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Aufnahmevorrichtung zum Aufnehmen wenigstens einer Rotationsgussform.

@ Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft eine
Aufnahmevorrichtung zum Aufnehmen wenigstens einer
Rotationsgussform, mit einem ersten Aufnahmeteil und
einem zweiten Aufnahmeteil, die relativ zueinander
wahlweise einen geschlossenen Zustand oder einen
geoffneten Zustand Uberflihrbar sind, wobei das erste
Aufnahmeteil und das zweite Aufnahmeteil im
geschlossenen Zustand gemeinsam eine Hohlkugel bilden.
Die Aufnahmevorrichtung zeichnet sich dadurch aus, dass
das erste Aufnahmeteil aus mehreren ersten
Hohlkugelstiicken hergestellt ist und/oder dass das zweite
Aufnahmeteil aus mehreren zweiten Hohlkugelstiicken
hergestellt ist. Die Erfindung betrifft auBerdem ein
Verfahren zum Herstellen einer Aufnahmevorrichtung zum
Aufnehmen wenigstens einer Rotationsgussform. (Fig. 1)
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Beschreibung

Titel:  Aufnahmevorrichtung zum  Aufnehmen  wenigstens  einer

Rotationsgussform

Die Erfindung betrifft eine Aufnahmevorrichtung zum Aufnehmen
wenigstens einer Rotationsgussform, mit einem ersten Aufnahmeteil und
einem zweiten Aufnahmeteil, die relativ zueinander wahlweise einen
geschlossenen Zustand oder einen gedffneten Zustand GberfUhrbar sind,
wobei das erste Aufnahmeteil und das zweite Aufnahmeteill im

geschlossenen Zustand gemeinsam eine Hohlkugel bilden.

Die Erfindung betrifft auBerdem ein Verfahren zum Herstellen einer
Aufnahmevorrichtung zum Aufnehmen wenigstens einer
Rotationsgussform, mit einem ersten Aufnahmeteil und einem zweiten
Aufnahmeteil, die relativ zueinander wahiweise einen geschlossenen
Zustand oder einen gedffneten Zustand UberfOhrbar sind, wobei das erste
Aufnahmeteil und das zweite Aufnahmeteil im geschlossenen Zustand

gemeinsam eine Hohlkugel bilden.

Um Rotationsguss-Formkorper aus Kunststoffen herstellen zu kénnen, ist es
erforderlich, eine mit Rohmaterial beschickte Rotationsgussform zu rotieren
und dabei auf eine derart hohe Temperatur zu heizen, dass das zumeist
pulverférmige oder granulatférmige, insbesondere mikrogranulatférmige,
Rohmaterial wéhrend des Rotationsprozesses schmilzt und sich an der
Innenwandung der Gussform anlagert. Die Rotationsbewegung darf
hierbei nicht ausschlieBlich um eine einzige Rotationsachse erfolgen;
vielmehr ist es erforderlich, die Gussform in mindestens zwei Dimensionen

zu rotieren.

Aus WO 2014/000 724 Al ist eine Rotationsvorrichtung fUr Rotationsguss-

Formkdrper bekannt, die eine kugelfdrmige Aufnahmevorrichtung fOr
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wenigstens eine Gussform, eine Haltevorrichtung fUr die kugelformige
Aufnahmevorrichtung  und  eine  Antriebseinheit zum  Bewirken der
Rotationsbewegung aufweist. Die kugelférmige Aufnahmevorrichtung
besteht aus zwei Teilen und kann in einer Trennebene gedffnet werden,
umn die Gussform zu beschicken oder um den fertigen

Rotationsgussformkérper aus der Gussform entnehmen zu konnen.

Es hat sich gezeigt, dass es fir die praktische Verwendbarkeit einer als
Hohlkugel ausgebildeten Aufnahmevorrichtung der eingangs genannten
Art, einige besondere Anforderungen gibt. Zum einen ist es wichtig, dass
die Aufnahmevorrichtung eine ausreichende Tragfdhigkeit aufweist, um
bei einem Rotationsgussprozess ihre Form zu behalten. Darlber hinaus ist
es vorteilhaft, wenn die Aufnahmevorrichtung selbst lediglich eine geringe
wdarmekapazitat aufweist, wenn die  Aufnahmevorrichtung in einem
Rotationsgussprozess eingesetzt wird, bei dem die Aufnahmevorrichtung
susammen mit der Rotationsgussform, die sie beinhaltet, aufgeheizt und
wieder abgekUhlt wird, weil dadurch Energie eingespart werden kann und
die Prozesszeit reduziert werden kann. Darlber hinaus ist es von
besonderem Vorteil, wenn die Aufnahmevorrichtung ein  geringes
Eigengewicht und daher ein geringes Massentragheitsmoment aufweist,
weil  eine solche Aufnahmevorrichtung mit  einem  geringeren

Energieaufwand in Rotation versetzt werden kann.

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine
Aufnahmevorrichtung anzugeben, die auch in gréBeren Stockzahlen mit
einer ausreichenden Tragféhigkeit jedoch gleichzeitig mit einer geringen

warmekapazitat und einem geringen Eigengewicht herstellbar ist.

Die Aufgabe wird durch eine Aufnahmevorrichtung geldst, die dadurch
gekennzeichnet ist, dass das erste Aufnahmeteil aus mehreren ersten
HohlkugelstUcken hergestellt ist und/oder dass das zweite Aufnahmeteil

aus mehreren zweiten HohlkugelstUcken hergestelit ist.
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Es ist eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren
anzugeben, mit dem eine Aufnahmevorrichtung der eingangs genannten
Art herstellbar ist, die eine ausreichende Tragfahigkeit bei geringer

warmekapazitat und bei geringem Eigengewicht aufweist.

Die weitere Aufgabe wird durch ein Verfahren geldst, das dadurch
gekennzeichnet ist, dass das erste Aufnahmeteil aus mehreren ersten
Hohlkugelsticken hergestellt wird und/oder dass das zweite Aufnahmeteil

aus mehreren zweiten HohlkugelstOcken hergestellt wird.

Die erfindungsgemdBe Aufnahmevorrichtung hat den ganz besonderen
Vorteil, dass sie auf effiziente und kostengUnstige Weise hergestellt werden
kann und dennoch die oben genannten Anforderungen erfUlit. Hierbei
wird insbesondere vorteilhaft ausgenutzt, dass einzelne Rohlinge fir die
Herstellung von einzelnen HohlkugelstUcken vergleichsweise prdzise und
dennoch kostenginstig bearbeitet werden kénnen, wdhrend das
Herstellen eines gesamten Aufnahmeteils in einem StUck, beispielsweise
einer gesamten Halbkugelschale, unter Einhaltung der oben genannten
Anforderungen in der Praxis technisch sehr aufwendig und im Ergebnis
teuer ist. Insoweit ermdglicht es die vorliegende Erfindung insbesondere,
Aufnahmevorrichtungen hoher Qualitédt in groBen Stickzahlen in

vergleichsweise einfacher Weise herstellen zu kbnnen.

Bei einer besonderen  AusfGhrung einer  erfindungsgemdaBen
Aufnahmevorrichtung sind sowohl das erste Aufnahmeteil, als auch das
zweite Aufnahmeteil als Halbkugelschale ausgebildet. Bei einer solchen
Ausfohrung verlauft die Trennfuge zwischen den Aufnahmeteilen im
geschlossenen Zustand entlang einem GroBkreis der Hohlkugel. Es ist
jedoch auch mdglich, dass die Trennfuge im geschlossenen Lustand der
Aufnahmevorrichtung entlang einem Kleinkreis verlduft. In diesem Fall

kann eines der beiden Aufnahmeteile gréBer sein, als das andere
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Aufnahmeteil. Beispielsweise kann das kleinere Aufnahmeteil als,
insbesondere  aufklappbarer  Deckel fungieren, so dass die
Aufnahmevorrichtung durch Aufklappen des Deckels einfach von dem

geschlossenen Zustand in den gedffneten Zustand UberfOhrt werden kann.

Es ist auch moglich, dass die Aufnahmevorrichtung nicht ausschlieBlich
aus dem ersten Aufnahmeteil und dem zweiten Aufnahmeteil besteht,
sondern dass die gesamte Kugelschale insgesamt aus mehr als zwei
Aufnahmeteilen zusammengesetzt ist. Allerdings ist es in der Praxis zumeist
ausreichend und vorteilhaft, wenn die gesamte Hohlkugel ausschliellich

durch das erste Aufnahmeteil und das zweite Aufnahmeteil gebildet ist.

Die Erfindung hat den weiteren, ganz besonderen Vorteil, dass die
Aufnahmevorrichtung, insbesondere wenigstens teilweise und/oder im
Wesentlichen, aus Gleichteilen aufgebaut sein kann. Insbesondere kann
vorteilhaft vorgesehen sein, dass das erste Aufnahmeteil mehrere gleiche
erste HohlkugelstGcke aufweist und/oder dass das zweite Aufnahmeteil
mehrere gleiche zweite Hohlkugelsticke aufweist. Auf diese Weise ist
vorteilnaft emeicht, dass die einzelnen Hohlkugelsticke in einem
standardisierten Massenproduktionsverfahren einfach, kostenginstig und

prazise hergestellt werden kdnnen.

Von besonderem Vorteil ist eine Aufnahmevorrichtung, bei der das erste
Aufnahmeteil aus mehr als vier, insbesondere aus mehr als sechs, ganz
insbesondere aus genau sechs, ersten HohlkugelstUcken hergestellt ist.
Analog kann, alternativ oder zusétzlich, vorteilhaft vorgesehen sein, dass
das zweite Aufnahmeteil aus mehr als vier, insbesondere aus mehr als
sechs, ganz insbesondere aus genau sechs, zweiten HohlkugelstGcken
hergestellt ist. Eine solche AusfUhrung kommt einerseits mit einer
vergleichsweise geringen Anzahl von Hohlkugelsticken aus, so dass der
Aufwand zum ZusammenfUgen der einzelnen HohlkugelstGcke gering

bleibt. Dennoch erlaubt es eine solche AusfUhrung, die einzelnen
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HohlkugelstUcke effizient, kostengUnstig und mit  hoher Prdzision
herzustellen. DarGber hinaus erméglicht es eine solche AusfOhrung
insbesondere, die Aufnahmeteile in einfacher Weise und bei Verwendung
moglichst gleicher HohlkugelstUcke derart herzustellen, dass das jewellige
Aufnahmeteil im Ergebnis einen kreisférmigen Rand aufweist, was weiter

unten noch im Detail erlGutert ist.

Bei einer vorteilhaften AusfUhrung verlaufen die benachbarten Kanten
von benachbarten HohlkugelstUcken parallel zueinander. Dies ermoglicht
es, die Kanten auf einfache Weise, beispielsweise durch Schweilen, fest

miteinander zu verbinden.

Die ersten Hohlkugelsticke kd&nnen vorteilhaft als gewdlbte Vielecke
ausgebildet sein. Insbesondere kann vorteilhaft vorgesehen sein, dass
jedes der ersten HohlkugelstUcke als gewdlbtes Vieleck ausgebildet ist.
Von ganz besonderem Vorteil ist eine AusfGhrung, bei der mehrere,
insbesondere alle, der ersten Hohlkugelsticke als gewdlbte Finfecke
ausgebildet sind. Gleiches gilt in analoger Weise fir die zweiten

HohlkugelstUcke.

Bei einer besonders vorteilhaften AusfOhrung weist das erste Aufnahmeteil
ein zentrales erstes Hohlkugelstick auf, das als gewdlbtes
Viereckausgebildet ist. Das zentrale erste HohlkugelstGck kann vorteilhaft
gleiche, insbesondere gleich lange, Kanten aufweisen. Das zentrale erste
Hohlkugelstick kann insbesondere als Finfeck ausgebildet sein. DarOber
hinaus kann vorteilhaft vorgesehen sein, dass an jede Kante des zentralen
ersten HohlkugelstUcks jeweils ein weiteres erstes HohlkugelstOck fest
angefigt ist. DarUber hinaus kann vorteilhaft vorgesehen sein, dass jeweils
benachbarte weitere erste HohlkugelstUcke an ihren benachbarten

Kanten fest miteinander verbunden werden.

Gleiches kann analog, alternativ oder zusatzlich, in Bezug auf die zweiten
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HohlkugelstUcke realisiert sein. Insbesondere kann vorteilhaft vorgesehen
sein, dass das zweite Aufnahmeteil ein zentrales zweites Hohlkugelstick
aufweist, das als gewdlbtes Viereck ausgebildet ist. Das zentrale zweite
HohlkugelstUck kann vorteilhaft gleiche, insbesondere gleich lange,
Kanten aufweisen. Das zentrale zweite HohlkugelstUck kann insbesondere
als FUnfeck ausgebildet sein. DarUber hinaus kann vorteilhaft vorgesehen
sein, dass an jede Kante des zenfralen zweiten Hohlkugelsticks jeweils ein
weiteres zweites HohlkugelstUck fest angefUgt ist. DarUber hinaus kann
vorteilhaft vorgesehen sein, dass jeweils benachbarte weitere zweite
Hohlkugelsticke an ihren benachbarten Kanten fest miteinander

verbunden werden.

Bei einer ganz besonders vorteilhaften AusfOhrung weist wenigstens eines
der ersten HohlkugelstUcke eine Vielzahl von Durchbrichen auf. Analog
oder zusatzlich kann auch vorgesehen sein, dass wenigstens eines der
zweiten Hohlkugelsticke eine Vielzah! von Durchbrichen aufweist. Von
besonderem Vorteil ist es, wenn sémtliche erste Hohlkugelsticke und/oder
samtliche zweite HohlkugelstUcke jeweils eine Vielzahl von Durchbrichen

aufweisen.

Die Durchbriiche haben den ganz besonderen Vorteil, dass durch sie ein
Durchgang fUr HeiBluft zum Heizen einer im Inneren der
Aufnahmevorrichtung angeordneten Rotationsgussform und/oder fOr den
Durchtritt von Kaltluft zum KUhlen der im Inneren der Aufnahmevorrichtung
angeordneten Rotationsgussform geschaffen ist. Darlber hinaus werden
durch die Durchbriche die Warmekapazitdt der Aufnahmevorrichtung
und das Eigengewicht der Aufnahmevorrichtung verringert,  was
hinsichtich  des Energiebedarfs zum Heizen und daflr, die

Aufnahmevorrichtung in Rotation zu versetzen, besonders vorteilhaft ist.

Bei einer ganz besonders vorteilhaften AusfGhrung ist die Mehrzahl der

Durchbriche eines der Hohlkugelsticke gleichartig ausgebildet und/oder
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regelmdBig angeordnet. Auf diese Weise kann eine, insbesondere
fachwerkartige, Tragstruktur geschaffen werden, die frotz filigranen
Aufbaus bei geringem Eigengewicht eine hohe Tragfdhigkeit aufweist.
Insbesondere kann vorteilhaft vorgesehen sein, dass die Durchbriche
dreieckig ausgebildet sind und relativ zueinander in einer regelmaBigen
Struktur angeordnet sind.

Wie bereits erwdhnt kann vorteilhaft vorgesehen sein, dass die Trennfuge
zwischen dem ersten Aufnahmeteil und dem zweiten Aufnahmeteil im
geschlossenen Zustand, insbesondere ausschlieBlich, entlang einem
GroBkreis oder entlang einem Kleinkreis der Hohlkugel verlauft. Auf diese
Weise ist eine gezackte Trennfuge, wie sie beispielsweise entstehen wirde,
wenn man ausschlieBlich gleichmdaBige fUnfeckige HohlkugelstGcke
ahnlich wie bei einem Dodekaeder verwenden werden woirde,
vermieden. Vielmehr ist es von besonderem Vorteil, wenn der Rand des
ersten Aufnahmeteils und/oder der Rand des zweiten Aufnahmeteils
kreisfdrmig ausgebildet ist. Dies erleichtert es, an dem Rand einen Flansch

anzubringen oder den Rand selbst als Flansch auszubilden.

Es ist jedoch nicht grundsdtzlich ausgeschlossen, eine von der Kreisform
abweichende Trennfuge vorzusehen. Beispielsweise im Falle der
Ausbildung des ersten Aufnahmeteils und des zweiten Aufnahmeteils
jeweils aus gleichseitigen gebogenen Finfecken wdare, dhnlich wie bei
einem Dodekaeder, eine gezackte Trennfuge erreichbar, was im Hinblick
auf die Ausbildung eines Flansches aufwendiger, jedoch grundsatzlich

durchaus realisierbar ist.

Die Aufnahmevorrichtung kann vorteilhaft eine Verriegelungsvorrichtung
aufweisen, mittels der das erste Aufnahmeteil und das zweite
Aufnahmeteil in der geschlossenen Stellung relativ zueinander arretieroar
sind. Insbesondere kann vorteilhaft vorgesehen sein, dass die
Verriegelungsvorrichtung  derart ausgebildet ist, dass sie von einem

Automaten, insbesondere von einem automatischen
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Handhabungsautomaten bedient werden kann.

Bei einer besonderen Ausfuhrung sind das erste Aufnahmeteil und das
zweite  Aufnahmeteil gelenkig miteinander verbunden. Hierzu kann
beispielsweise ein Scharniergelenk vorhanden sein, das es erlaubt, die
Aufnahmevorrichtung zum HerbeifGhren des gedffneten Zustandes

aufzuklappen.

Bei einer  vorteilhaften AusfUhrung der  erfindungsgemdaBen
Aufnahmevorrichtung sind die ersten Hohlkugelstiocke und/oder die
zweiten Hohlkugelsticke aus einem elektrisch  leitenden  Material
hergestellt. Dies hat den besonderen Vortell, dass die AuBenflache der
Aufnahmevorrichtung als Kontaktfidiche, beispielsweise for von aullen
anliegende Schleifkontakfe, zum ZufOhren von elektrischem Strom in das
Innere der Aufnahmevorrichtung fungieren kann. Der elektrische Strom
kann insbesondere dazu genutzt werden, eine im Inneren der
Aufnahmevorrichtung angeordnete Rotationsgussform oder mehrere im
Inneren der Aufnahmevorrichtung angeordnete Rotationsgussformen

elektrisch zu beheizen oder nach einem Heizvorgang elektrisch zu khlen.

Das Herstellen der ersten und/oder der zweiten HohlkugelstUcke kann
vorteilhaft in der Weise erfolgen, dass zundchst ein Rohling aus einem
ebenen Ausgangsmaterial ausgeschnitten oder ausgestanzt wird. Bei dem
Rohling kann es sich insbesondere um ein ebenes Blech, insbesondere ein
Blech aus einem Metall, ganz insbesondere einem Blech aus Stahl oder
aus einem Leichtmetall oder einer Leichtmetalllegierung, handeln. Der
Rohling kann darUber hinaus, insbesondere solange er noch in ebener
Form vorliegt, mit Durchbrichen versehen werden. Die Durchbriche
kdnnen beispielsweise durch Schneiden, insbesondere Laserschneiden,

Stanzen oder Bohren in den Rohling eingefUgt werden.

Nach dem Herstellen des Rohlings kann dieser in die erforderliche
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gewdlbte Form gebogen werden. Hierzu kann der Rohling beispielsweise
in eine Presse zwischen zwei Pressformen, von denen eine eine
kugelabschnittférmige Form und die andere eine dazu komplementdare
kugelabschnittférmige  Gegenform  aufweist,  eingelegt  werden.
AnschlieBend werden und die Pressformen einander angendhert und der

Rohling dadurch in eine gewdlbte Form gebogen.

Nach dem Biegen kann das jeweilige Hohlkugelstick entnommen und mit
weiteren bereits hergestellten HohlkugelstGcken zur Bildung eines
Aufnahmeteils verbunden werden. Hierbei kann insbesondere vorgesehen
sein, dass die ersten HohlkugelstUcke fest miteinander verbunden,
insbesondere  verschweiBt, werden und/oder dass die zweiten
HohlkugelstUcke fest miteinander verbunden, insbesondere verschweilt

werden.

Grundsatzlich ist zum Verbinden der Hohlkugelsticke weitgehend jede
Verbindungsart verwendbar. Im Hinblick auf eine kostengUnstige und
dennoch tragféhige Ausbildung der Aufnahmevorrichtung bietet es sich
vorteilhaft an, die Hohlkugelsticke, insbesondere form- und/oder
stoffflUssig, derart miteinander zu verbinden, dass sie nicht werkzeugfrei
und/oder zerstdrungsfrei wieder voneinander geldst werden kdnnen.
Grundsatzlich ist es jedoch nicht ausgeschlossen, die HohlkugelstGcke, die
zu einem Aufnahmeteil gehdren, wieder I6sbar, beispielsweise durch

Schraubverbindungen, miteinander zu verbinden.

Insbesondere im Hinblick auf eine robuste und dennoch kostengUnstige
Herstellung kann vorteilhaft vorgesehen sein, dass benachbarte erste
Hohlkugelsticke stirnseitig fest miteinander verbunden, insbesondere
miteinander verschweiBt, werden und/oder dass benachbarte zweite
Hohlkugelsticke stimseitig fest miteinander verbunden, insbesondere

verschweil3t, werden.

93289




10

15

20

25

30

07.11.2016
035A0004LU

10

Von besonderem Vorteil ist eine Rotationsgussanlage, die wenigstens eine
erfindungsgemdaBe  Aufnahmevorrichtung und  wenigstens  eine

Rotationsvorrichtung zum Rotieren der Aufnahmevorrichtung aufweist.

Ganz besonders vorteilhaft ist eine Rotatfionsgussaniage, die mehrere
erfindungsgemdaBe Aufnahmekdrper, die keinen eigenen Rotationsantrieb
haben, beinhaltet, von denen jeder zumindest eine mit Rohmaterial
beschickbare Rotationsgussform aufweist. Darlber hinaus kann die
Rotationsgussaniage  vorteilhaft  mehrere  unabhdngig voneinander
pbefreibbare und unabhdngig voneinander arbeitende
Bearbeitungsvorrichtungen aufweisen, wobei jede
Bearbeitungsvorrichtung zumindest einen eigenen Herstellungsschritt
ausfUhrt. Hierbei kann vorteilhaft insbesondere vorgesehen sein, dass
mehrere Bearbeitungsvorrichtungen  zeiflich  parallel  oder  zeitlich
Uberlappend  arbeiten.  Die  Bearbeitungsvorrichtungen  kdnnen
insbesondere wenigstens eine Rotationsstation, in der insbesondere ein
Rotieren und Heizen erfolgen kann, und/oder wenigstens eine Kihistation,
in der insbesondere ein AbkUhlen erfolgen kann, und/oder wenigstens
eine Beschickungsstationen und/oder wenigstens eine Entnahmestation
aufweisen. AuBerdem kann die Rotationsgussanlage vorteilhaft einen
Forderer aufweisen, der die kugelférmigen Aufnahmekoérper, jeweils samt
Inhalt, insbesondere voneinander unabhdngig und unmittelbar, den
Bearbeitungsvorrichtungen zufOhrt und  jewells nach einem
Bearbeitungsvorgang von jeweils einer der Bearbeifungsvorrichtungen
empfangt, wobei durch den Forderer jeweils der Bearbeitungsvorrichtung,
die gerade einen Herstellungsschritt  abgeschlossen  hat,  der
Aufnahmekérper samt seinem Inhalt entnommen wird und danach einer
for  den jeweils ndachsten  Herstellungsschritt  gerade  freien

Bearbeitungsvorrichtung zugefUhrt wird.
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In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielhaft  und
schematisch dargestellt und wird anhand der Figuren nachfolgend
beschrieben, wobei gleiche oder gleich wirkende Elemente auch in
unterschiedlichen  AusfUhrungsbeispielen  zumeist mit  denselben

Bezugszeichen versehen sind. Dabei zeigen:

Fig. 1 ein AusfUhrungsbeispiel einer erfindungsgemaBen

Aufnahmevorrichtung im gedffneten Zustand,

Fig. 2 das AusfUhrungsbeispiel der erfindungsgemaBen

Aufnahmevorrichtung im geschlossenen Zustand,

Fig. 3 ein Hohlkugelstick der Aufnahmevorrichtung,

Fig. 4 ein weiteres HohlkugelstGck der Aufnahmevorrichtung, und

Fig. 5 exemplarisch ein HohlkugelstUck einer anderen

erfindungsgemdaBen Aufnahmevorrichtung.

Figur 1 zeigt ein AusfUhrungsbeispiel einer erfindungsgemdaBien
Aufnahmevorrichtung zZum Aufnehmen wenigstens einer

Rotationsgussform.

Die Aufnahmevorrichtung weist ein erstes Aufnahmeteil 1 und ein zweites
Aufnahmetell 2 auf, die relativ zueinander wahlweise in  einen
geschlossenen Zustand oder einen gedffneten Zustand UberfGhrbar sind.
Im gedffneten Zustand kann eine Rotatfionsgussform (nicht dargestellt) in
die Aufnahmevorichiung eingefogt werden. Insbesondere ist es im
gedffneten Zustand moglich, ein Rotationsgussprodukt nach einem
Rotationsguss-Prozess  aus  einer in  der  Aufnahmevorrichtung

angeordneten Rotationsgussform ZU entnehmen und die
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12

Rotationsgussform fUr den ndchsten Rotfationsguss-Prozess neu mit
Rohmaterial, beispielsweise einem Kunststoffgranulat, zu beschicken.
AnschlieBend kann die Aufnahmevorrichtung in den geschlossenen
Zustand UberfUhrt werden, so dass mit dem ndchsten Rotationsgussprozess

begonnen werden kann.

Das erste Aufnahmeteil 1 und das zweite Aufnahmeteil 2 sind mit einem
Schamiergelenk 3 gelenkig miteinander verbunden, so dass die
Aufnahmevorrichtung durch  Aufkloppen von dem geschlossenen
Zustand, der in Figur 2 dargestellt ist, in den gedffneten Zustand, der in
Figur 1 dargestelit ist, UberfOhrt werden kann. Alternativ. kann
beispielsweise statt einer gelenkigen Verbindung auch vorgesehen sein,
dass erste Aufnahmeteil 1 von dem zweiten Aufnahmeteil 2 abzuheben,

um die Aufnahmevorrichtung in den gedffneten Zustand zu UberfUhren.

Das erste Aufnahmeteil 1 ist aus mehreren ersten HohlkugelstGcken 4
hergestellt. Jedes der ersten Hohlkugelsticke 4 ist als gewdlbtes FUnfeck

ausgebildet.

Das zweite Aufnahmeteil 2 ist aus mehreren zweiten Hohlkugelsticken 5
hergestellt. Die zweiten Hohlkugelsticke 5 sind ebenfalls als gewdlbte

Vielecke, namlich als gewdlbte Finfecke, ausgebildet.

Sowohl das erste Aufnahmeteil 1, als auch das zweite Aufnahmeteil 2 sind
jeweils als Halbkugelschale ausgebildet. Im geschlossenen Zustand
verlduft die Trennfuge 6 zwischen dem ersten Aufnahmeteil 1 und dem
zweiten Aufnahmeteil 2 entlang einem GroBkreis der Hohlkugel. Alternativ
ist es beispielsweise auch mdglich, dass die Trennfuge 6 zwischen dem
ersten Aufnahmeteil 1 und dem zweiten Aufnahmeteil 2 im geschlossenen
7ustand entlang einem Kleinkreis der Hohlkugel verlauft. In diesem Fall sind
das ersten Aufnahmeteil 1 und das zweite Aufnahmeteil 2 unterschiedlich

groB.
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Das erste Aufnahmeteil 1 weist als eines der ersten HohlkugelstUcke 4 ein
zentrales erstes HohlkugelstGck 7 auf, das als gewdlbtes Funfeck
ausgebildet ist und finf gleiche, insbesondere gleichlange, Kanten
aufweist. DarUber hinaus weist das erste Aufnahmeteil 1 fUnf weitere erste

Hohlkugelsticke 8 auf.

Jede Kante des zentralen ersten HohlkugelstUcks 7 ist fest mit jeweils einer
Kante eines der weiteren ersten HohlkugelstUcker 8 verbunden. DarUber
hinaus sind die benachbarten Kanten benachbarter weiterer erster
HohlkugelstUcke 8 fest miteinander verbunden, insbesondere miteinander
verschweiBt. Die fUnf weiteren ersten Hohlkugelsticke 8 sind zueinander
gleich ausgebildet. Die weiteren ersten Hohlkugelsticke 8 sind derart
geformt, dass insgesamt eine kreisférmige, insbesondere nicht gezackte,
Randlinie entsteht, an der vorteilhaft ein Flansch angeordnet werden kann
oder die als Flansch ausgebildet ist, um im geschlossenen Zustand entlang
der Trennfuge 6 mit einem Gegenflansch des zweiten Aufnahmeteils 2
zusammenwirken zu kénnen. Die Flansche kénnen insbesondere dazu
ausgebildet sein, im geschlossenen Zustand und wdhrend  eines

Rotationsguss-Prozesses aneinander anzuliegen.

Das zweite Aufnahmeteil 2 ist gleich aufgebaut, wie das erste
Aufnahmeteil 1. Das zweite Aufnahmeteil 2 weist als eines der zweiten
Hohlkugelsticke 5 ein zentrales zweites Hohlkugelstick 9 auf, das als
gewdlbtes Finfeck ausgebildet ist und finf gleiche, insbesondere
gleichiange, Kanten aufweist. DarGber hinaus weist das zweite

Aufnahmeteil 2 fUnf weitere zweite HohlkugelstUcke 10 auf.

Jede Kante des zentralen zweiten Hohlkugelsticks ¢ ist fest mit jeweils
einer Kante eines der weiteren zweiten HohlkugelstGcker 10 verbunden.
DarUber hinaus sind die benachbarten Kanten benachbarter weiterer

zweiter Hohlkugelsticke 10 fest miteinander verbunden, insbesondere
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miteinander verschweiBt. Die fOnf weiteren zweiten HohlkugelstUcke 10
sind zueinander gleich ausgebildet. Die weiteren zweiten HohlkugelstGcke
10 sind derart geformt, dass insgesamt eine kreisférmige, insbesondere
nicht gezackte, Randlinie entsteht, an der vorteilhaft ein Flansch
angeordnet werden kann oder die als Flansch ausgebildet ist, um im
geschlossenen Zustand entlang der Trennfuge 6 mit einem Gegenflansch
des ersten Aufnahmeteils 1 zusammenwirken zu kénnen. Die Flansche
kdnnen insbesondere dazu ausgebildet sein, im geschlossenen Zustand

und wdahrend eines Rotationsguss-Prozesses aneinander anzuliegen.

Die Aufnahmevorrichtung weist eine Verriegelungsvorrichtung 11 auf,
mittels der das ersten Aufnahmeteil 1 und das zweite Aufnahmeteil 2 in
der geschlossenen Stellung relativ - zueinander arretierbar  sind.
Reispielsweise kann vorteilhaft vorgesehen sein, dass das erste
Aufnahmeteil 1 nach dem Beschicken der in der Aufnahmevorrichtung
angeordneten Rotatfionsgussform zu dem zweiten Aufnahmeteil 2
geklappt wird und dass der so hergestellte geschlossene Zustand mittels
einer automatisch arbeitenden Verriegelungsvorrichtung 11 arretiert wird.
Auf diese Weise ist sichergestellt, dass die Aufnahmevorrichtung wahrend
des nachfolgenden Rotationsgussprozesses im geschlossenen  Zustand
verbleibft. Nach dem Rotationsgussprozess wird die
Verriegelungsvorrichtung,  insbesondere  durch  einen  Automaten,
entriegelt, so dass die Aufnahmevorrichtung zum HerbeifUhren des
gedffneten Zustandes wieder aufgeklappt werden kann, um das
Rotationsgussprodukt  entnehmen  zu kdénnen und  um  die

Rotationsgussform mit neuem Rohmaterial befGllen zu konnen.

Figur 3 zeigt das erste zentrale Hohlkugelstick 7. Es ist zu erkennen, dass

das erste zentrale HohlkugelstUck 7 funf gleiche Kanten 12 aufweist.

DarUber hinaus weist das erste zentrale Hohlkugelstick eine Vielzahl von

dreieckigen Durchbrichen 13 auf. Die dreieckigen Durchbriche 13
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dienen insbesondere dazu, wdhrend eines Rotationsgussprozesses ein
Durchstromen mit HeiBluft zu ermdglichen. Dies erlaubt es, eine im Inneren
der Aufnahmevorrichtung angeordnete Rotationsgussform zu erhitzen,
damit das eingeflllte Rohmaterial an den Innenwdnden der
Rotationsgussform aufschmelzen kann. DarCber hinaus dienen die
Durchbriche 13 dazu, die Rotationsgussform wieder zu kUhlen, nachdem
das gesamte Rohmaterial im Inneren der Rotationsgussform geschmolzen
ist und sich an den Innenwandungen angelagert hat. Die Durchbroche 13
haben den weiteren Vorteil, dass die Warmekapazitdt des zentralen
HohlkugelstUcks 7 gegenUber einem Hohlkugelstick ohne Durchbriche 13
deutlich reduziert ist, so dass weniger Material unndtig wdhrend eines

Rotationsgussprozesses aufgeheizt und wieder abgekUhit werden muss.

DarUber hinaus haben die Durchbriiche 13 den ganz besonderen Vorteil,
dass ein geringes Eigengewicht der Aufnahmevorrichtung erziellbar ist, so
dass der Energiebedarf, der erforderlich ist, um die Aufnahmevorrichtung
samt der darin befindiichen Rotationsgussform in Rotation zu bringen und
in Rotation zu halten geringer ist, als bei einer AusfGhrung ohne

Durchbriche 13.

Die Ausbildung der Durchbriche 13 in Form von Vielecken, wie
beispielsweise Dreiecken, hat den ganz besonderen Vorteil, dass trotz
einer insgesamt sehr groBen Durchgangsfiédche fUr die HeiBluft bzw. die

Kaltiuft eine sehr hohe Tragfahigkeit erzielbar ist.

Das in Figur 3 dargestelite zentrale erste Hohlkugelstick 7 kann
insbesondere aus einem ebenen Ausgangsmaterial, insbesondere aus
Bleck oder Metallblech, ausgeschnitten oder ausgestanzt werden. Es
bietet sich insbesondere an, dass zundchst ein Rohling, beispielsweise
mittels Laserschneiden, aus einem ebenen Ausgangsmaterial samt den
Durchbriichen 13 ausgeschnitten wird und dass der so gewonnene

Rohling anschlieBend in seine gewdlbte Form gebogen wird. Zum Biegen
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kann der Rohling in eine Presse mit einer kugelabschnittférmigen Form und
in einer dazu komplementaren Gegenform eingelegt und anschlieBend
durch Anndhern der kugelabschnittférmigen Form an die komplementare

Gegenform gebogen werden.

Figur 4 zeigt eines der weiteren ersten HohlkugelstGcke 8. Das erste weitere
Hohlkugelstick 8 weist eine erste Kante 14 auf, die dazu bestimmt ist, mit
einer Kante 12 des zentralen ersten Hohlkugelsticks 7, insbesondere Stol
auf StoB, fest verbunden, insbesondere verschweiBt, zu werden. Darlber
hinaus weist das weitere erste HohlkugelstUck 8 zwei Seitenkanten 15 auf,
die dazu bestimmt sind, jeweils mit einer Seitenkante 15 eines anderen
ersten Hohlkugelsticks 8, insbesondere StoB auf StoB, fest verbunden zu

werden.

Auch das weitere erste Hohlkugelstick 8 weist eine Vielzahl von
Durchbrichen 13 auf. In Bezug auf die Ausbildung und die Vorteile der
Durchbriche 13 gilt das gleiche, wie in Bezug auf die Durchbriche 13 des

zentralen ersten Hohlkugelsticks 7.

Das in Figur 4 dargestellte weitere erste HohlkugelstOck 8 kann, genauso
wie das zentrale erste HohlkugelstUck 7, insbesondere aus einem ebenen
Ausgangsmaterial,  insbesondere  aus  Bleck  oder Metallblech,
ausgeschnitten oder ausgestanzt werden. Es bietet sich insbesondere an,
dass zundchst ein Rohling, beispielsweise mittels Laserschneiden, aus
einem ebenen Ausgangsmaterial samt den DurchbrOchen 13
ausgeschnitten wird und dass der so gewonnene Rohling anschlieBend in
seine gewdlbte Form gebogen wird. Zum Biegen kann der Rohling in eine
Presse mit einer kugelabschnittférmigen Form und in einer dazu
komplementaren Gegenform  eingelegt  und anschlieBend  durch
Anndhern der kugelabschnittférmigen Form an die komplementare

Gegenform gebogen werden.
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Figur 5 zeigt eine alternative AusfOhrungsform eines ersten zentralen
HohlkugelstUcks 7. Dieses erste zentrale HohlkugelstGck 7 weist kreisformige
Durchbriche 13 auf. Ein solches erstes zentrales Hohlkugelstick 7 kann
beispielsweise dadurch hergestellt werden, dass zundchst ein Rohling aus
einem ebenen Ausgangsmaterial, insbesondere aus einem Blech,
ausgeschnitten oder ausgestanzt wird und dass kreisformige Durchbriche
13 in den ebenen Rohling eingearbeitet werden. AnschlieBend kann der

Rohling in seine gewdlbte Form gebogen werden.
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Bezugszeichenliste:

VO 00 N O WY

g~ WD = O

Erstes Aufnahmeteil

Iweites Aufnahmeteil

Gelenk

Erste HohlkugelstUcke

Iweite HohlkugelstUcke
Trennfuge

Erstes zentrales HohlkugelstUck
Weitere erste HohlkugelstUcke
Iweites zentrales Hohlkugelstuck
Weitere zweite HohlkugelstUcke
Verriegelungsvorrichtung
Kanten

Durchbriche

Kanten

Kanten

fo -
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Patentanspriche

Aufnahmevorrichtung  zum  Aufnehmen wenigstens  einer
Rotationsgussform, mit einem ersten Aufnahmeteil (1) und einem
sweiten Aufnahmeteil (2), die relativ zueinander wahlweise einen
geschlossenen Zustand oder einen gedffneten Zustand UberfGhroar
sind, wobei das erste Aufnahmeteil (1} und das zweite
Aufnahmeteil (2) im geschlossenen Zustand gemeinsam eine
Hohlkugel bilden, dadurch gekennzeichnet, dass das erste
Aufnahmeteil (1) aus mehreren ersten HohlkugelstGcken (4)
hergestellt ist und/oder dass das zweite Aufnahmeteil (2) aus

mehreren zweiten Hohlkugelsticken (5) hergestellt ist.

Aufnahmevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das erste Aufnahmeteil (1) als Halbkugelschale ausgebildet ist
und/oder dass das zweite Aufnahmeteil (2) als Halbkugelschale

ausgebildet ist.

Aufnahmevorrichtung nach  Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das erste Aufnahmeteil (1) mehrere gleiche
erste Hohlkugelsticke (4) aufweist und/oder dass das zweite

Aufnahmeteil mehrere gleiche zweite HohlkugelstGcke (5) aufweist.

Aufnahmevorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass das erste Aufnahmeteil (1) aus mehr als vier,
insbesondere aus sechs, ersten Hohlkugelsticken (4) hergestellt ist
und/oder dass das zweite Aufnahmeteil (2) aus mehr als vier,

insbesondere aus sechs, zweiten HohlkugelstUcken (5) hergestellt ist.

Aufnahmevorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch

gekennzeichnet, dass  die benachbarten  Kanten  von
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benachbarten Hohlkugelsticken (4, 9) parallel  zueinander

verlaufen.

6. Aufnahmevorrichtung nach einem der Anspriche | bis 5, dadurch

gekennzeichnet, dass

a. mehrere der ersten Hohlkugelsticke (4) als gewdlbte Vielecke

ausgebildet sind, und/oder dass

b. jedes der ersten Hohlkugelsticke (4) als gewdlbtes Vieleck

ausgebildet ist, und/oder dass

c. mehrere der ersten HohlkugelstUcke (4) als gewdlbte FOnfecke

ausgebildet sind, und/oder dass

d. jedes der ersten Hohlkugelsticke (4) als gewdlbtes FUnfeck

ausgebildet ist, und/oder dass

e. mehrere der zweiten Hohlkugelsticke (5) als gewdlbte Vielecke

ausgebildet sind, und/oder dass

f. jedes der zweiten HohlkugelstUcke (5) als gewdlbtes Vieleck

ausgebildet ist, und/oder dass

g. mehrere der zweiten Hohlkugelsticke (5) als gewdlbte FUnfecke

ausgebildet sind, und/oder dass

h. jedes der zweiten HohlkugelstUcke (5) als gewdlbtes FOnfeck

ausgebildet ist.

7. Aufnahmevorrichtung nach einem der Anspriche | bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass alle ersten Hohlkugelsticke (4) dieselbe
Anzahl von Ecken aufweisen und/oder dass alle Zweiten

Hohlkugelsticke (5) dieselbe Anzahl von Ecken aufweisen.
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Aufnahmevorrichtung nach einem der Ansproche 1 bis 7, dadurch

gekennzeichnet, dass

a. das erste Aufnahmeteil (1) ein zentrales erstes HohlkugelstOck (7)
aufweist, das als gewolbtes Vieleck, insbesondere mit gleichen
Kanten, ausgebildet ist, und auBerdem mehrere weitere erste
Hohlkugelsticke (8) aufweist, die jeweils entlang einer ihrer
Kanten mit dem zentralen ersten Hohlkugelstick (7) verbunden

sind, und/oder dass

b das zweite Aufnahmeteil (2) ein zentrales zweites HohlkugelstUck
(9) aufweist, das als gewdlbtes Vieleck, insbesondere mit
gleichen Kanten, ausgebildet ist, und auBerdem mehrere
weitere zweite Hohlkugelsticke (10) aufweist, die jeweils entlang
einer inrer Kanten mit dem zentralen ersten Hohlkugelstick (9)

verbunden sind.

Aufnahmevorrichtung nach einem der Anspriche | bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens eines der ersten HohlkugelstGcke
(4) eine Vielzahl von Durchbrichen (13) aufweist und/oder dass
wenigstens eines der zweiten HohlkugelstUcke (5) eine Vielzahl von

Durchbrichen (13) aufweist.

Aufnahmevorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet,
dass die Mehrzah! der Durchbriche (13) eines der Hohlkugelsticke
(4, 5) gleichartig ausgebildet sind  und/oder regelmasig

angeordnet sind.

Aufnahmevorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass die Trennfuge (6) zwischen dem ersten
Aufnahmeteil (1) und dem zweiten Aufnahmeteil  (2) im
geschlossenen Zustand, insbesondere ausschlieBlich, entlang einem
GroBkreis oder entlang einem Kleinkreis der Hohlkuge! veriauft

und/oder dass die Trennfuge (6) zwischen dem ersten Aufnahmeteil
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(1) und dem zweiten Aufnahmeteil (2) im geschlossenen Zustand

kreisformig ausgebildet ist.

Aufnahmevorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Aufnahmevorrichtung eine
Veriegelungsvorrichtung  (11) aufweist, mittels der das erste
Aufnahmeteil (1) und das zweite Aufnahmeteil (2) in der

geschlossenen Stellung relativ zueinander arretierbar sind.

Aufnahmevorrichtung nach einem der Anspriche | bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass das erste Aufnahmeteil (1} und das zweite
Aufnahmeteil (2) gelenkig miteinander verbunden sind und/oder
dass die Hohlkugel zum HerbeifGhren des gedffneten Zustandes

aufklappbar ist.

Aufnahmevorrichtung nach einem der Anspriche | bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass die ersten HohlkugelstUcke (4) und/oder die
sweiten Hohlkugelsticke (5) aus einem elekirisch leitenden Material

hergestellt sind.

Rotationsgussaniage beinhaltend wenigstens eine
Aufnahmevorrichtung nach einem der Anspriche | bis 14 und
wenigstens  eine Rotationsvorrichtung  zum  Rofieren  der

Aufnahmevorrichtung.

Verfahren zum Herstellen einer  Aufnahmevorrichtung  zum
Aufnehmen wenigstens einer Rotationsgussform, mit einem ersten
Aufnahmeteil (1) und einem zweiten Aufnahmeteil (2), die relativ
sueinander wahlweise einen geschlossenen Zustand oder einen
gedffneten Zustand GberfOhrioar sind, wobei das erste Aufnahmetell
(1) und das zweite Aufnahmeteil (2) im geschlossenen Zustand
gemeinsam eine Hohlkugel bilden, dadurch gekennzeichnet, dass

das erste Aufnahmeteil (1) aus mehreren ersten HohlkugelstUcken
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(4) hergestellt wird und/oder dass das zweite Aufnahmeteil (2) aus

mehreren zweiten HohlkugelstUcken (5) hergestellt wird.

verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass zum
Herstellen eines ersten HohlkugelstOcks  (4) oder zweiten
Hohlkugelsticks (5]  ein Rohling aus einem ebenen
Ausgangsmaterial, insbesondere aAus Blech, ausgeschnitten oder

ausgestanzt wird und der Rohling danach gebogen wird.

Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass der
Rohling durch Pressen zwischen einer kugelabschnittférmigen Form

und einer dazu komplementaren Gegenform gebogen wird.

Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet,
dass das Ausgangsmaterial oder der Rohling mit einer Vielzahl von

Durchbrichen (13) versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die
Durchbriche (13) durch Stanzen oder durch Schneiden oder durch

Laserschneiden hergestellt werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 16 bis 20, dadurch
gekennzeichnet, dass die ersten Hohlkugelsticke (4) fest
miteinander verbunden, insbesondere verschweiflf, werden
und/oder dass die zweiten Hohlkugelsticke (5) fest miteinander

verbunden, insbesondere verschweiBt, werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 16 bis 21, dadurch
gekennzeichnet, dass benachbarte erste Hohlkugelsticke  (4)
stirnseitig fest miteinander verbunden werden und/oder dass
benachbarte zweite HohlkugelstUcke (9) stirnseitig fest miteinander

verbunden werden.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Aufnahmevorrichtung zum Aufnehmen
wenigstens einer Rotationsgussform, mit einem ersten Aufnahmeteil und
einem zweiten Aufnahmeteil, die relativ zueinander wahlweise einen
geschlossenen Zustand oder einen gedffneten Zustand GberfGhrbar sind,
wobei das erste Aufnahmetell und das zweite Aufnahmeteil im
geschlossenen  Zustand gemeinsam eine Hohlkugel Dbilden. Die
Aufnahmevorrichtung zeichnet sich dadurch aus, dass das erste
Aufnahmeteil aus mehreren ersten HohlkugelstUcken hergestellt st
und/oder dass das zweite Aufnahmetell aus mehreren zweiten
HohlkugelstUcken hergestellt ist. Die Erfindung betrifft auBerdem ein
Verfahren zum Herstellen einer Aufnahmevorrichtung zum Aufnehmen

wenigstens einer Rotationsgussform.

(Fig. 1)
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gowerblichen Anwendbarkeit: Untetager und Erkldrungen zur Sitzung
dieser Fasistellung
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Aktenzaichen Nr.

SCHRIFTLICHER BESCHEID LUg3288

Fold Nr. 1 Grundlage des Beschelds

i)

3.

4,

Dieser Bascheid wurde auf der Grundlage des letsten vor dem Beging der Becharche eingeveichien Satzes. von
Ansprichen sretellt

Hinsichtlich deér Nucleotid- undibder Aminosiuressquenz, die invded Aomeldung offenban wurde und B die
beanspruchte Erfindung erfordertioh ist, ist der Bescheid auf folgander Grundiage erslelit worden:

a, Art des Materiais
£l Segusnzprotokol!
3 Tabelle{n zum Ssguenzprotokoll
. Form des Materials
L in Bapisriorm
3 inelekironischer Form
¢. Zeitpunkl der Einrsichung
{1 inder eingereichien Anmeidung enthalten
LI zisammenmibder Abingldung inv'elekiranischer Form gingersicht
I nachrgglich singergicht
£l Wirden mehr als eing Version oder Kopie sines Sequenzirotokolis undxder gings dazugehdrigen Tabels
eingereichl, so singd ausdtzlich dis erforderiichen BErkidrungen, dass dig infonmation in den aachgersichien
odar zusatzlichan Koplen mit der information in der Aomiaidung in dereingersichian Fagsung Gberainstimmt
bazwe, nicht Gber sie hinausgeht, vargelagbwaordsan,

Zugdiziiche Bemerkungen;
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Aktenzaichen Nr.

SCHRIFTLICHER BESCHEID LUg3288

Feld Nr. V  Begrundete Feststeliung hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Taligkelt und der
gewarblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erkiirungen zur Btlifzung dieser Feststeliung

1. Fesisteliung

Neuheit Jar o Anspriichs 1-22
MNein: Anspriche
Effindatischs Tatigkelt Ja: Afispriche B
Nein: Anspriche 1-7,9-22
Gewerbliche Anwendbarksait Jar  Anspriche:r 1-22

Neie: Anspriichs:

2. Unterlagen und Erkidrungen:

siehe Beiblatt
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SCHRIFTLICHE STELLUNGNAHME ANMELDENUMMER
{(BEIBLATT) LLIGRZRG

Zu Punkt ¥V

Begrindete Feststellung hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit
und der gewerblichen Anwendbarkeit; Untertagen und Erkldrungen zur
Stitzung dieser Feststetlung

{1) Stand der Technik

Es wird auf die folgenden Dokumente verwiasen:

D1

Rz

D3

D4
D&

D&

EP 2918386 A1 (NAUMANN FRANK [DED 16. Beptember 2015

Johann Jaschke: “Die Umdrehungsfifchen”

in: “Die Blechabwicklungen: Eine Sammiung prakiischer Verfahren”, 1.
Januar 1925 {1925-01-01), Springsr-Verlag Berlin Heidelberg,
XPO5S5386698,1SBN: §78-3-862-27594-8, Sellen 6§7-68, DOL
10.1007/978-3-662-29081:1,

WO 2004/085093 A1 (ALMAR PACKAGING SOLUTIONS PTY [ZA];
WOOD RICHARD RQY [ZA]) 5. August 2004 (2004-08-05)

CN 1086 780 A {WANG NANHAI[CN]) 18. Mai 1994
US 2002/166294 A1 (ROGERS ERNEST [US]) 14. November 2002

US 3691 704 A {NOVAK PHILLIF ) 19, September 1972

{2} Mangelnde erfinderische Tatigkeit

Die vorliegende Anmeldung erf(lll nicht die Erfordemisse der Patentierbarkesit, weil
der Gegenstand der Anspriche 1, 15 und 18 nicht auf einer erdinderschen Tatigkeit
beruhl, siehe nachfolgende Begrindung.
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SCHRIFTLICHE STELLUNGNAHME ANMELDENUMMER
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Anspruch 1 bezieht sich auf eine Aufnahmeyvorrichtung mit den Merkimalen (M):

M1.1: Aufnahmevorrichiung zum Aufnehmen wenigstens einer Rotalionsgusstorm,
mit einem  ersteir Aulnahmetel und einem zwelten Aufnahmetell die relaliv
zuginander wahiweise (Anmerkung: in} einen geschiossenen Zustand oder esinen
gediineten Zustand GberfGhrbar sind,

M1.2: wobei das erste Aufnahmetell und das zweite Aufnahmaetell im geschiossenen
Zustand gemeinsam eine Hohlkugel bilden,

dadurch gekennzeichnet,

M1.3a: dass das erste Aufnghmetell aus mehreren ersten Hohlkugelstiicken
hergestellt ist

M1.3b: {optionales Merkmal) oder dass das zweite Aufnahmeteil aus
mehreren zweiten HohlkugelstGcken hergestellt ist.

M1.3c: {optichales Merkmal) dass das erste Aufnahmetell aus mehreren ersten
Hohlkugelstiicken hergestellf ist und dass das zweite Aufnahmetell aus mehreren
zweiten Hohlkugelstlickern hergestalit ist.

Das Dokument D1 offenbant eine Aufnahmevortchtung nach dem QOberbegrff des
Anspruchs 1 mit den Merkmalen M1.1 und M1.2, sishe D1 (D1: Abbildungen 3, 4;
Absatz [0046] - Absatz [0047], Zusammenfassung; Abbildungen 3, 4, Anspriiche
1-14; Abbildungen 1, 2, Spalte 2 - Spalte 8). Der Gegenstand des Anspruchs 1
unterscheidet sich somil von der bekannten Aufnahmevorrichtung durch die
Merkmale M1.3a,b.c des kennzeichnenden Teils und ist daher neu.

Die in Anspruch 1 der vorliegenden Anmeldung vorgeschliggens Losung kann gus
folgenden Grinden nicht als erfinderisch angesehen werden:

2a) Die Segmentierung von Sirukiuren in verbindbare Einzelteils ist eine dem
Fachmann hinlénglich bekannte fachibliche Vorgehensweise zur Erméglichung oder
Vereinfachung ihrer Herstellung, weshalb die Merkmale M1.3a,b,¢ grundsétziich nicht
als erfinderisch angesehen werden, da er z.B. g8in weiteres halbieren oder vierteln des
Habkugebl-Segments der D1 zur Ferdigungsvereinfachung als naheliegends
Alternative ansehen wirde.
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2b) Ungeachiet der obigen Begrindung st es bel der Hersieliung Blech-
Halbkugelschalen gangige Praxis, sine Fertigung durch Segmentierung, Pressen/
Biegen und SchweilBan der Segmente zu realisieren. Das Dokument D2 {welches als
Standardwerk zur Abwicklung und Segmentierung zur Herstellung bestimmiter
Formen angesehen wird und bis heute unverndertin mehren Auflagen verdffentlicht
wird) offenbart die Herstellung von Halbkugelschalen durch Segmentierung in
mehrare Hohtkugelsticke, siehe D2: Seite 67, letzter Absatz - Deite 68; Abbildunyg
238.

Der Fachmann wirde die in der D2 offenbarien Vorgshensweise der Segmentierung
daher als eine Obliche konstruktive MaBnahme ansehen und so ohne edinderisches
Zutun zu allen Merkmalen des Anspruchs 1 gelangen.

Die gleiche Begrindung gilt entaprechend fir den Gegenstand des unabhangigen der
unabhangigen Anspriiche 15 und 18 die deshalb sbenfalls nicht als erfinderisch
betrachtet werden kdnnen,

{3} Abhdngige Anspriche

3a) Die abhéngigen Anspriche 2 bis und bis enthalten keine Merkmale, die in
Kombination mit den Merkmalen eings Anspruchs, auf den sie rlickbezogen sind, die
Erfordernisse in Bezug aulf Neuheit bzw. erfindensche Tatigksit eriillen, siehe (D1, *
Zusammenfassung; Abbildungen 3, 4; Absatz [0048] - Absatz [0047]; AnsprGche
1-14; Abbildungen 1, 2; Gpalle 2 - Spalte §; D2, Seite 67, letzter Abgatz - Seite 88,
Abbildung 238) und die nachioigenden Begrindungen,

Anspruch 2: Die Merkmale sind aus der D1 bekannt.
Anspriche 3 bis b Die Merkmale sind aus der B2 bekannt.
Anspruch B Die Merkmalg 8a, 8D, Be, 6f sind aus der D2 bekanntl.

Anspruch 70 Die Merkmale des Anspruchs 7 werden als fachtbliche alternative
Ausgestaltung angesehen, siehe Begrindung unter Punkt 2a}.

1und 14 Die Merkmale sind aus der D1 bekannt.

Anspriche 12 und 137 Die Merkmale werden als flir den Fachmann naheliegend
angesahen.
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Anspriche 17 ungd 18: Die Merkmale sind aus der D2 bekannt

Anspriche 18 und 20: Die Merkmale des Anspruchs 18 sind aus der DY bekannt und
die Merkmate des Anspruchs 20 sind fir den Fachmann im Lichte der Dt
naheliegende fachubliche Techniken zur Herstellung von Durchbrichen, wie sie in der
D1 gezeigt sind.

v pd _22: Die Merkmale sind fir im Lichte der D2 naheliegende
fachubhche Verbmdungstechmken der ginzelnen Segmente.

3b) Anspruch 8.

Eing ahnliche Ausgestaltung st zwar zumindest aus der Hohtkugel-Begmentierung
bekannt {sishe z.B. D1, Abb. 1a), die Auswah! siner solchen Ausgestaltung fir das
erste und/oder zwsite Auinahmeteill scheint jedoch nicht nahegelegt zu sein. Dies gil
auch fir eine Anderung der in der D2 gezeigten Kalotte, welche aus elnem
Kreissegment geformt  wird. Die  im  abhingigen Anspruch 8  enthallene
Merkmaiskombination scheint nichi aus dem vorlisgenden Sland der Technik nicht
nahegelegt zu sein,

oot LURST-3 {Beibiatty (Jarvuas S007Y { a4}



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS
	SEARCH_REPORT

