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(54) Bezeichnung: BEHALTNIS, INSBESONDERE GEHAUSE FUR EIN TELEFONMOBILTEIL, SOWIE VERFAHREN ZUR
HERSTELLUNG EINES GEHAUSETEILS

(57) Abstract: The invention relates to an enclosure (1), particularly a hous-
ing for a mobile telephone, comprised of a first enclosure base body (2) and
of a second enclosure base body (9) with a seal (4) made of a sealing mate-
rial. This seal (4) is joined in a fixed manner to the first enclosure base body
(2) and sealingly rests against a second edge (10) of the second enclosure base
body (9). The seal (4) is made of an elastically deformable sealing material.
The invention also relates to a method for producing a housing part (2, 9) for a
mobile telephone provided with an elastic seal (4) according to the two-color
injection molding method.
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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Behiltnis (1), insbeson-
dere ein Gehduse fiir ein Telefonmobilteil, der einem ersten Behiltnisgrund-

28

1 0 korper (2) und einem zweiten Behaltnisgrundkorper (9) mit einer Dichtung
(4) aus einem Dichtungsmaterial, wobei die Dichtung (4) mit dem ersten Be-

1 4 héltnisgrundkorper (2) fest verbunden ist und dichtend an einem zweiten Rand

\ 30 (10) des zweiten Behiltnisgrundkdrpers (9) anliegt. Die Dichtung (4) besteht

aus einem elastisch deformierbaren Dichtungsmaterial. Die Erfindung betrifft
weiterhin ein Verfahren zur Herstellung eines Gehduseteils (2,9) fiir ein Tele-
fonmobilteil mit einer elastischen Dichtung (4) nach dem Zwei-Farben-Spritz-
gussverfahren.
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Beschreibung

Behdltnis, insbesondere Geh&duse fiir ein Telefonmobilteil, so-

wie Verfahren zur Herstellung eines Gehduseteils

Die Erfindung betrifft ein Beh&ltnis mit einem ersten Behdlt-
nisgrundkdrper und einem zweiten Beh&ltnisgrundkdrper. Insbe-
sondere betrifft die Erfindung ein Behidltnis, welches ein CGe-
hduse fir ein Telefonmobilteil darstellt. Die Erfindung be-

trifft weiterhin ein Verfahren zur Herstellung eines Gehiuse-

teils flir ein Telefonmobilteil.

In der Britischen Patentanmeldung GB 2 345 818 ist ein por-
tables Telekommunikationsbauteil, ein Mobilfunk-Handgerit be-
schrieben. Dieses besteht aus einer Mehrzahl von Komponenten,
insbesondere einem Tastaturfeld, einem Anzeigefeld, einem
oberen Gehéuse sowie einem unteren Geh&use und einem Batte-
rieteil. Die einzelnen Komponenten werden zusammengebaut in-
dem das Tastaturfeld in das obere Gehduse eingelegt, danach
die die Anzeige enthaltende Komponente in das obere Gehiuse
eingelegt und anschlieBend das untere Gehiuse mit dem oberen
Gehduse verschraubt wird. Das untere Gehduse enthdlt eine
Vertiefung in die der Batterieteil eingebracht wird. Die GB 2
345 818 A gibt verschiedene Moglichkeiten der Verschraubung
oder des Ineinandersteckens des oberen und des unteren Geh&u-

ses an.

Die internationale Patentanmeldung WO 01/083381 Al betrifft
ein Mobiltelefon mit einer Geh&useoberschale mit integrierter
Tastatur und Display. Hierzu wird in einem SpritzguRverfahren
ein transparentes Kunststoffgehiuse durch Einspritzen eines
Kunststoffes in eine Form erzeugt und geht mit einer Folie
eine Verbindung derart ein, dass eine Gehduseoberschale ent-
steht. Das Kunststoffgehduse weist hierbei einen ersten Be-
reich, der als Displayfenster dient, sowie einen zweiten Be-
reich mit mindestens einer Aussparung mit Mitteln zum Weiter-

leiten eines Tastendruckes auf. Die Folie bedeckt zumindest
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den zweiten Bereich und realisiert oberhalb der Aussparung
gelegen eine Taste, die insbesondere durch ein auf die Folie
gedrucktes Zeichen gekennzeichnet ist und wobei iiber die Mit-

tel ein Tastendrucks weitergeleitet wird.

Die Deutsche Patentschrift DE 196 18 453 Cl1 betrifft ein 2-
Komponenten-Kunststoffgehduse, insbesondere fir einen Schliis-
sel mit Fernbedienung flir ein Kraftfahrzeug. Das Gehduse ist
so hergestellt, dass in einem oberen Gehduseteill ein elasti-
sches Material eingespritzt wird, welches zur Halterung einer
Leiterplatte dient. Das elastische Material dient weiterhin
auch als eine Dichtung gegeniiber einem Unterteil des Gehdu-

ses, wobel diese Dichtung im Inneren des Unterteils liegt.

Die deutsche Offenlegungsschrift DE 196 30 966 Al betrifft
ein Verfahren zur Herstellung eines Gehduseteils mit Schirm-
wirkung fiir Funkgerdte, insbesondere ein Hand-Set eines Funk-
gerdtes. Hierbei ist eine leitf&hige Dichtung an einer Unter-
schale aufgebracht, welche Dichtung zur Kontaktierung einer
Leiterplatte dient. Die Dichtung dichtet lediglich die Unter-
schale gegeniiber der Leiterplatte ab.

Die deutsche Offenlegungsschrift DE 44 28 335 Al betrifft ein
Kunststoffgehduse fiir ein elektrisches Modul mit einem Gehiu-
sekdérper und einer Bodenplatte. Eine Dichtung, die u.a. auch
im Zweifarben-Spritzgussverfahren hergestellt sein kann,
dient zur Abdichtung einer Offnung im Gehiusekdrper sowie in
einer der gezeigten Ausfiihrungsformen auch als Dichtung zwi-

schen Gehduseteil und Bodenplatte.

Das deutsche Gebrauchsmuster DE 298 19 434 Ul beschreibt ein
Gehduse mit einer Abschirmdichtung fir eine elektromagnetisch
abgeschirmte Aufnahme von elektronischen Komponenten
insbesondere eines Mobiltelefongerdtes. Auf ein erstes
Gehduseteil wird ein Dichtungsprofil aufgetragen, welches im
Ausgangszustand pastds ist oder fliissig aufgeschdumt wird und

zu einem elastisch ausgeh&rteten Kunststoff wird. Das ausge-
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hédrtete Dichtmaterial haftet hierbei nicht an das Oberteil
an. In dem deutschen Gebrauchsmuster 93 11 554 Ul ist eine
Dichtleiste fir die Abdichtung eines Schlitzes eines Schie-
bestellers beschrieben, wobei an die Dichtleiste eine Dich-
tung angegossen ist. Das Material der Leiste ist hirter als
das Material der Dichtung, welches ein weiches, gummielasti-

sches Material mit einer Shore-Hirte von 50, sein kann.

Die internationale Anmeldung WO 00/08722 Al betrifft ein Mo-
bilfunktelefon mit einem feuchtigkeitsresistenten elektri-
schen Kontakt. Das Mobilfunktelefon weist ein Geh&use auf,
mit einer oberen Gehduseteil und einem unteren Gehiduseteil,
die zusammengefiligt eine Schale ergeben, welche die darin ent-
haltenen Komponenten umgibt. Der feuchtigkeitsresistente
elektrische Kontakt ist auRerhalb des Gehduses angeordnet und
durchdringt den unteren Geh&useteiles, wobel er mit einem
Federarm mit den elektrischen Schaltungen des Mobilfunktele-
fones verbunden ist. Durch das Einschmelzen des elektrischen
Kontaktes in den unteren Gehduseteile ist eine feuchtigkeit-
sundurchlédssige Verbindung zwischen dem Material des unteren

Gehduseteils und dem elektrischen Kontakt gegeben.

An Geh&use oder Behdltnisse flur elektrische CGer&dte oder Be-
hédltnisse sowie Aufbewahrungsbehdltnisse, beispielsweise zur
Aufbewahrung verderblicher Lebensmittel oder witterungsemp-
findlicher Gegenstédnde, koénnen erhthte Anforderungen hin-
sichtlich der Dichtigkeit gegeniiber Feuchtigkeit, Staub oder
anderem gestellt sein.

Bei einem Gehduse fiur ein Telefonmobilteil, beispielsweise
ein schnurloses Telefon oder einem Mobilfunktelefon, kann der
erste Behdltnisgrundkérper eine sogenannte Oberschale und der
zweite Behdltnisgrundkdrper eine sogenannte Unterschale oder
umgekehrt sein.

Aufgabe der Erfindung ist es ein Behdltnis mit zumindest zwei
Behdltnisgrundkdrpern anzugeben, wobei zwischen den beiden

Behdltnisgrundkdrpern eine Dichtungsfunktion gegeben ist.
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Diese Aufgabe wird erfindungsgem&@f durch ein Behdltnis ge-
16st, insbesondere ein Gehduse flir ein Telefonmobilteil, mit
einem ersten Beh&ltnisgrundkdrper aus einem ersten Basismate-
rial umfassend einen ersten Rand und einem zweiten Beh&dlt-
nisgrundkdrper aus einem zweiten Basismaterial umfassend ei-
nen zweiten Rand. Die beiden Behdltnisgrundkdrper stoflen ent-
lang des ersten Randes und des zwelten Randes aneinander und
weisen dort eine Dichtung aus einem Dichtungsmaterial auf,
die mit dem ersten Basisgrundkdrper fest verbunden ist, und
die dichtend an dem zweiten Rand anliegt, wobei das Dich-
tungsmaterial aus einem elastisch deformierbaren Material be-
steht.

Das Behdltnis kann bevorzugt ein Gehduse filir die Aufnahme
elektrischer Gerdte oder mechanische Bauteile, Komponenten
oder Gerdte sein. Insbesondere kann es sich hierbei handeln
um ein Mobilfunktelefon, d.h. ein Mobilfunkendgerdt, ein
schnurloses Telefon auch fiir den Einsatz in industrieller Um-
gebung, wie beispielsweise Reparatur- und Produktionsstétten,
Lackiererein bis hin in explosionsgefdhrdeter Umgebung wie
beispielsweise bei der Petrochemie. Andere mdgliche
Behdltnisse kénnen fiir Taschenrechner, elektronische
Terminsplaner, Sensorgehduse, Uhren und andere vorgesehen
sein. Ein entsprechendes Gehduse kann hierbeili eine L&nge von
einigen wenigen bis einige zehn Zentimetern, eine Breite von
ebenfalls einigen wenigen Zentimetern bis einigen zehn Zenti-
metern aufweisen und entsprechend eine Hb6he von einigen
Zentimetern bis ebenfalls einigen zehn Zentimetern aufweisen.
Typische Abmessung filir Mobilfunkendgerdte und schnurlose
Telefon liegen in GréRenordnung von 5 bis 20 Zentimetern
Lénge, 2 bis 5 Zentimetern Breite und 1 bis 3 Zentimetern
Hodhe. Die Dichtung selbst kann hierbeil entlang des Randes
bzw. Umfanges eines entsprechenden Gehduses verlaufen und
eine Breite von kleiner einem Millimetern bis einigen Milli-
metern sowie eine HbBhe unter einem bis zu einigen Millimetern

aufweisen. Beili einem Gehiduse fiir ein Telefonmobilteil,
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beispielsweise ein schnurloses Telefon oder einem Mobilfunk-
telefon, kann der erste Behdltnisgrundkdrper eine sogenannte
Oberschale und der zweite Behdltnisgrundkdrper ein sogenannte
Unterschale oder umgekehrt sein.

Eine mit dem ersten Rand fest verbundene, insbesondere
schliissig und integral mit dem ersten Basisgrundkdrper ver-
bundene Dichtung bewirkt bereits eine Dichtheit hin zu dem
ersten Behidltnisgrundkérper. Die Dichtung ist integraler Be-
standteil des ersten Randes. Eine Dichtheit zu dem zweiten
Behdltnisgrundkdrper wird durch die elastische Deformierbar-
keit des Materials der Dichtung erreicht, in dem beili einem
Aneinanderstofien des ersten Randes mit dem zweiten Rand das
Dichtungsmaterial sich elastisch deformierend an dem zweiten
Rand anlegt und somit weitgehend eine Dichtheit gegeniiber
Eindringen von Feuchtigkeit, Staub oder &hnlichem gewdhrleis-
tet.

Ein solches Behdltnis eignet sich mithin zur Aufnahme emp-
findlicher Objekte, wie elektronischer Gerdte oder mechani-
scher Geridte sowie auch Lebensmittel, die gegen Umweltein-
fliisse, wie z.B. Feuchtigkeit, Wasser, Chemikalien, Staub
oder auch mechanischen Einfllissen zu schiitzen sind. Durch
eine feste Verbindung der Dichtung mit dem ersten Beh&dlt-
nisgrundkdrper ist die Anzahl loser bzw. gegeneinander ver-
schiebbarer Elemente zur Herstellung einer dichtenden Verbin-
dung zwischen dem ersten Behdltnisgrundkérper und dem zweiten
Behdltnisgrundkdrper auf diese beiden Behdltnisgrundkdrper
reduziert. Es ist mithin nicht erforderlich, eine separate
Dichtung, beispielsweise in Form eines Dichtungsringes vorzu-
sehen und hierfiir entsprechende Halterungen, Nuten oder an-
dere arbeitsaufwendig herzustellende Halterungsvorrichtungen
vorzusehen. Es reduziert sich mithin auch die Zahl der vorzu-
haltenden Behdltnisteile, was sowohl die Lagerung als auch
die Handhabung der Behdltnisteile wvereinfacht. Vorzugsweise
ist die Dichtung an einer Aulenseite des ersten Behdlt-

nisgrundkérpers, welcher beispielsweise eine Oberschale eines
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Geh&duses elines Mobiltelefons sein kann, angeordnet. Hierdurch
wird ein Eindringen von Staub, Feuchtigkeit, etc. bereits an
der AuRenseite des ersten Behdltnisgrundkdrpers und damit
auch am Rand des zweiten Behdltnisgrundkdrpers weitgehend
unterbunden, so dass sich zwischen erstem Beh&dltnisgrundkdr-
per und zweiten Beh&dltnisgrundkdrper kein Staub, Feuchtigkeit
oder Ahnliches ansammeln kann. Die Dichtung ragt vorzugsweise
an der AufRenseite liber den ersten Behdltnisgrundkdrpers in
Richtung des zweiten Behdltnisgrundkérpers hinaus. Weiterhin
kann bevorzugt aus dem ersten Behdltnisgrundkdrper, der
Dichtung und des zwelten Behdltnisgrundkdrper eine Labyrinth
- Dichtung gebildet sein. Dies kann auf mehrere Arten reali-
siert werden, wobel beispielsweise der zweite Behdlt-
nisgrundkdrper in einer Art einer Stufe hinterschnitten ist
und der erste Behdltnisgrundkérper in diese Stufe hineinragt,
so dass sich der erste Behdltnisgrundkdrper und der zweite
Behdltnisgrundkdrper liberschneiden. Zudem ist es mdglich,
dass der zwelte Behdltnisgrundkdrper von aufen nach innen
gesehen hinter der Dichtung eine Erh6hung in der Richtung des
ersten Behdltnisgrundkdrpers aufwelst, wodurch ein enger
Kanal zwischen erstem Behdltnisgrundkdrper und zweitem
Behdltnisgrundkdrper im Inneren des Gehduses hinter der

Dichtung gebildet werden kann.

Vorzugsweise ist der zweite Rand, an dem die Dichtung anliegt
aus einem hdrteren Material als die Dichtung selbst herge-
stellt. Hierbeil kann bevorzugt der zweite Behdltnisgrundkdr-
per aus einem einzigen Material hergestellt sein, welches
gleichzeitig auch das Material des zweiten Randes ist. Es ist
ebenfalls m&glich, den zweiten Rand auch aus einem anderen
Material als der Rest des zweiten Behdltnisk®drpers herzustel-
len. Der erste Behdltniskdrper kann ebenfalls vorzugsweise
aus einem hirteren Material als die Dichtung hergestellt
sein.
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Bevorzugt ist hierbei der erste Behdltnisgrundkdrper aus ei-
nem Hartkunststoff und die Dichtung aus einem Weichkunststoff
hergestellt.

Vorzugsweise ist der erste Behdltnisgrundkdrper zusammen mit
der Dichtung in dem sogenannten 2-Farben-SpritzguRverfahren
hergestellt. Beim 2-Farben-Spritzgieffen auch als 2-Komponen-
ten-SpritzgieRen bekannt, werden Kunststoffmaterialien fiir
Einzelbauteile und Funktionselemente auch unterschiedlicher
Materialien und Hédrte (Hart-/Weich-Verbindungen) in einem
Verarbeitungszyklus hergestellt, wodurch erhebliche Montage-
kosten eingespart werden kénnen. So hergestellte Bauteile
oder Elemente sind je nach Wahl der Materialien resistent ge-
gen &duRere Einflisse und zeichnen sich durch eine hohe Ver-
bundfestigkeit aus. Eine erreichte Haftkraft im Grenzflichen-
bereich kann dabei durch eine chemische Verbindung oder me-
chanische Verankerung herbeigefiihrt sein. Bei chemisch ver-
trdglichen Kunststoffen wird zumeist durch Anschmelzen oder
Verschweilen eine feste Molekiilverbindung eingegangen. Das 2-
Komponenten-SpritzguRverfahren beruht auf der Kraft und/oder
formschlliissigen Verbindung zweier Kunststoffkomponenten mit
den allgemeinen unterschiedlichen Eigenschaften zu einem in-
tegrierten Formteil. Das 2-Komponenten-Spritzgullverfahren
eignet sich besonders fiir Bauteile, die sowohl steife als
auch elastische Bereiche aufweisen sollen, wodurch unter-

schiedliche Funktionen gleichzeitig erfiillt werden k&nnen.

Das Material flir die Dichtung ist vorzugsweise ein thermo-
plastischer Elastomer. Unter Elastomeren werden synthetische
oder natlrliche Polymere mit gummielastischem Verhalten ver-
standen, wie es beispielsweise in R&mpps-Chemielexikon 8.
Auflage, Seite 1082, Franksche Verlagshandlung Stuttgart,
1981 angegeben ist. Thermoplastische Elastomere kénnen bei-
spielsweise bei der Kraiburg TBE GmbH, Teplitzer Strasse 20,
D-84478 Waldkraiburg bezogen werden. Bei thermoplastischen
Elastomeren kann es sich um solche auf Basis von SEBS und
SEPS (filtrierte Styrol-Block-Copolymere) handeln.
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Flir das erste Basismaterial des ersten Behdltnisgrundkdrpers
findet vorzugsweise ein Thermoplast Anwendung. Das zweite Ba-
sismaterial des zweiten Behdltnisgrundkdrpers besteht vor-
zugsweise ebenfalls aus einem Thermoplast. Thermoplaste sind
gemidfRR obigen Rémpps-Chemielexikon beli gewdhnlicher Tempera-
tur, insbesondere Raumtemperatur harte oder sogar sproéde
Kunststoffe, die bei Warmezufuhr reversibel erweichen und me-
chanisch leicht verformbar werden. Weiterhin sind Thermo-

plaste definiert in der Deutschen Industrienorm (DIN) 7724.

Das Dichtungsmaterial der Dichtung weist vorzugsweise eine
Shore-Hérte zwischen 50 und 60 auf. Gemdf obigen Roémpps-Che-
mielexikon ist nach der Deutschen Industrienorm (DIN) 53505
die Shore-Hirte liber den Widerstand von Elastomeren, Gummi
und Kautschuk gegen das Eindringen eines Kegelstumpfes fest-

gelegt.

Vorzugswelise weist ein Gehduse fliir ein Telefonmobilteil, wel-
ches ein Handgerédt eines schnurlosen Telefons oder eines Mo-
bilfunktelefons sein kann, einen dritten Beh&dltnisgrundkérper
auf, der zur Aufnahme einer auswechselbaren elektrischen
Stromquelle, insbesondere einer Batterie oder eines wieder-
aufladbaren Akkumulators, dient. Der dritte Behdltnisgrund-
kdrper stdfRt hierbeil entweder an den ersten Behdltnisgrund-
kd8rper oder an den zweiten Behdltnisgrundkérper an und ist
mit einer welteren elastischen Dichtung gegeniliber dem ent-
sprechenden Beh&dltnisgrundkdrper abgedichtet. Die weitere
Dichtung ist vorzugsweise entweder auf dem dritten Beh&dlt-
nisgrundkdrper selbst oder dem an diesen anstofienden Behdlt-
nisgrundkdrper, d.h. dem ersten bzw. dem zweiten Behdlt-
nisgrundkdrper aufgebracht. Die Dichtung kann hierbei der
gleichen Art sein, wie die Dichtung zwischen dem zweiten und
ersten Behdltnisgrundkdrper, insbesondere kann sie in einem
Zwel-Farben-Spritzguiverfahren mit dem dritten Behdlt-
nisgrundkdrper oder dem diesen zugeordneten ersten bzw. zweil-

ten Behdltnisgrundkdrper einen integralen Bestandteil bilden.
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Durch eine Aufbringung der Dichtung an einen der Beh&lt-
nisgrundkdrper kann wie bereits oben erldutert, eine Abdich-
tung der aneinandergefiigten Beh&dltnisgrundkdrper, insbeson-
dere gegen Feuchtigkeit und Staub auf einfache Art und Weise
mit einer geringen Anzahl von Einzelkomponenten hergestellt

werden.

Erfindungsgemif’ ist die auf ein Verfahren zur Herstellung ei-
nes als Gehiuseteils, insbesondere fiur ein Telefonmobilteil
gerichtete Aufgabe durch ein Verfahren gelést, bei dem eine
elastische Dichtung im Zwei-Farben-Spritzgussverfahren aufge-
bracht wird. In einem ersten Herstellungsschritt wird eine
Hartkomponente auf ein festes Werkzeug gespritzt und die
Hartkomponente mit einem in einer Endformungsrichtung beweg-
lichen ersten Gegenwerkzeug geformt. In einem zweiten Her-
stellungsschritt wird eine die Dichtung bildende Weichkompo-
nente auf die Hartkomponente aufgespritzt und mit einem zwei-
ten Gegenwerkzeug, welches in dieselbe Entformungsrichtung
wie das erste Gegenwerkzeug zur Entformung bewegt wird ge-
formt wird. Mit einer Entformung sowohl der Hartkomponente
also der Weichkomponente in dieselbe Richtung wird ein einfa-
ches und schnelles sowie kostenglinstiges Herstellungsverfah-
ren flir ein Geh&usetell mit Dichtfunktion bereitgestellt,
durch welches die Gefahr einer Hinterspritzung ausgeschlossen
zum mindest aber erheblich reduziert wird. Sollten leichte
Hinterspritzungen auftreten, so wirden diese erstens an nicht
sichtbaren und zweitens an nicht belasteten Stellen im Spalt-
rund auftreten und wiren daher unproblematisch. Durch ledig-
lich zwei Gegenwerkzeuge, auch als Pressbacken bezeichnet,
ist lediglich ein geringer Aufwand mit geringen Kosten bei
der Herstellung der Werkzeuge erforderlich. Gegeniiber einem
Herstellungsverfahren mit vier Pressbacken l&sst sich das
Herstellungsverfahren beschleunigen und kostenglinstiger
durchfihren.

Vorzugsweise wird bei dem Verfahren ein Drehtellerwerkzeug

verwendet, auf dem zum mindestens zweili Gehduseteile derselben
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Art bearbeitet werden. Durch Drehung des Drehtellerwerkzeuges
wird ein in der Bearbeitung befindliches Geh&useteil von ei-
nem ersten Bearbeitungsvorgang, der Aufbringung der Hartkom-
ponente, in einem zweiten Bearbeitungsvorgang der Aufbringung
der Weichkomponente iiberfiihrt. Mit einem Drehtellerwerkzeug
ldsst sich mithin die Herstellungszeit einer Vielzahl von Ge-
hiduseteilen der gleichen Art reduzieren. Wahrend eines Bear-
beitungszeitpunktes an einer Stelle des Drehtellerwerkzeuges
die Hartkomponente des Gehduseteils hergestellt und zeit-
gleich an einer anderen Stelle des Drehtellerwerkzeuges auf
eine bereits hergestellte Hartkomponente des Geh&useteils die
Weichkomponente aufgebracht. Nach Drehung des Drehtellerwerk-
zeuges wird das Gehduseteil mit Hartkomponente und Weichkom-
ponente entnommen und das Geh&duseteil mit der Hartkomponente
in die ?osition gedreht, in welche in den n&chsten Bearbei-

tungszeitpunkt die Weichkomponente aufgebracht wird.

Bevorzugt wird die Weichkomponente auf die Hartkomponente
aufgebracht, wenn die Hartkomponente noch warm ist. Warm be-
deutet in diesem Zusammenhang, dass die Hartkomponente noch
eine Temperatur aufweist bei der eine Anbindung der Weichkom-
ponente und an die Hartkomponente erfolgt, insbesondere eine
chemische Molekiilbindung entsteht, die stédrker ist als bei

normaler Raumtemperatur wdre.

Anhand der Zeichnung werden das Beh&dltnis, insbesondere ein
Gehduse flr ein Telefonmobilteil, sowile das Verfahren zur
Herstellung eines Geh&duseteils beispielhaft n&her erldutert.
Es versteht sich, dass andere Ausfiihrungen mdglich sind, die
von der Erfindung miterfasst sind. Die Figuren zeigen hierbei
eine nicht unbedihgt maRstdbliche und teilweise schemati-

sierte Darstellung eines Telefonmobilteils. Es zeigen:

Figur 1 eine perspektivische Darstellung eines Gehduses ei-

nes Telefonmobilteils,



WO 2004/017614 PCT/DE2003/002431

Figur

Figur

Figur

Figur

Figur

Figur

Figur

Figur

11
einen Behdltnisgrundkdrper, eine Oberschale, eines

Telefonmobilteils,

eine Draufsicht auf einen unteren Behdltnisgrund-

kérper, eine Unterschale,

eine Draufsicht auf die Innenseite einer Oberschale

gemdR Figur 2,

ein Drehtellerwerkzeug mit zwei Aufnahmepositionen
flir ein Gehduseteil in einer schematischen Drauf-

sicht,

einen Ausschnitt eines Langsschnittes durch das
Drehtellerwerkzeug mit einer Hartkomponente eines

Gehiduseteils und einem Pressbacken.

einen Ausschnitt analog zu Figur 6 mit einer auf
die Hartkomponente aufgebrachten Weichkomponente

und einen hierzu entsprechenden Pressbacken.

einen Ausschnitt durch einen Lé&ngsschnitt eines Be-
h&ltnisses mit einem ersten Beh&dltnisgrundk&drper,
eine Dichtung aufweisend und einem zweiten Behdlt-

nisgrundkdrper und

einen Ausschnitt durch ein weiteres Behdltnis mit
einem ersten Behidltnisgrundkdrper und Dichtung so-

wie einem zweiten Behdltnisgrundkdrper.

Die Bezugszeichen haben in sd&mtlichen Figuren die selbe Be-

deutung.

In Figur 1 ist in einer perspektivischen Darstellung ein Be-

hdltnis 1, hier ein Gehduse 1 eines Telefonmobilteils, darge-

stellt. Das Gehduse 1 weist einen ersten Behdltnisgrundkdrper

2 auf, der aus einer Hartkomponenten 8 hergestellt ist, auf
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die an einem ersten Rand 3, entsprechend im wesentlichen dem
juReren Umfang des ersten Behdltnisgrundkdrpers 2, eine elas-
tisch deformierbare Weichkomponente 4 aufgebracht ist. In dem
ersten Behdltnisgrundkérper 2, der eine Oberschale 2 dar-
stellt, sind Offnungen flir Tasten 5, ein Display 6 und einen
Lautsprecher 7 vorgesehen. Die Hartkomponente 8 ist aus einem
ersten Basismaterial, insbesondere einem Thermoplasten herge-
stellt. Das Gehiduse 1 weist einen zweiten Behdltnisgrundkdr-
per 9, eine Unterschale, auf. Diese Unterschale 9 hat einen
sweiten Rand 10, der mit dem ersten Rand 3 der Oberschale 2
aneinander stdft. Der zweite Rand 10 tritt dabei in unmittel-
baren Kontakt mit der Weichkomponente 4, der Dichtung 4, so
dass das Gehiduse 1 gegeniiber dem Eindringen von Staub und
Feuchtigkeit abgedichtet ist. An der der Oberschale 2 abge-
wandten Seite ist auf die Unterschale 9 eine weitere Weich-
komponente 11 zumindest in einem Bereich zur Aufnahme eines
dritten Beh&ltnisgrundkérpers 12, eines Batterie- oder Akku-
mulatorteils, aufgebracht. Aus dem Gehduse 1 ragt zudem eine

Sende- und Empfangsantenne 13 heraus.

In Figur 2 ist eine alternative Ausflihrungsform eines ersten
Behidltnisgrundkdrpers 2, einer Oberschale eines schnurlosen
Telefonmobilteils in einer Draufsicht auf die Auflenseite,
dargestellt. Die Oberschale 2 weist ebenfalls Offnungen fir
Tasten 5, ein Display 6, einen Lautsprecher 7 sowie ein Mik-
rofon 14 auf. Am &duReren Umfang, einem ersten Rand 3 des ers-
ten Behdltnisgrundkdrpers 2 ist an der Auflenseite ein Weich-
material aufgebracht, welches, wie in Figur 4 schematisch
dargestellt ist, in Form eines Steges lber das eine Hartkom-
ponente 8 bildende erste Basismaterial von der AuRenseite
weg, hin zu einem zweiten Beh&dltnisgrundkdrper 9 (siehe Figur
3) gerichtet ist. Die Weichkomponente 4 ist auch auf die
AuRenseite der Oberschale 2 in Form eines breiten Bandes auf-
gebracht, wo sie keine Dichtfunktion hat. Sie kann hierbeil

als zusdtzliches optisches Element dienen.
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Figur 4 zeigt eine Oberschale 2, gemdf Figur 2 in einer
Draufsicht auf die Innenseite. Auf der Innenseite der Ober-
schale 2 weist die Hartkomponente 8 am &uReren Umfang einen
umlaufenden, nach innen gerichteten &ufleren Steg 14 auf. Noch
weiter auRen 1lduft um diesen &dufReren Steg 14 herum die Weich-
komponente 4, dabei einen Dichtsteg 27 bildend. Der &ufere
Steg 14 sowie die nach Innen hineinragende Dichtung 4 sind
voneinander beabstandet, beispielsweise um weniger als 1 mm
oder bis zu einigen mm. Durch die Hartkomponentenvertiefung
24 und die Weichkomponentenvertiefung 25 werden der Dichtsteg
27 und der duRere Steg 14 gebildet, die durch eine entspre-
chende Vertiefung von einander beabstandet sind. Es ist hier-
bei sowohl mdglich, dass der Dichtsteg 27 tber den &duferen
Steg 14 hinausragt oder umgekehrt oder beide auf gleicher
Héhe abschlieRen. Innerhalb des von dem duBBeren Steg 14
umschlossenen Bereiches der Hartkomponente 8 weist diese
Arretierungsstege 15 sowie Fihrungszylinder 16 auf. Diese
dienen zum Eingriff in entsprechende an der Unterschale 9
angebrachten Gegenstege und Zylinder zur Fixierung und zum
Zusammenhalten der Oberschale 2 mit der Unterschale 9 zur
Bildung eines Gehduses 1.
Durch den Dichtsteg 27 und den &duReren Steg 14, welcher sich
bevorzugt in die Unterschale 9 hineinerstreckt wird zwischen
dem Dichtsteg 14 und dem zweiten Rand 10 ein Kanal einer
Labyrinth - Dichtung 30 gebildet (siehe Fig. 8). In der
Ausfithrungsform nach Fig. 9 mit dem Zusatzdichtsteg 28, der
sich in die Vertiefung zwischen den Dichtsteg 27 und den
duReren Steg 14 hineinerstreckt wird ein noch engerer Kanal
zwischen Oberschale 2 und Unterschale 9 einer Labyrinth -
Dichtung 30 gebildet.
In Figur 3 ist eine Unterschale 9, passend zur Oberschale 2,
gemdR Figur 2 in einer Draufsicht auf die AuBenseite
dargestellt. Die Unterschale 9 weist einen Aufnahmebereich 17
fiir ein nicht dargestelltes Akkumulatorteil dar. Der Aufnah-
mebereich 17 ist von einer weiteren Weichkomponente 11 umran-
det, welche auf die Hartkomponente 18 (zweites Basismaterial)
der Unterschale 9 aufgebracht ist. Die weitere Weichkompo-
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nente 11 bildet hierbei eine Dichtung zwischen der Unter-
schale 9 und dem nicht dargestellten Akkumulatorteil. Die
Hartkomponenten 8 und 18 sind vorzugsweise aus dem gleichen
Basismaterial, insbesondere einem Thermoplasten hergestellt.
Weichkomponente 4, 11 sind ebenfalls vorzugsweise aus einem
gleichen Dichtungsmaterial, insbesondere einem thermoplasti-

schen Elastomer hergestellt.

In Figur 5 ist schematisch in einer Draufsicht ein Dreh-
tellerwerkzeug 19 dargestellt, welches um eine Drehachse 20
drehbar ist. Das Drehtellerwerkzeug 19 weist zwel gleich-
artige Werkzeugstrukturen zur Herstellung identischer Geh&u-
seteile auf (siehe Figur 6, Figur 7). Das in Figur 5 schema-
tisch dargestellte Drehtellerwerkzeug 19 dient der Herstel-
lung eines ersten Beh&dltnisgrundkérpers 2, einer Oberschale
eines Gehduses eines Telefonmobilteils. Ein solcher erster
Behiltnisgrundkdrper 2 weist analog zu den in Figur 1 und 2
dargestellte Oberschalen 2 Offnungen fir Tasten 5, Display 6,
Lautsprecher 7 auf. Dem Drehtellerwerkzeug 19 ist zur Her-
stellung der Oberschale 2 ein nicht dargestelltes bewegliches
Gegenwerkzeug, welches in Richtung der Drehachse 20 ver-
schieblich ist und nicht dargestellt ist, zugeordnet. Das
Drehtellerwerkzeug 19 stellt die feste Werkzeughdlfte dar,
das nicht dargestellte Gegenwerkzeug die bewegliche Werkzeug-
hilfte. Die Herstellung der Oberschale 2 erfolgt in zwei
Schritten, wobei in einem ersten Verfahrensschritt nach
zusammenfithren des Drehtellerwerkzeuges 19 und des bewegli-
chen Gegenwerkzeuges 22 (Siehe Figur 6) mittels des Spritz-
guRverfahrens eine Hartkomponente zwischen das Drehteller-
werkzeug 19 und das erste bewegliches Gegenwerkzeug 22 einge-
spritzt wird. Die Werkzeugstruktur 21 des Drehtellerwerkzeu-
ges 19 weist eine Hartkomponentenvertiefung 24 sowie die sich
daran anschlieRende Gehdusekonturstruktur 26 auf. Die in den
zwischen dem Drehtellerwerkzeug 19 und dem ersten beweglichen
Gegenwerkzeug 22 eingespritzte Hartkomponente 8 nimmt gemif
der Gehdusekonturstruktur 26 die Form der Oberschale 2 an,

wobei die in die Hartkomponentenvertiefung 24 eingedrungene
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Hartkomponente 8 einen entsprechenden Steg, beispielsweise
ein einen &duReren Steg 14 analog zu Figur 4 bildet. Nach Ein-
spritzen der Hartkomponente 8 wird das erste bewegliche
Gegenwerkzeug 22 in Richtung der Drehachse 20 hochgefahren wo
durch eine Entformung der Hartkomponente 8 in vertikaler
Richtung erfolgt. Nach diesem ersten Herstellungsschritt wird
das Drehtellerwerkzeug 19 um 180° gedreht, so dass die Hart-
komponente 8 nunmehr von einem zweiten beweglichen Gegenwerk-
zeug 23 umgeben werden kann (siehe Figur 7). Der gich
zwischen der Hartkomponente 8 und dem zweiten beweglichen
Werkzeug 23 ergebende Hohlraum wird mit einer Weichkomponente
4 ausgespritzt. Diese Weichkomponente 4 flieft bis in eine
Weichkomponentenvertiefung 25 des Drehtellerwerkzeuges 19
hinein und erhilt seine Kontur durch die Hartkomponente 8.
Die Weichkomponente wird hierbei auf eine AuRenseite 29 der
Hauptkomponente aufgespritzt. Vorzugsweise wird die Weichkom-
ponente 4, welche ein thermoplastischer Elastomer sein kann,
auf die Hartkomponente 8, welche ein Thermoplast sein kann,
bereits dann aufgespritzt, wenn die Hartkomponente 8 noch
eine so erhdhte Temperatur aufweist, dass eine gute chemische
Bindung zwischen der Hartkomponente 8 und der Weichkomponente
4 erfolgt. Das zweite bewegliche Gegenwerkzeug 23 wird eben-
falls in Richtung der Drehachse 20 abgehoben, so dass eben-
falls eine Entformung der Weichkomponente 4 in vertikaler
Richtung erfolgt (siehe Figur 7). Durch die Weichkomponenten-
vertiefung 25 bildet die Weichkomponente 4 ebenfalls eine Art
Steg aus, welcher durch die elastische Deformierbarkeit der
Weichkomponente 4 sich als Dichtung gegentiber einer Unter-
schale des Gehduses fiir ein Telefonmobilteil eignet. (Dicht-
steg 27 analog zu Figur 8 und 9).

Durch die Hartkomponentenvertiefung 24 und die Weichkomponen-
tenvertiefung 25 werden der Dichtsteg 27 und der &dufere Steg
14 gebildet, die durch eine entsprechende Vertiefung vonein-
ander beabstandet sind. Es ist hierbei sowohl m&glich, dass
der Dichtsteg 27 iiber den &uReren Steg 14 hinausragt oder um-
gekehrt oder beide auf gleicher HShe abschliefen.



WO 2004/017614 PCT/DE2003/002431

le6

In den Figuren 8 und 9 sind zwei unterschiedliche Ausfiih-
rungsformen von einem ersten Beh&dltnisgrundkdrper 2 und einem
daran anliegenden zweiten Beh&dltnisgrundkérper 9 in einem
Ausschnitt eines L&ngsschnittes dargestellt. Der erste Be-
hidltnisgrundkdrper 2 weist jeweils eine Hartkomponente 8 mit
einem &uReren Steg 14 auf. AuRen an den ersten Behdlt-
nisgrundkdrper 2 ist jeweils eine als Dichtung dienende
Weichkomponente 4 aufgebracht, die einen Dichtsteg 27 bildet,
der dem &uReren Steg 14 benachbart ist und aufgrund der Mate-
rialeigenschaft der Weichkomponente 4 elastisch deformierbar
ist. Die Weichkomponente 4 liegt mit dem Dichtsteg 27 dich-
tend an dem Rand 10 des zweiten Behdltnisgrundkdrpers 9 an.
In Figur 9 weist der zweite Beh&ltnisgrundkorper 9 einen
Zusatzdichtsteg 28 auf, der in den Raum zwischen den Dicht-
steg 27 und dem &uReren Steg 14 hineinragt. Durch den Dicht-
steg 27 und den &duReren Steg 14, welcher sich bevorzugt in
die Unterschale 9 hineinerstreckt wird zwischen dem Dichtsteg
14 und dem zweiten Rand 10 ein Kanal einer Labyrinthdichtung
30 gebildet (Siehe Figur 8). In der Ausfiihrungsform nach
Figur 9 mit dem Zusatzdichtsteg 28, der sich in die Vertie-
fung zwischen den Dichtsteg 27 und den &uferen Steg 14
hineinerstreckt, wird ein noch engerer Kanal zwischen Ober-
schale 2 und Unterschale 9 einer Labyrinthdichtung 30 gebil-
det. Hierdurch wird die Dichtfunktion des aus ersten Behdlt-
nisgrundkérper 2 und zweiten Behdltnisgrundkdérper 9 gebilde-
ten Gehduses 1 gegeniiber Staub und Feuchtigkeit weiter
verbessert. Durch Verwendung des Zweil-Farben-Spritzgufdverfah-
rens, wie oben erldutert, lassen sich unterschiedliche Aus-
gestaltungen zwischen Dichtsteg 27 der Weichkomponente 4 und
der Hartkomponente 8 insbesondere dem &ufleren Steg 14 in

ihrer gegenseitigen Lage, L&nge usw. realisieren.
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Patentanspriche

1. Behdltnis (1), insbesondere Geh#use fiir ein Telefonmobil-
teil, mit einem ersten Behdltnisgrundkdrper (2) aus einem
ersten Basismaterial (8) umfassend einen ersten Rand (3)
und einem zweiten Behidltnisgrundkdrper (9) aus einem
zweiten Basismaterial (18) umfassend einen zweiten Rand
(10), die entlang des ersten Randes (3) und des zweiten
Randes (10) aneinander stoRen, und mit einer Dichtung (4)
aus einem Dichtungsmaterial,

- die mit dem ersten Basisgrundkérper (2) fest verbunden
ist,

- deren Dichtungsmaterial aus einem elastisch deformierba-
ren Material besteht,

- und die dichtend an dem zweiten Rand (10) an liegt.

2. Behdltnis (1) nach Anspruch 1,
wobei die Dichtung (4) an einer AuRenseite (29) des

ersten Basisgrundkdrper (2) angeordnet ist.

3. Behidltnis (1) nach Anspruch 2,
wobei die Dichtung (4) an der AuRenseite (29) tUber den
ersten Basisgrundkdérper (2) in Richtung des zweiten

Basiskdrpers (9) hinausragt.

4. Behidltnis (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei eine Labyrinth-Dichtung (30) aus erstem Behdlt-
nisgrundkdrper (2), Dichtung (4) und zweitem Behdlt-
nisgrundkdrper (9) gebildet ist.

5. Behdltnis (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei der zweite Rand (10) an dem die Dichtung (4)an
liegt aus einem h&rteren Material als die Dichtung (4)
besteht.

6. Behidltnis (1) nach einem der vorhergehenden

Anspriiche,wobei der erste Behdltnisgrundkdrper (2) aus
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einem Hartkunststoff und die Dichtung (4) aus einem wei-
cheren Kunststoff hergestellt ist.

7. Behidltnis (1) nach Anspruch 6, wobei der erste Behdlt-
nisgrundkérper (2) mit der Dichtung (4) im Zwel-Farben-

SpritzguRverfahren hergestellt ist.

8. Behiltnis (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
wobei die Dichtung (4) aus einem thermoplastischen
Elastomer besteht.

9. Behiltnis (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
' wobel das erste Basismaterial (8) des ersten Behdlt-
nisgrundkérpers (2) aus einem Thermoplast besteht.

10. Behdltnis (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
wobei das Dichtungsmaterial eine Shore-Hérte zwischen 50

- 60 aufweist.

11. Behiltnis (1) nach einem der vorherigen Anspriliche, zur
Aufnahme elektrischer, elektronischer oder mechanischer

Komponenten oder Lebensmittel.

12. Behdltnis (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche,
welches ein Gehduse filir ein Telefonmobilteil ist und
einen dritten Behdltnisgrundkdrper (12) aufweist, der zur
Aufnahme eines auswechselbaren elektrischen Stromguelle
dient, wobei der dritte Beh&ltnisgrundkdrper (12) entwe-
der an den ersten Behdltnisgrundkdrper oder den zweiten
Beh&dltnisgrundkdrper (2) anstéRt und mit einer weiteren
elastischen Dichtung (11) gegeniiber diesem abgedichtet
wird, wobei die weitere Dichtung (11) auf dem dritten
Behiltnisgrundksdrper (12) oder dem zweiten (9) bzw. dem

ersten (2) Behdltnisgrundkdrper aufgebracht ist.

13. Verfahren zur Herstellung eines Gehduseteils (2,9) flr

ein Telefonmobilteil, mit einer elastischen Dichtung (4)
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im Zwei-Farben-SpritzguRverfahren, wobei in einem ersten
Herstellungsschritt eine Hartkomponente auf ein festes
Werkzeug gespritzt wird, die Hartkomponente (8) mit einem
in eine Entformungsrichtung beweglichen ersten Gegenwerk-
zeug (22) geformt wird und in einem zweiten Herstellungs-
schritt eine die Dichtung (4) bildende Weichkomponente
auf die Hartkomponente (8) aufgespritzt wird und mit
einem zweiten Gegenwerkzeug (23), welches in die selbe
Entformungsrichtung wie das erste Gegenwerkzeug (22) zur

Entformung bewegt wird, geformt wird.

14. Verfahren nach Anspruch 13, wobel ein Drehtellerwerkzeug
(19) verwendet wird, auf dem durch Drehung zwei Gehduse-
teile in Bearbeitung sind, eines zur Aufbringung der
Hartkomponente (8) und eines zur Aufbringung der Weich-

komponente (4).

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 13 und 14, wobei die
Weichkomponente (4) auf die Hartkomponente (8) auf aufge-

bracht wird, wenn letzter noch warm ist.



PCT/DE2003/002431

WO 2004/017614

1/5

FIG




WO 2004/017614 PCT/DE2003/002431

2/5
FIG 3
9
0°
0 0
Q 0
Q 7]
18—
@/@
© o [
N7
9 G
)=




WO 2004/017614 PCT/DE2003/002431




4/5




WO 2004/017614 PCT/DE2003/002431

5/5

FIGO 29



INTERNATIONAL SEARCH REPORT

ir ~ onal Application No

Fui/DE 03/02431

CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER

?PC 7  H04M1/02 B29C45/16

According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC

B. FIELDS SEARCHED

IPC 7 HO4M B29C

Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols)

Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included in the fields searched

EPO-Internal, WPI Data

Electronic data base consulted during the international search (name of data base and, where practical, search terms used)

C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category °

Citation of document, with indication, where appropriate, of the relevant passages

X page 1, line 6 - Tine 27
page 3, line 1 - 1ine 33

abstract

7 May 1986 (1986-05-07)
page 4, 1line 9 - Tine 20
page 10, Tine 1 -page 11,

Y WO 97 08926 A (JOCHHEIM EDGAR ;SIEMENS AG
(DE)) 6 March 1997 (1997-03-06)

page 1, Tine 33 —-page 2; claim 2
Y US 5 386 084 A (RISKO JOHN J)
31 January 1995 (1995-01-31)

column 1, line 62 -column 2, 1ine 20
column 3, 1ine 10 —column 4, Tine 15

A EP 0 180 383 A (ARON KASEI KK)

1-12
' 13-15

1-12

1-15

Tine 21
Sy

Further documents are listed in the continuation of box C.

Patent family members are listed in annex.

° Special categories of cited documents :

"A* document defining the general state of the art which is not
considered to be of particular relevance

"E* earlier document but published on or after the international
filing date

*L" document which may throw doubts on priority claim(s) or
which is cited to establish the publication date of another
citation or other special reason {as specified)

"0 document referring to an oral disclosure, use, exhibition or
other means

"P" document published prior to the international filing date but
later than the priority date claimed

"T" later document published after the international filing date
or priority date and not in conflict with the application but
cited to understand the principle or theory underlying the
invention

"X" document of particular relevance; the claimed irivention
cannot be considered novel or cannot be considered to
involve an inventive step when the document is taken alone

"Y' document of particular relevance; the claimed invention
cannot be considered to involve an inventive step when the
document is combined with one or more other such docu-—
m?ﬁts, ftUCh combination being obvious to a person skilled
in the art.

"&" document member of the same patent family

Date of the actual completion of the international search

21 November 2003

Date of mailing of the international search report

04/12/2003

Name and mailing address of the ISA

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL — 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl,
Fax: (+31-70) 340-3016

Authorized officer

Peller, I

Form PCT/ISA/210 (second sheet) (July 1992)

Relevant to claim No.




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

Int  onal Application No

PCi/DE 03/02431

C.(Continuation) DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT

Category °

Citation of document, with indication,where appropriate, of the relevant passages

Relevant to claim No.

US 5 526 526 A (CLARK MARK S ET AL)
11 June 1996 (1996-06-11)

abstract

figures b5A,5B

column 2, line 13 - 1ine 67

column 6, line 22 - line 43

US 4 225 970 A (TEITZMAN MELVIN ET AL)
30 September 1980 (1980-09-30)

figures 1-3

column 1, Tine 39 ~column 3, Tine 43

1-15

1-15

Form PCT/ISA/210 (continuation of second sheet) (July 1992)




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

_nformation on patent ramily members

In

onal Application No

PC1/DE 03/02431

Patent document Publication Patent family Publication

cited in search report date member(s) date

WO 9708926 A 06-03-1997 DE 19630966 Al 06-03-1997
Wo 9708926 A2 06-03-1997

US 5386084 A 31-01-1995 NONE

EP 0180383 A 07-05-1986  EP 0180383 A2 07-05-1986

US 5526526 A 11-06-1996  NONE

US 4225970 A 30-09-1980  NONE

Form PCT/ISA/210 (patent family annex) (July 1992)




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

nales Akienzeichen

FuisuE 03/02431

In

KLASSIFIZIERUNG DES ANMELDUNGSGEGENSTANDES

KT HOAMLZ02 T Boocas 16

Nach der Internationalen Patentklassifikation (IPK) oder nach der nationalen Klassifikation und der IPK

B. RECHERCHIERTE GEBIETE

Recherchierter Mindestprifstoff (Klassifikationssystem und Klassifikationssymbole )

IPK 7 HO4M B29C

Recherchierte aber nicht zum Mindestpriistoff gehérende Verdffentlichungen, soweit diese unter die recherchierten Gebiete fallen
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Y 1-12
(DE)) 6. Marz 1997 (1997-03-06)

X Seite 1, Zeile 6 - Zeile 27 13-15
Seite 1, Zeile 33 -Seite 2; Anspruch 2
Seite 3, Zeile 1 - Zejle 33

Y US 5 386 084 A (RISKO JOHN J) 1-12
31. Januar 1995 (1995-01-31)
Zusammenfassung
Spaite 1, Zeile 62 -Spalte 2, Zeile 20
Spalte 3, Zeile 10 -Spaite 4, Zeile 15

A EP 0 180 383 A (ARON KASEI KK) 1-15

7. Mai 1986 (1986-05-07)
Seite 4, Zeile 9 - Zeile 20
Seite 10, Zeile 1 -Seite 11, Zei

le 21
)

Weitere Verdffentlichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu
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° Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentlichungen

"A" Veroffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert,
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist

"E" &iteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen
Anmeldedatum veréffentlicht worden ist

"L" Veroftentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er—
scheinen zu lassen, oder durch die das Verdffentlichungsdatum einer

anderen im Recherchenbericht genannten Veroffentlichung belegt werden

soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie
ausgefihrt)
"O" Veroffentlichung, die sich auf eine miindliche Offenbarung,
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht
"P* Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach
dem beanspruchten Prioritatsdatum veréffentlicht worden ist

"T" Spatere Veroffentlichung, die nach dem internationalen Anmeldedatum
oder dem Prioritatsdatum vertffentlicht worden ist und mit der
Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum Verstandnis des der
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden
Theorie angegeben ist

"X" Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann allein aufgrund dieser Veréffentlichung nicht als neu oder auf
erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

"Y" Veroffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
kann nicht als auf erfinderischer Téatigkeit beruhend betrachtet
werden, wenn die Verdffentlichung mit einer oder mehreren anderen
Verdffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist
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