-reinforced polyurea
can be found throughout the product.

Therefore, the independent claims 1 and 12, in the wording of the application,
do not meet the generally applied criteria of novelty and inventiveness.

Claims 21to 11, and 13 t{o 18, are all dependent upon independent claims 1 and
12, respectively. Because these claims that are directly dependent upon the
respective claims 1 and 12 do not have any common additional features, it is not
certain that the claims meet the basic criterion of unity of invention. Since the
present application does not indicate any specific implementation as being
preferred, the preliminary examination cannot formally lead to a conclusion on the
criterion of inventiveness of the dependent claims. The additional features are in
themseives known from the prior art, see also the documents cited in this
preliminary examination.

The use of release agents, according to dependent claim 2, is normal in
engineering. For completeness, reference is made to D7, column 13, sentence 8.

Form NI 237-3 (separate sheet) (July 20C6Y (sheet 2)


https://www

WRITTEN OPINION Application number
(SEPARATE SHEET) i N1L2018902

Fibres, according to the additional features of claim 13, dependent upon claim
12, are known from D1 - D7, see for example D7, column 9, sentences 28 - 32.

Claims 1 to 18 meet the condition of industrial applicability.

Re ltem Vil
in the event of amended claims, the description will have to be adapted

whereby the relevant prior art and the corresponding documents must be
indicated.
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Er wordt naar de volgends dokumenien venwezen:

D1

B A

03

D4

B

BL

FOreNL

"BUR-Q8200 Polyurea Spraying Bathiub',

www aidlessprayer comyproducts/pur-gb200-polyuraa-spray-equipment/
.18 februard 2017 (2017-02-18),

Gevonden op het intemet;

URL htips dwans youtube . com/watch TveylkdisCdB8e

{gevanden op 2017-11-12)

VersaflexPolyurea

, & februart 2016 (2016-02-02},

Gevonden op het inernel:

URL https:dwww youtube comiwateh ?veuhzPz-Hke BG

US 2012/328775 A1 (DIENA PAOLO [IT] ET AL) 27 december 2012
{2012-12-27}

"WOC -fres fibarglass alternative boasts throughput, reduces cost’,
Plastics Today

, 2C apnil 2016 {2018-04-20},

Gevonden op het internet:

URL http:/iversafiex. comiwp-content/uploads/201 807

V. AroBtruct FiberglassReplacsment.paf

{gevonden op 2017-11-12]

Varsaflex Incorporated: "GELFLEX® and AroStruct in Mold Coating -
Amusemant Park Seat”,

, 12 november 2013 (2013-11-12),

Gevonden op het Intemet:

URL hitps//fvimeo.com/88588802

{gevonden op 2017-11-12]

Dot Williams: "Boosgting Manufacturer Production with a Ne VOC
Fiberglass Alternative”,

, 28 mei 2018 (2018-05-28),

Gevonden ap het intemst;
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http://www.airlessrjrayer.com/products/pur-q5200-p0iyurea-spray-equipmenV
URL:https://www.y%25c3%25b6utube.com/watch?v=iy1kdf%25c3%25abCdBSc
https://www.youtubexom/watch?v%25e2%2584%25a2uhaPZ%25e2%2580%2599HkeBQ
http://versaf
URL:https:Z/vimeo.com/86568902
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URL:https dwwew. pddnet.convarticle/201 8/08/baosting-manufacturer-
production-no-voe-fiberglass-altemative
{gevonden op 2017-11-12}

D7 US 8 012 755 A (PRIMEAUX || DUDLEY J [US] ET AL) 11 januar 2000
(2000-01-11)

Stand der ischnigk, zie é8n van de dokumenten D1 ~ D7, is een werkwijze voor hst
vervaardigen van een zeifdragend product, waarbij sen vormimal toegepast wordt dis
ten minste één vormoppsnviak omvat dat geconfigurserd is om het product vorm te
geven, waarbij ten behoeve van het opbouwen van het product tegen het ten minste
ena vormoppsnviak van de vormmal polyurea en vezels aan de vormmal ioegevosrd
worden, en waarbij het aldus verkregen vezelversterkie polyursa na uitharding van
het polvurea uit de vormmal venwijderd wordt.

Stand der technisk, zie één van de dokumenten D1 - D7, is tevens gen zelidragend
product dat vezelversterkt polyurea omvat, waarbij het vezelversterkie polyurea zich
door het zeifdragende product heen bevindt.

Derhalve voldoen de onafhankelijke conciusgies 1 and 12, zoals ze in de aanvrage
gelormuleerd zijn, niet aan de doorgaans gehantserde kiiteria van nleuwhesid an
inventivitsit.

De conclusies 2 tm 11 en 13 Um 18 zijn alle athankelijk van de respectievelijke
onathankelike conclusies 1 en 12. Omdat deze direkt van respectievelifke conclusles
1 en 12 sfhankelijke conclusies geen gameenschappelijke additionele kenmearken
hebben, staatl het nist vast, dat de conclusies het grongheginsel éénheid van
preferentie aanduidt, kan het vooronderosk formesl niet tot een conclusie betreffende
het inventiviteitskriterium van de sthankelijke conclusies voeren. De additionsle
kenmerken zijn op zichzelf uit de techniek bekend, zie tevens de in dif vooronderzoek
gecitesrde dokumsenien.
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Het gebruik van ontkistingamiddsl, voigens afthankelijke conclusie 2, is gebruikelijk in
de technisk. Voor de volledigheid wordt verwezen naar 7, kolom 13, zin 8,

Yezsis, volgens de additionele kenmerken van de van conclusie 12 afhanksiijke
conclusie 13, zijn bekend uit £ - 7, zie bijvoorbeeld D7, kolom 8, zinnen 28 - 32,

Conclusies 1 Vm 18 voldoen aan de voorwaarde van industriéie toepasbaarheid.

Re om VI

indien het tof een geamendesrde conclusies komi, zal de beschrijving mosten
wordsen agngepast, waarbij de relevanis stand der {echniek en de daarmes
overesnkomends dokumentan aangeduid disnen te worden.



dokumem.ee

