BUNDESPATENTGERICHT

5 W (pat) 418/03 Verkindet am
20. April 2005
(Aktenzeichen)
BESCHLUSS

In der Beschwerdesache

BPatG 154
6.70



betreffend das Gebrauchsmuster 297 23 844

hier: Loschungsantrag

hat der 5. Senat (Gebrauchsmuster-Beschwerdesenat) des Bundespatentgerichts
auf die mundliche Verhandlung vom 20. April 2005 durch den Vorsitzenden Rich-

ter Mullner sowie die Richter Kuhn und Hildebrandt

beschlossen:

l. Auf die Beschwerde der Antragstellerinnen wird der Be-
schluss des Deutschen Patent- und Markenamts -
Gebrauchsmusterabteilung Il — vom 16.2002 aufgehoben.

Il. Das Gebrauchsmuster 297 23 844 wird geloscht.

Il. Die Beschwerde der Antragsgegnerin wird zurickgewiesen.

V. Die Kosten beider Rechtszlige des Lo&schungsverfahrens

tragt die Antragsgegnerin.



Die Antragsgegnerin ist Inhaberin des Gebrauchsmusters 297 23 844 (Streitge-
brauchsmuster). Das Streitgebrauchsmuster betrifft eine Vorrichtung zum Spritz-
streckblasformen. Es ist am 08. Oktober 1997 unter Inanspruchnahme einer japa-
nischen Prioritdt vom 09. Oktober 1996 (JP 287404/96) angemeldet und am 24.

Juni 1999 mit 15 Schutzansprichen in die Rolle eingetragen worden. Seine

Grinde

Schutzdauer ist auf 8 Jahre verlangert worden.

Die eingetragenen Schutzansprtiche 1 bis 15 haben folgenden Wortlaut:

1.

Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen mit:

einer Spritzgiel3station (12), in welcher Vorformlinge (26) in ei-
nem aufrechten Zustand mit ihren Halsabschnitten nach oben
gerichtet spritzgielbar sind,

einer Blasformstation (14), in welcher Transportglieder (36) zum
Tragen der Vorformlinge (28) umlaufend transportierbar und die
Vorformlinge (28) zu Behaltern (38) in einem umgekehrten Zu-
stand blasformbar sind, und

einer Ubergabestation (16), die zwischen der SpritzgieRstation

(12) und der Blasformstation (14) angeordnet ist,

wobei die Ubergabestation (16)

eine Aufnahmeeinrichtung (54) zum Aufnehmen der Vorform-
linge (28) aus der Spritzgiel3station (12) im aufrechten Zustand,
eine Umkehr- und Fordereinrichtung (58) zum Umkehren zumin-
dest einzelner Vorformlinge (28) und zum Foérdern der Vorform-
linge (28) im umgekehrten Zustand zu den Transportgliedern
(36), und



- eine Verfahreinrichtung (100, 56, 112; 141, 142), die zwischen
der Aufnahmeeinrichtung (54) und der Umkehr- und Forderein-
richtung (58) angeordnet ist, zum Verfahren der Vorformlinge
(28) von der Aufnahmeeinrichtung (54) zu der Umkehr- und
Fordereinrichtung (58) im aufrechten Zustand,

aufweist,

dadurch gekennzeichnet,

- dass in der Ubergabestation (16) ein Puffer fir die Vorformlinge
(28) vorgesehen ist,

- dass der Puffer als eine Umlaufverfahreinrichtung ausgebildet
ist, welche ein Endlosforderelement (106; 146) aufweist, wel-
ches umlaufend angetrieben ist, und

- dass an dem Endlosférderelement (106; 146) eine Vielzahl von
Traggliedern (110; 148) zum Transportieren der Vorformlinge

angebracht ist.

2. Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass in der Spritzgiel3station (12) eine
Anzahl N (N = 2) der Vorformlinge (28) gleichzeitig spritzgie3bar ist,
und dass die Aufnahmeeinrichtung (54) eine Anzahl N von Auf-
nahme-Traggliedern (94; 134) zum Aufnehmen und Tragen einer

Anzahl N von Vorformlingen (28) aufweist.

3. Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass die Verfahreinrichtung (100, 56, 112;
141, 142) zumindest eine Anzahl von N Traggliedern zum Tragen
und Verfahren der Anzahl von N Vorformlingen (28) aufweist, die
von der Aufnahmeeinrichtung (54) an eine Lieferposition zu der

Umkehr- und Foérdereinrichtung (58) beférdert werden.



4. Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen nach Anspruch 2
oder 3,

dadurch gekennzeichnet, dass die Blasformstation (14) einen
Blasformabschnitt (44) zum gleichzeitigen Blasformen einer Anzahl
von n (1< n < N) Vorformlingen (28) zu einer Anzahl n von Behal-
tern (38) aufweist.

5. Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass die Umkehr- und Fordereinrichtung
(58) eine Anzahl n Umkehr-Tragglieder (114; 156) zum Aufnehmen
und Tragen einer Anzahl von n Vorformlingen (28) von der Anzahl
von mindestens N Traggliedern (110; 148) sowie zum Umkehren

und Fordern der Anzahl von n Vorformlingen (2a) aufweist.

6. Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen nach einem der An-
spruche 2 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Umlaufverfahreinrichtung eine

Anzahl von mindestens N Traggliedern (110; 148) aufweist.

7. Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen nach Anspruch 2, 4
oder 6,

dadurch gekennzeichnet, dass die Verfahreinrichtung (100, 56, 112;
141, 142) die Umlaufverfahreinrichtung umfasst und dass mindes-
tens die Anzahl N von Vorformlingen (28) an einer Aufnahmeposi-
tion von der Aufnahmeeinrichtung (54) zu einer Lieferposition ver-
fahrbar sind, welche mittels der Umlaufverfahreinrichtung zu der
Umkehr- und Foérdereinrichtung (58) fuhrt.



8. Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, dass die Umlaufverfahreinrichtung ein
erstes Endlosforderelement (106) aufweist, welches in einer senk-
rechten Ebene mit der Anzahl von mindestens N daran befestigten
Traggliedern (110) umlauft, dass das erste Endlosférderelement
(106) einen oberen Verfahrbereich und einen unteren Verfahrbe-
reich aufweist, und dass eine Aufnahmeposition und eine Zuliefer-

position am oberen Verfahrbereich vorgesehen sind.

9. Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Umlaufverfahreinrichtung ein
zweites Endlosférderelement (146) aufweist, welches in der hori-
zontalen Ebene mit der Anzahl von mindestens N daran befestigten
Traggliedern (148) umlauft, dass das zweite Endlosforderelement
(146) einen ersten und einen zweiten Verfahrbereich aufweist, die
in der horizontalen Ebene parallel zueinander sind, und dass eine
Aufnahmeposition an dem ersten Verfahrbereich vorgesehen ist,
und eine Zulieferposition an dem zweiten Verfahrbereich vorgese-
hen ist.

10.  Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen nach einem der An-
spruche 2 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, dass jede der zumindest N Tragglieder
(148) eine Vertiefung zum Aufnehmen und Tragen des Bodens ei-

nes jeden der Vorformlinge (28) im aufrechten Zustand aufweist.

11.  Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen nach einem der An-
spruche 2 bis 9,

dadurch gekennzeichnet, dass jedes der zumindest N Tragglieder
(148) ein Paar Offnungs- und SchlieRglieder (150) aufweist, die in

einer Richtung zum Schliefen mit einem elastischen Glied vorge-



spannt sind, und das Paar Offnungs- und SchlieRglieder (150) ei-
nen Abschnitt unterhalb des Halsabschnitts eines jeden der Vor-

formlinge ( 28 ) tragt.

12.  Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen nach einem der An-
spruche 2 bis 11,

dadurch gekennzeichnet, dass die Aufnahmeeinrichtung (54) eine
Hubeinrichtung (74; 136) zum Heben und Senken der Anzahl N von
Aufnahme-Traggliedern (94; 134) aufweist.

13. Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen nach einem der An-

spruche 2 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, dass die SpritzgieRstation aufweist:

- zwei Spritzkernformen;

- ein Rotationsglied (18), welches sich um eine Rotationswelle
herum dreht und die zwei Spritzkernformen an sich gegenu-
berliegenden Positionen mit der Rotationswelle in der Mitte
tragt:

- einen Spritzgielabschnitt (22) mit einer Spritzhohlform (26),
welche abwechselnd mit einer der zwei Spritzkernformen
zum Spritzgiellen der Anzahl von N Vorformlingen (28) ge-
spannt wird; und

- einen AusstoRabschnitt zum Ausstollen der Anzahl N
spritzgegossenen Vorformlingen (28) aus der anderen der
zwei Spritzkernformen, welche aus dem SpritzgieRabschnitt
(22) durch Rotation des Rotationsgliedes heraustransportiert
wird; und

dass der Ausstolabschnitt aufweist:

- eine Anzahl von N Abkuhlformen (84), in welche die Anzahl
von N Vorformlingen, die von der anderen der Spritzkernfor-

men gehalten werden, eingesetzt werden; und



- eine Hubeinrichtung zum Heben der Anzahl von N Abkuhlfor-
men (84) auf eine Position, in welcher die Anzahl von N
Vorformlingen (28) eingesetzt wird, und zum Absenken der
Anzahl N von Abkuhlformen (84) bevor die Anzahl N von

Vorformlingen (28) ausgestof3en wird.

14.  Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet, dass die Aufnahmeeinrichtung (54) des
weiteren eine Einrichtung zum Zurickziehen der Anzahl N von Auf-
nahme-Traggliedern (94; 134) an eine Position, an welcher keine
Uberlagerung mit der Anzahl von N Abkiihlformen (84) in angeho-
bener Position stattfindet, und zum Zurtckfahren der Anzahl von N
Aufnahme-Traggliedern (94; 134) an eine Position zum Aufnehmen
der Anzahl von N Vorformlingen (28), wenn sie ausgestofien wer-

den, aufweist.

15.  Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass eine weitere Verfahreinrichtung
(118) zwischen der Umkehr- und Fordereinrichtung (58) und einem

Aufnahmeabschnitt der Blasformstation (14) angeordnet ist.

Der Lehre des angefochtenen Gebrauchsmusters liegt gemal Seite 2, vorletzter
Absatz der Beschreibung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum Spritz-
streckblasformen anzugeben, mit welcher Behalter in guter Qualitdt auch aus

dickwandigen Vorformlingen herstellbar sind.

Die Antragstellerinnen haben mit Schriftsatz vom 23. Oktober 2000 (eingegangen
am 27. Oktober 2000) bei der Gebrauchsmusterabteilung Il des Deutschen Pa-
tent- und Markenamts die Léschung des Streitgebrauchsmusters im Umfang der

eingetragenen Schutzanspriche 1 bis 15 beantragt.



Dem hat die Antragsgegnerin widersprochen.

Die Gebrauchsmusterabteilung Il des Deutschen Patent- und Markenamts hat auf

die mundliche Verhandlung vom 16. Oktober 2002 beschlossen:

l. Das Gebrauchsmuster 297 23 844 wird teilweise geloscht,
namlich insoweit, als das Schutzbegehren Uber den von der
Antragsgegnerin in der mundlichen Verhandlung uberreich-
ten Schutzanspruch 1 nach Hilfsantrag 3 und die eingetra-
genen Schutzanspruche 2 bis 15 hinausgeht.

Il. Der weitergehende Loschungsantrag wird zurickgewiesen.

[l. Von den Kosten des Ldschungsverfahrens haben die Antrag-

stellerinnen 1/3 und die Antragsgegnerin 2/3 zu tragen.

Den weitergehenden Teilldschungsantrag der Antragstellerinnen hat die

Gebrauchsmusterabteilung als unbegrindet zurlickgewiesen.

Mit ihrer Beschwerde verfolgen die Antragstellerinnen ihr urspringliches Lo6-
schungsbegehren weiter. Dabei geht ihr Haupteinwand dahingehend, dass der
Gegenstand des verteidigten Schutzanspruches 1 nicht neu sei bzw nicht auf ei-
nem erfinderischen Schritt beruhe. Dazu haben sich die Antragstellerinnen ua auf

folgende Patentschriften berufen:

1. WO 96/08356 A2 (D1),

2. Tatigkeitsbericht 1989 des Fraunhofer-Instituts fur Produktionstech-
nik und Automatisierung, Fraunhofergesellschaft (FhG) (D2),

3. Prospekt,C... FA - Automatisierungsbaustein fur die PET-Fla-
schenproduktion" der Firma K... GmbH,
Hamburg, 1992 (D3),

4. VDI - Veroffentlichung mit dem Titel , Technologie des Blasformens”,
VDI-Verlag GmbH, Dusseldorf, 1997 (D13),
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US 4 313 720 (D14),
Internetseiten der Gebrauchsmusterinhaberin zur PF-Serie (D17,
D18),

7.  Dokumentenkonvolut zum Aufbau der Maschine PF — 8 (D20).

Weiter haben die Antragstellerinnen in ihrem Schriftsatz vom 7. April 2003 eine
offenkundige Vorbenutzung geltend gemacht. Sie fuhren aus, dass die Antrags-
gegnerin und Gebrauchsmusterinhaberin die im strittigen Gebrauchsmuster be-
schriebene Maschine bereits seit dem Juli 1995 und damit vor der beanspruchten
Prioritat in Japan offentlich angeboten und vertrieben habe und zwar als Streck-
blasmaschine der PF-Serie. Zum Beweis legen sie Internetseiten der Gebrauchs-
musterinhaberin (D 17, D 18) und Fotos einer Maschine der Firma N... der Serie

PF-8 Nr 009 vor (D 20). Diese Maschine sei bereits 1996 bei der Firma Huber
Verpackungen in Worms ausgeliefert und einem unbegrenzten Personenkreis zu-

ganglich gewesen.

Mit Eingabe vom 18. Marz 2005 bezweifeln die Antragstellerinnen die Rechtma-
Rigkeit der Prioritat, da nicht die frGheste Prioritat in Anspruch genommen worden

sei.

In der mindlichen Verhandlung vom 20. April 2005 haben die Antragstellerinnen 1

und 2 (Beschwerdefiuhrerinnen | und Il) beantragt,

den Beschluss des Deutschen Patent- und Markenamtes,
Gebrauchsmusterabteilung II, vom 16. Oktober 2002 aufzuheben,
das Gebrauchsmuster in vollem Umfang zu I6schen und die Be-

schwerde der Gebrauchsmusterinhaberin zuriickzuweisen.

Die Antragsgegnerin (Beschwerdefuhrerin Ill) verteidigt das Streitgebrauchsmus-
ter im Umfang der eingetragenen Schutzanspriche 1 bis 15, hilfsweise im Umfang

der Schutzanspruche 1 gemal der Hilfsantrage 1 bis 20 vom 16. Marz, an die sich
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die eingetragenen Schutzanspriche anschlieen sollen. Die Schutzanspriche 1

nach den Hilfsantragen haben folgenden Wortlaut:

Hilfsantrag 1:

1. Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen mit:

- einer Spritzgiefstation (12), in welcher Vorformlinge (26) in ei-
nem aufrechten Zustand mit ihren Halsabschnitten nach oben
gerichtet spritzgielbar sind,

- einer Blasformstation (14), in welcher Transportglieder (36) zum
Tragen der Vorformlinge (28) umlaufend transportierbar und die
Vorformlinge (28) zu Behaltern (38) in einem umgekehrten Zu-
stand blasformbar sind, und

- einer Ubergabestation (16), die zwischen der SpritzgieRstation
(12) und der Blasformstation (14) angeordnet ist, wobei

die Ubergabestation (16)

- eine Aufnahmeeinrichtung (54) zum Aufnehmen der Vorformlinge
(28) aus der Spritzgief3station (12) im aufrechten Zustand,

- eine Umkehr- und Fordereinrichtung (58) zum Umkehren zumin-
dest einzelner Vorformlinge (28) und zum Foérdern der Vorform-
linge (28) im umgekehrten Zustand zu den Transportgliedern
(36), und

- eine Verfahreinrichtung (100, 56, 112; 141, 142), die zwischen
der Aufnahmeeinrichtung (54) und der Umkehr- und Forderein-
richtung (58) angeordnet ist, zum Verfahren der Vorformlinge
(28) von der Aufnahmeeinrichtung (54) zu der Umkehr- und For-
dereinrichtung (58) im aufrechten Zustand,

aufweist,

wobei

- in der Ubergabestation (16) ein Puffer fir die Vorformlinge (28)
vorgesehen ist,
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- der Puffer aus einem umlaufend angetriebenen Endlosférderele-
ment (106; 146) besteht, das aus einer Kette aufgebaut ist, die
um Kettenrader (104; 144) gefthrt ist, und

- an dem End20sforderelement (106; 146) eine Vielzahl von Trag-
gliedern (110; 148) zum Transportieren der Vorformlinge ange-
bracht ist.

Hilfsantrag 2:

1. Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen mit:

- einer Spritzgiefstation (12), in welcher Vorformlinge (26) in ei-
nem aufrechten Zustand mit ihren Halsabschnitten nach oben
gerichtet spritzgieRbar sind,

- einer Blasformstation (14), in welcher Transportglieder (36) zum
Tragen der Vorformlinge (28) umlaufend transportierbar und die
Vorformlinge (28) zu Behaltern (38) in einem umgekehrten Zu-
stand blasformbar sind, und

- einer Ubergabestation (16), die zwischen GieRstation (12) und
der Blasformstation ordnet ist, wobei
die Ubergabestation (16)

- eine Aufnahmeeinrichtung (54) zum Aufnehmen der Vorformlinge
(28) aus der Spritzgiestation (12) im aufrechten Zustand,

- eine Umkehr- und Fordereinrichtung (58) zum Umkehren zumin-
dest einzelner Vorformlinge (28) und zum Foérdern der Vorform-
linge (28) im umgekehrten Zustand zu den Transportgliedern
(36), und

- eine Verfahreinrichtung (100, 56, 112; 141, 142), die zwischen
der Aufnahmeeinrichtung (54) und der Umkehr- und Forderein-
richtung (58) angeordnet ist, zum Verfahren der Vorformlinge
(28) von der Aufnahmeeinrichtung (54) zu der Umkehr- und For-

dereinrichtung (58) im aufrechten Zustand,
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aufweist,

wobei

in der Ubergabestation (16) ein Puffer fiir die Vorformlinge (28)
vorgesehen ist,

der Puffer als eine Umlaufverfahreinrichtung ausgebildet ist, wel-
che ein Endlosforderelement (106; 146) aufweist, welches
umlaufend angetrieben ist,

an dem Endlosférderelement (106; 146) eine Vielzahl von
Traggliedern (110; 148) zum Transportieren der Vorformlinge
angebracht ist, und

das Endlosforderelement (106; 146) eine Kette ist, welche ent-
lang einer konstanten Umlaufbahn um Kettenrader (104; 144)

geflhrt ist.

Hilfsantrag 3:

1. Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen mit:

einer Spritzgiefstation (12), in welcher Vorformlinge (26) in ei-
nem aufrechten Zustand mit ihren Halsabschnitten nach oben
gerichtet spritzgieRbar sind,

einer Blasformstation (14), in welcher Transportglieder (36) zum
Tragen der Vorformlinge (28) entlang einer Umlauftransportbahn
umlaufend transportierbar sind, entlang welcher ein Hitzezufuhr-
abschnitt (42), ein Blasformabschnitt (44), in welchem die Vor-
formlinge (28) zu Behaltern (38) in einem umgekehrten Zustand
blasformbar sind, und ein Behalter- Entnahmeabschnitt (46) zur
Entnahme der Behalter (38) angeordnet sind, und

einer Ubergabestation (16), die zwischen der SpritzgieRstation
(12) und der Blasformstation angeordnet ist, wobei

die Ubergabestation (16)

eine Aufnahmeeinrichtung (54) zum Aufnehmen der Vorformlinge
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(28) aus der Spritzgiestation (12) im aufrechten Zustand,

eine Umkehr- und Fordereinrichtung (58) zum Umkehren zumin-
dest einzelner Vorformlinge (28) und zum Foérdern der Vorform-
linge (28) im umgekehrten Zustand zu den Transportgliedern
(36), und

eine Verfahreinrichtung (100, 56, 112; 141, 142), die zwischen
der Aufnahmeeinrichtung (54) und der Umkehr- und Forderein-
richtung (58) angeordnet ist, zum Verfahren der Vorformlinge
(28) von der Aufnahmeeinrichtung (54) zu der Umkehr- und For-

dereinrichtung (58) im aufrechten Zustand,

aufweist,

wobei

in der Ubergabestation (16) ein Puffer fiir die Vorformlinge (28)
vorgesehen ist,

der Puffer aus einem umlaufend angetriebenen Endlosforderele-
ment (106; 146) besteht, das aus einer Kette aufgebaut ist, die
um Kettenrader (104; 144) geflhrt ist, und

an dem Endlosforderelement (106; 146) eine Vielzahl von
Traggliedern (110; 148) zum Transportieren der Vorformlinge

angebracht ist.

Hilfsantrag 4:

1.Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen mit:

einer Spritzgiel3station (12), in welcher Vorformlinge (26) in ei-
nem aufrechten Zustand mit ihren Halsabschnitten nach oben
gerichtet spritzgieRbar sind,

einer Blasformstation (14), in welcher Transportglieder (36) zum
Tragen der Vorformlinge (28) entlang einer Umlauftransportbahn
umlaufend transportierbar sind, entlang welcher ein Hitzezufuhr-

abschnitt (42), ein Blasformabschnitt (44), in welchem die Vor-
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formlinge (28) zu Behaltern (38) in einem umgekehrten Zustand
blasformbar sind, und ein Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur
Entnahme der Behalter (38) angeordnet sind, und

einer Ubergabestation (16), die zwischen der SpritzgieRstation

(12) und der Blasformstation (14) angeordnet ist, wobei

die Ubergabestation (16)

eine Aufnahmeeinrichtung (54) zum Aufnehmen der Vorformlinge
(28) aus der Spritzgie3station (12) im aufrechten Zustand,

eine Umkehr- und Férdereinrichtung (58) zum Umkehren zumin-
dest einzelner Vorformlinge (28) und zum Foérdern der Vorform-
linge (28) im umgekehrten Zustand zu den Transportgliedern
(36), und

eine Verfahreinrichtung (100, 56, 112; 141, 142), die zwischen
der Aufnahmeeinrichtung (54) und der Umkehr- und Forderein-
richtung (58) angeordnet ist, zum Verfahren der Vorformlinge
(28) von der Aufnahmeeinrichtung (54) zu der Umkehr- und For-

dereinrichtung (58) im aufrechten Zustand,

aufweist,

wobei

in der Ubergabestation (16) ein Puffer fiir die Vorformlinge (28)
vorgesehen ist,

der Puffer als eine Umlaufverfahreinrichtung ausgebildet ist, wel-
che ein Endlosforderelement (106; 146) aufweist, welches um-
laufend angetrieben ist,

an dem Endlosférderelement (106; 146) eine Vielzahl von
Traggliedern (110; 148) zum Transportieren der Vorformlinge
angebracht ist, und

das Endlosforderelement (106; 146) eine Kette ist, welche ent-
lang einer konstanten Umlaufbahn um Kettenrader (104; 144)

geflhrt ist.
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Hilfsantrag 5:

Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen mit:

einer Spritzgiel3station (12), in welcher Vorformlinge (26) in ei-
nem aufrechten Zustand mit ihren Halsabschnitten nach oben
gerichtet spritzgiebar sind,

einer Blasformstation (14), in welcher Transportglieder (36) zum
Tragen der Vorformlinge (28) entlang einer Umlauftransportbahn
umlaufend transportierbar sind, entlang welcher ein Hitzezufuhr-
abschnitt (42), ein Blasformabschnitt (44), in welchem die Vor-
formlinge (28) zu Behaltern (38) in einem umgekehrten Zustand
blasformbar sind, und ein Behalter-Enthnahmeabschnitt (46) zur
Entnahme der Behalter (38) angeordnet sind, und

einer Ubergabestation (16), die zwischen der SpritzgieRstation

(12) und der Blasformstation (14) angeordnet ist, wobei

die Ubergabestation (16)

eine Aufnahmeeinrichtung (54) zum Aufnehmen der Vorformlinge
(28) aus der Spritzgief3station (12) im aufrechten Zustand,

eine Umkehr- und Fordereinrichtung (58) zum Umkehren zumin-
dest einzelner Vorformlinge (28) und zum Foérdern der Vorform-
linge (28) im umgekehrten Zustand zu den Transportgliedern
(36), und

eine Verfahreinrichtung (100, 56, 112; 141, 142), die zwischen
der Aufnahmeeinrichtung (54) und der Umkehr- und
Fordereinrichtung (58) angeordnet ist, zum Verfahren der
Vorformlinge (28) von der Aufnahmeeinrichtung (54) zu der

Umkehr- und Foérdereinrichtung (58) im aufrechten Zustand,

aufweist,

wobei

in der Ubergabestation (16) ein Puffer fiir die Vorformlinge (28)
vorgesehen ist,



-17 -

der Puffer als eine Umlaufverfahreinrichtung ausgebildet ist, wel-
che ein Endlosforderelement (106; 146) aufweist, welches um-
laufend angetrieben ist,

an dem Endlosférderelement (106; 146) eine Vielzahl von
Traggliedern (110; 148) zum Transportieren der Vorformlinge
angebracht ist, und

das Endlosforderelement (106; 146) eine Kette ist, welche ent-
lang einer ovalen Umlaufbahn um Kettenrader (104; 144) gefuhrt

ist.

Hilfsantrag 6:

1.

Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen, in welcher in einer
Langsrichtung angeordnet sind:

eine Spritzgieflstation (12), in welcher Vorformlinge (26) in einem
aufrechten Zustand mit ihren Halsabschnitten nach oben gerich-
tet spritzgieRbar sind,

eine Blasformstation (14), in welcher Transportglieder (36) zum
Tragen der Vorformlinge (28) entlang einer Umlauftransportbahn
umlaufend transportierbar sind, entlang welcher ein Hitzezufuhr-
abschnitt (42), ein Blasformabschnitt (44), in welchem die Vor-
formlinge (28) zu Behaltern (38) in einem umgekehrten Zustand
blasformbar sind, und ein Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur
Entnahme der Behalter (38) angeordnet sind, und

eine Ubergabestation (16), die zwischen der SpritzgieRstation

(12) und der Blasformstation (14) angeordnet ist, wobei

die Ubergabestation (16)

eine Aufnahmeeinrichtung (54) zum Aufnehmen der Vorformlinge
(28) aus der Spritzgiel3station (12) im aufrechten Zustand,
eine Umkehr- und Férdereinrichtung (58) zum Umkehren zumin-

dest einzelner Vorformlinge (28) und zum Foérdern der Vorform-



-18 -

linge (28) im umgekehrten Zustand zu den Transportgliedern
(36), und

- eine Verfahreinrichtung (100, 56, 112; 141, 142), die zwischen der

Aufnahmeeinrichtung (54) und der Umkehr- und Fdérdereinrich-
tung (58) angeordnet ist, zum Verfahren der Vorformlinge (28)
von der Aufnahmeeinrichtung (54) zu der Umkehr- und For-

dereinrichtung (58) im aufrechten Zustand,

aufweist,

wobei

in der Ubergabestation (16) ein Puffer fur die Vorformlinge (28)
vorgesehen ist,

der Puffer als eine Umlaufverfahreinrichtung ausgebildet ist, wel-
che ein Endlosférderelement (106; 146) aufweist, welches um-
laufend angetrieben ist,

an dem Endlosforderelement (106; 146) eine Vielzahl von
Traggliedern (110; 148) zum Transportieren der Vorformlinge
angebracht ist, und

das Endlosforderelement (106; 146) eine Kette ist, welche um
Kettenrader (104; 144) entlang einer langlichen, ovalen Umlauf-

bahn um gefuhrt ist, welche in einer Querrichtung angeordnet ist.

Hilfsantrag 7:

1. Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen mit:

einer Spritzgiel3station (12), in welcher Vorformlinge (26) in ei-
nem aufrechten Zustand mit ihren Halsabschnitten nach oben
gerichtet spritzgieRbar sind,

einer Blasformstation (14), in welcher Transportglieder (36) zum
Tragen der Vorformlinge (28) entlang einer Umlauftransportbahn
umlaufend transportierbar sind, entlang welcher ein Hitzezufuhr-

abschnitt (42), ein Blasformabschnitt (44), in welchem die Vor-
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formlinge (28) zu Behaltern (38) in einem umgekehrten Zustand
blasformbar sind, und ein Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur
Entnahme der Behalter (38) angeordnet sind, und

- einer Ubergabestation (16), die zwischen der SpritzgieRstation
(12) und der Blasformstation (14) angeordnet ist, wobei

die Ubergabestation (16)

- eine Aufnahmeeinrichtung (54) zum Aufnehmen der Vorformlinge
(28) aus der Spritzgie3station (12) im aufrechten Zustand,

- eine Umkehr- und Fordereinrichtung (58) zum Umkehren zumin-
dest einzelner Vorformlinge (28) und zum Foérdern der Vorform-
linge (28) im umgekehrten Zustand zu den Transportgliedern
(36), und

- eine Verfahreinrichtung (100, 56, 112; 141, 142), die zwischen der
Aufnahmeeinrichtung (54) und der Umkehr- und Fordereinrich-
tung (58) angeordnet ist, zum Verfahren der Vorformlinge (28)
von der Aufnahmeeinrichtung (54) zu der Umkehr- und For-
dereinrichtung (58) im aufrechten Zustand,

aufweist,

wobei

- in der Ubergabestation (16) ein Puffer fiir die Vorformlinge (28)
vorgesehen ist,

- die SpritzgieRstation (12), die Ubergabestation (16) und die Blas-
formstation (14) in einer Langsrichtung auf einer rechteckigen
Maschinenbasis (10) angeordnet sind,

- der Puffer als eine Umlaufverfahreinrichtung ausgebildet ist, wel-
che ein Endlosférderelement (106; 146) aufweist, welches um-
laufend angetrieben ist,

- an dem Endlosforderelement (106; 146) eine Vielzahl von
Traggliedern (110; 148) zum Transportieren der Vorformlinge
angebracht ist, und

- das Endlosforderelement (106; 146) eine Kette ist, welche um
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Kettenrader (104; 144) entlang einer langlichen, ovalen Umlauf-

bahn gefuhrt ist, welche in einer Querrichtung angeordnet ist.

Hilfsantrag 8:

1. Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen mit:

einer Spritzgiefstation (12), in welcher Vorformlinge (26) in ei-
nem aufrechten Zustand mit ihren Halsabschnitten nach oben
gerichtet spritzgieRbar sind,

einer Blasformstation (14), in welcher Transportglieder (36) zum
Tragen der Vorformlinge (28) entlang einer Umlauftransportbahn
umlaufend transportierbar sind, entlang welcher ein Hitzezufuhr-
abschnitt (42), ein Blasformabschnitt (44), in welchem die Vor-
formlinge (28) zu Behaltern (38) in einem umgekehrten Zustand
blasformbar sind, und ein Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur
Entnahme der Behalter (38) angeordnet sind, und

einer Ubergabestation (16), die zwischen der SpritzgieRstation

(12) und der Blasformstation (14) angeordnet ist, wobei

die Ubergabestation (16)

eine Aufnahmeeinrichtung (54) zum Aufnehmen der Vorformlinge
(28) aus der Spritzgiel3station (12) im aufrechten Zustand,

eine Umkehr- und Férdereinrichtung (58) zum Umkehren zumin-
dest einzelner Vorformlinge (28) und zum Foérdern der Vorform-
linge (28) im umgekehrten Zustand zu den Transportgliedern
(36), und

eine Verfahreinrichtung (100, 56, 112; 141, 142), die zwischen
der Aufnahmeeinrichtung (54) und der Umkehr- und
Fordereinrichtung (58) angeordnet ist, zum Verfahren der
Vorformlinge (28) von der Aufnahmeeinrichtung (54) zu der

Umkehr- und Foérdereinrichtung (58) im aufrechten Zustand,

aufweist,
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wobei

in der Ubergabestation (16) ein Puffer fur die Vorformlinge (28)
vorgesehen ist,

der Puffer als eine Umlaufverfahreinrichtung ausgebildet ist, wel-
che ein Endlosférderelement (106; 146) aufweist, welches um-
laufend angetrieben ist,

an dem Endlosforderelement (106; 146) eine Vielzahl von
Traggliedern (110; 148) zum Transportieren der Vorformlinge
angebracht ist, und

das Endlosforderelement (106; 146) eine Kette ist, welche ent-

lang von ausschlieBlich zwei Kettenradern (104; 144) gefuhrt ist.

Hilfsantrag 9:

1. Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen mit:

einer Spritzgiel3station (12), in welcher Vorformlinge (26) in ei-
nem aufrechten Zustand mit ihren Halsabschnitten nach oben
gerichtet spritzgieRbar sind,

einer Blasformstation (14), in welcher Transportglieder (36) zum
Tragen der Vorformlinge (28) entlang einer Umlauftransportbahn
umlaufend transportierbar sind, entlang welcher ein Hitzezufuhr-
abschnitt (42), ein Blasformabschnitt (44), in welchem die Vor-
formlinge (28) zu Behaltern (38) in einem umgekehrten Zustand
blasformbar sind, und ein Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur
Entnahme der Behalter (38) angeordnet sind, und

einer Ubergabestation (16), die zwischen der SpritzgieRstation

(12) und der Blasformstation (14) angeordnet ist, wobei

die Ubergabestation (16)

eine Aufnahmeeinrichtung (54) zum Aufnehmen der Vorformlinge
(28) aus der Spritzgiestation (12) im aufrechten Zustand,

eine Umkehr- und Fordereinrichtung (58) zum Umkehren zumin-
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dest einzelner Vorformlinge (28) und zum Foérdern der Vorform-
linge (28) im umgekehrten Zustand zu den Transportgliedern
(36), und

eine Verfahreinrichtung (100, 56, 112; 141, 142), die zwischen
der Aufnahmeeinrichtung (54) und der Umkehr- und Fdrderein-
richtung (58) angeordnet ist, zum Verfahren der Vorformlinge
(28) von der Aufnahmeeinrichtung (54) zu der Umkehr- und For-

dereinrichtung (58) im aufrechten Zustand,

aufweist

wobei,

in der Ubergabestation (16) ein Puffer fiir die Vorformlinge (28)
vorgesehen ist,

der Puffer als eine Umlaufverfahreinrichtung ausgebildet ist, wel-
che ein Endlosforderelement (106; 146) aufweist, welches um-
laufend angetrieben ist,

an dem Endlosférderelement (106; 146) eine Vielzahl von
Traggliedern (110; 148) zum Transportieren der Vorformlinge
angebracht ist, und

die Ubergabestation (16) mit der Umlaufverfahreinrichtung
zusammen mit der Spritzgiel3station (12) und der Blasformstation

(14) auf einer Maschinenbasis (10) angeordnet sind.

Hilfsantrag 10:

1. Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen mit:

einer Spritzgiel3station (12), in welcher Vorformlinge (26) in ei-
nem aufrechten Zustand mit ihren Halsabschnitten nach oben
gerichtet spritzgieRbar sind,

einer Blasformstation (14), in welcher Transportglieder (36) zum
Tragen der Vorformlinge (28) entlang einer Umlauftransportbahn

umlaufend transportierbar sind, entlang welcher ein Hitzezufuhr-
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abschnitt (42), ein Blasformabschnitt (44), in welchem die Vor-
formlinge (28) zu Behaltern (38) in einem umgekehrten Zustand
blasformbar sind, und ein Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur
Entnahme der Behalter (38) angeordnet sind, und

einer Ubergabestation (16), die zwischen der SpritzgieRstation

(12) und der Blasformstation (14) angeordnet ist, wobei

die Ubergabestation (16)

eine Aufnahmeeinrichtung (54) zum Aufnehmen der Vorformlinge
(28) aus der Spritzgiestation (12) im aufrechten Zustand,

eine Umkehr- und Fordereinrichtung (58) zum Umkehren zumin-
dest einzelner Vorformlinge (28) und zum Foérdern der Vorform-
linge (28) im umgekehrten Zustand zu den Transportgliedern
(36), und

eine Verfahreinrichtung (100, 56, 112; 141, 142), die zwischen
der Aufnahmeeinrichtung (54) und der Umkehr- und
Fordereinrichtung (58) angeordnet ist, zum Verfahren der
Vorformlinge (28) von der Aufnahmeeinrichtung (54) zu der

Umkehr- und Foérdereinrichtung (58) im aufrechten Zustand,

aufweist,

wobei

in der Ubergabestation (16) ein Puffer fiir die Vorformlinge (28)
vorgesehen ist,

der Puffer als eine Umlaufverfahreinrichtung ausgebildet ist, wel-
che ein Endlosforderelement (106; 146) aufweist, welches um-
laufend angetrieben ist,

an dem Endlosférderelement (106; 146) eine Vielzahl von
Traggliedern (110; 148) zum Transportieren der Vorformlinge
angebracht ist,

das Endlosforderelement (106; 146) eine Kette ist, welche ent-
lang einer konstanten Umlaufbahn um Kettenrader (104; 144)

gefuhrt ist und
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die Ubergabestation (16) mit der Umlaufverfahreinrichtung
zusammen mit der SpritzgieRstation (12) und der Blasformstation

(14) auf einer Maschinenbasis (10) angeordnet sind.

Hilfsantrag 11:

1. Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen mit:

einer Spritzgiel3station (12), in welcher Vorformlinge (26) in ei-
nem aufrechten Zustand mit ihren Halsabschnitten nach oben
gerichtet spritzgieRbar sind,

einer Blasformstation (14), in welcher Transportglieder (36) zum
Tragen der Vorformlinge (28) entlang einer Umlauftransportbahn
umlaufend transportierbar sind, entlang welcher ein Hitzezufuhr-
abschnitt (42), ein Blasformabschnitt (44), in welchem die Vor-
formlinge (28) zu Behaltern (38) in einem umgekehrten Zustand
blasformbar sind, und ein Behalter-Enthahmeabschnitt (46) zur
Entnahme der Behalter (38) angeordnet sind, und

einer Ubergabestation (16), die zwischen der SpritzgieRstation
(12) und der Blasformstation (14) angeordnet ist, wobei

die Ubergabestation (16)

eine Aufnahmeeinrichtung (54) zum Aufnehmen der Vorformlinge
(28) aus der SpritzgieRstation (12) im aufrechten Zustand,

eine Umkehr- und Fordereinrichtung (58) zum Umkehren zumin-
dest einzelner Vorformlinge (28) und zum Foérdern der Vorform-
linge (28) im umgekehrten Zustand zu den Transportgliedern
(36), und

eine Verfahreinrichtung (100, 56, 112; 141, 142), die zwischen
der Aufnahmeeinrichtung (54) und der Umkehr- und
Fordereinrichtung (58) angeordnet ist, zum Verfahren der
Vorformlinge (28) von der Aufnahmeeinrichtung (54) zu der

Umkehr- und Foérdereinrichtung (58) im aufrechten Zustand,
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aufweist,

wobei

in der Ubergabestation (16) ein Puffer fiir die Vorformlinge (28)
vorgesehen ist,

der Puffer als eine Umlaufverfahreinrichtung ausgebildet ist, wel-
che ein Endlosforderelement (106; 146) aufweist, welches um-
laufend angetrieben ist,

an dem Endlosférderelement (106; 146) eine Vielzahl von
Traggliedern (110; 148) zum Transportieren der Vorformlinge
angebracht ist, und

das Endlosforderelement (106; 146) eine Kette ist, welche um
Kettenrader (104; 144) entlang einer langlichen ovalen Umlauf-
bahn geflihrt ist, welche einen ersten und zweiten Verfahrbereich

aufweist, die zueinander parallel sind.

Hilfsantrag 12:

1. Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen mit:

einer Spritzgiefstation (12), in welcher Vorformlinge (26) in ei-
nem aufrechten Zustand mit ihren Halsabschnitten nach oben
gerichtet spritzgieRbar sind,

einer Blasformstation (14), in welcher Transportglieder (36) zum
Tragen der Vorformlinge (28) entlang einer Umlauftransportbahn
umlaufend transportierbar sind, entlang welcher ein Hitzezufuhr-
abschnitt (42), ein Blasformabschnitt (44), in welchem die Vor-
formlinge (28) zu Behaltern (38) in einem umgekehrten Zustand
blasformbar sind, und ein Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur
Entnahme der Behalter (38) angeordnet sind, und

einer Ubergabestation (16), die zwischen der SpritzgieRstation

(12) und der Blasformstation (14) angeordnet ist, wobei

die Ubergabestation (16)
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eine Aufnahmeeinrichtung (54) zum Aufnehmen der Vorformlinge
(28) aus der Spritzgief3station (12) im aufrechten Zustand,

eine Umkehr- und Fordereinrichtung (58) zum Umkehren zumin-
dest einzelner Vorformlinge (28) und zum Foérdern der Vorform-
linge (28) im umgekehrten Zustand zu den Transportgliedern
(36), und

eine Verfahreinrichtung (100, 56, 112; 141, 142), die zwischen
der Aufnahmeeinrichtung (54) und der Umkehr- und
Fordereinrichtung (58) angeordnet ist, zum Verfahren der
Vorformlinge (28) von der Aufnahmeeinrichtung (54) zu der

Umkehr- und Foérdereinrichtung (58) im aufrechten Zustand,

aufweist,

wobei

in der Ubergabestation (16) ein Puffer zum sanften Abkiihlen der
Vorformlinge (28) vorgesehen ist, um einen Temperaturunter-
schied zwischen der Innenwandung und der Aulenwandung der
Vorformlinge (28) und eine Temperaturverteilung zu reduzieren,
welche in der Spritzgiel3station (12) in den Vorformlingen (28)
entstanden ist,

der Puffer als eine Umlaufverfahreinrichtung ausgebildet ist, wel-
che ein Endlosférderelement (106; 146) aufweist, welches um-
laufend angetrieben ist,

an dem Endlosforderelement (106; 146) eine Vielzahl von
Traggliedern (110; 148) zum Transportieren der Vorformlinge

angebracht ist.

Hilfsantrag 13:

1. Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen mit:

einer Spritzgiel3station (12), in welcher Vorformlinge (26) in ei-

nem aufrechten Zustand mit ihren Halsabschnitten nach oben
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gerichtet spritzgielbar sind,

einer Blasformstation (14), in welcher Transportglieder (36) zum
Tragen der Vorformlinge (28) entlang einer Umlauftransportbahn
umlaufend transportierbar sind, entlang welcher ein Hitzezufuhr-
abschnitt (42), ein Blasformabschnitt (44), in welchem die Vor-
formlinge (28) zu Behaltern (38) in einem umgekehrten Zustand
blasformbar sind, und ein Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur
Entnahme der Behalter (38) angeordnet sind, und

einer Ubergabestation (16), die zwischen der SpritzgieRstation

(12) und der Blasformstation (14) angeordnet ist, wobei

die Ubergabestation (16)

eine Aufnahmeeinrichtung (54) zum Aufnehmen der Vorformlinge
(28) aus der Spritzgiestation (12) im aufrechten Zustand,

eine Umkehr- und Fordereinrichtung (58) zum Umkehren zumin-
dest einzelner Vorformlinge (28) und zum Foérdern der Vorform-
linge (28) im umgekehrten Zustand zu den Transportgliedern
(36), und

eine Verfahreinrichtung (100, 56, 112; 141, 142), die zwischen
der Aufnahmeeinrichtung (54) und der Umkehr- und
Fordereinrichtung (58) angeordnet ist, zum Verfahren der
Vorformlinge (28) von der Aufnahmeeinrichtung (54) zu der

Umkehr- und Foérdereinrichtung (58) im aufrechten Zustand,

aufweist,

wobei

in der Ubergabestation (16) ein Puffer zum sanften Abkuhlen der
Vorformlinge (28) vorgesehen ist, um einen Temperaturunter-
schied zwischen der Innenwandung und der Aul3enwandung der
Vorformlinge (28) und eine Temperaturverteilung zu reduzieren,
welche in der Spritzgiel3station (12) in den Vorformlingen (28)
entstanden ist,

der Puffer als eine Umlaufverfahreinrichtung ausgebildet ist, wel-
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che ein Endlosférderelement (106; 146) aufweist, welches um-
laufend angetrieben ist,

an dem Endlosforderelement (106; 146) eine Vielzahl von
Traggliedern (110; 148) zum Transportieren der Vorformlinge
angebracht ist, und

das Endlosforderelement (106; 146) eine Kette ist, welche ent-
lang einer konstanten Umlaufbahn um die Kettenrader (104; 144)

geflhrt ist.

Hilfsantrag 14:

Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen mit:

einer Spritzgiel3station (12), in welcher Vorformlinge (26) in ei-
nem aufrechten Zustand mit ihren Halsabschnitten nach oben
gerichtet spritzgieRbar sind,

einer Blasformstation (14), in welcher Transportglieder (36) zum
Tragen der Vorformlinge (28) umlaufend transportierbar und die
Vorformlinge (28) zu Behaltern (38) in einem umgekehrten Zu-
stand blasformbar sind, und

einer Ubergabestation (16), die zwischen der SpritzgieRstation

(12) und der Blasformstation (14) angeordnet ist, wobei

die Ubergabestation (16)

eine Aufnahmeeinrichtung (54) zum Aufnehmen der Vorformlinge
(28) aus der Spritzgiel3station (12) im aufrechten Zustand,

eine Umkehr- und Foérdereinrichtung (58) zum Umkehren zumin-
dest einzelner Vorformlinge (28) und zum Foérdern der Vorform-
linge (28) im umgekehrten Zustand zu den Transportgliedern
(36), und

eine Verfahreinrichtung (100, 56, 112; 141, 142), die zwischen
der Aufnahmeeinrichtung (54) und der Umkehr- und Fdrderein-

richtung (58) angeordnet ist, zum Verfahren der Vorformlinge
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(28) von der Aufnahmeeinrichtung (54) zu der Umkehr- und For-

dereinrichtung (58) im aufrechten Zustand,

aufweist,

wobei

in der Ubergabestation (16) ein Puffer fiir die Vorformlinge (28)
vorgesehen ist,

der Puffer als eine Umlaufverfahreinrichtung ausgebildet ist, wel-
che ein Endlosférderelement (106; 146) aufweist, welches um-
laufend angetrieben ist,

an dem Endlosforderelement (106; 146) eine Vielzahl von
Traggliedern (110; 148) zum Transportieren der Vorformlinge
angebracht ist, und

die Ubergabestation (16) eine Abkuhlform (84) mit einer Vielzahl
von Kuhl-Vertiefungen (86) zum Aufnehmen der spritzgegosse-

nen Vorformlinge (28) aufweist.

Hilfsantrag 15:

1. Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen mit:

einer Spritzgiefstation (12), in welcher Vorformlinge (26) in ei-
nem aufrechten Zustand mit ihren Halsabschnitten nach oben
gerichtet spritzgieRbar sind,

einer Blasformstation (14), in welcher Transportglieder (36) zum
Tragen der Vorformlinge (28) entlang einer Umlauftransportbahn
umlaufend transportierbar sind, entlang welcher ein Hitzezufuhr-
abschnitt (42), ein Blasformabschnitt (44), in welchem die Vor-
formlinge (28) zu Behaltern (38) in einem umgekehrten Zustand
blasformbar sind, und ein Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur
Entnahme der Behalter (38) angeordnet sind, und

einer Ubergabestation (16), die zwischen der SpritzgieRstation

(12) und der Blasformstation (14) angeordnet ist, wobei
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die Ubergabestation (16)

eine Aufnahmeeinrichtung (54) zum Aufnehmen der Vorformlinge
(28) aus der Spritzgiel3station (12) im aufrechten Zustand,

eine Umkehr- und Foérdereinrichtung (58) zum Umkehren zumin-
dest einzelner Vorformlinge (28) und zum Foérdern der Vorform-
linge (28) im umgekehrten Zustand zu den Transportgliedern
(36), und

eine Verfahreinrichtung (100, 56, 112; 141, 142), die zwischen
der Aufnahmeeinrichtung (54) und der Umkehr- und
Fordereinrichtung (58) angeordnet ist, zum Verfahren der
Vorformlinge (28) von der Aufnahmeeinrichtung (54) zu der

Umkehr- und Foérdereinrichtung (58) im aufrechten Zustand,

aufweist,

wobei

in der Ubergabestation (16) ein Puffer zum sanften Abklhlen der
Vorformlinge (28) vorgesehen ist, um einen Temperaturunter-
schied zwischen der Innenwandung und der Aul3enwandung der
Vorformlinge (28) und eine Temperaturverteilung zu reduzieren,
welche in der Spritzgiel3station (12) in den Vorformlingen (28)
entstanden ist,

der Puffer als eine Umlaufverfahreinrichtung ausgebildet ist, wel-
che ein Endlosférderelement (106; 146) aufweist, welches um-
laufend angetrieben ist,

an dem Endlosforderelement (106; 146) eine Vielzahl von
Traggliedern (110; 148) zum Transportieren der Vorformlinge
angebracht ist, und

das Endlosforderelement (106; 146) eine Kette ist, welche ent-
lang einer konstanten Umlaufbahn um die Kettenrader (104; 144)
gefuhrt ist und

die Aufnahmeeinrichtung (54) in der Ubergabestation (16) eine
Abkuhlform (84) mit einer Vielzahl von Kuhl-Vertiefungen (86)
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zum Aufnehmen der spritzgegossenen Vorformlinge (28) auf-

weist.

Hilfsantrag 16:

1. Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen mit:

einer Spritzgiefstation (12), in welcher Vorformlinge (26) in ei-
nem aufrechten Zustand mit ihren Halsabschnitten nach oben
gerichtet spritzgieRbar sind,

einer Blasformstation (14), in welcher Transportglieder (36) zum
Tragen der Vorformlinge (28) entlang einer Umlauftransportbahn
umlaufend transportierbar sind, entlang welcher ein Hitzezufuhr-
abschnitt (42), ein Blasformabschnitt (44), in welchem die Vor-
formlinge (28) zu Behaltern (38) in einem umgekehrten Zustand
blasformbar sind, und ein Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur
Entnahme der Behalter (38) angeordnet sind, und

einer Ubergabestation (16), die zwischen der SpritzgieRstation

(12) und der Blasformstation (14) angeordnet ist, wobei

die Ubergabestation (16)

eine Aufnahmeeinrichtung (54) zum Aufnehmen der Vorformlinge
(28) aus der Spritzgiel3station (12) im aufrechten Zustand,

eine Umkehr- und Férdereinrichtung (58) zum Umkehren zumin-
dest einzelner Vorformlinge (28) und zum Foérdern der Vorform-
linge (28) im umgekehrten Zustand zu den Transportgliedern
(36), und

eine Verfahreinrichtung (100, 56, 112; 141, 142), die zwischen
der Aufnahmeeinrichtung (54) und der Umkehr- und Forderein-
richtung (58) angeordnet ist, zum Verfahren der Vorformlinge
(28) von der Aufnahmeeinrichtung (54) zu der Umkehr- und For-

dereinrichtung (58) im aufrechten Zustand,

aufweist,
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wobei

in der Ubergabestation (16) ein Puffer fur die Vorformlinge (28)
vorgesehen ist,

der Puffer als eine Umlaufverfahreinrichtung ausgebildet ist, wel-
che ein Endlosférderelement (106; 146) aufweist, welches um-
laufend angetrieben ist,

an dem Endlosforderelement (106; 146) eine Vielzahl von
Traggliedern (110; 148) zum Transportieren der Vorformlinge
angebracht ist, und

das Endlosforderelement (106; 146) eine Kette ist, welche ent-
lang einer konstanten Umlaufbahn um die Kettenrader (104; 144)
gefuhrt ist und

die Aufnahmeeinrichtung (54) in der Ubergabestation (16) eine
Abkuhlform (84) mit einer Vielzahl von Kuhl-Vertiefungen (86)
zum Aufnehmen der spritzgegossenen Vorformlinge (28) auf-

weist.

Hilfsantrag 17:

1. Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen mit:

einer Spritzgiel3station (12), in welcher Vorformlinge (26) in ei-
nem aufrechten Zustand mit ihren Halsabschnitten nach oben
gerichtet spritzgieRbar sind,

einer Blasformstation (14), in welcher Transportglieder (36) zum
Tragen der Vorformlinge (28) entlang einer Umlauftransportbahn
umlaufend transportierbar sind, entlang welcher ein Hitzezufuhr-
abschnitt (42), ein Blasformabschnitt (44), in welchem die Vor-
formlinge (28) zu Behaltern (38) in einem umgekehrten Zustand
blasformbar sind, und ein Behalter-Enthahmeabschnitt (46) zur
Entnahme der Behalter (38) angeordnet sind, und

einer Ubergabestation (16), die zwischen der SpritzgieRstation
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(12) und der Blasformstation (14) angeordnet ist, wobei

die Ubergabestation (16)

eine Aufnahmeeinrichtung (54) zum Aufnehmen der Vorformlinge
(28) aus der Spritzgiel3station (12) im aufrechten Zustand,

eine Umkehr- und Férdereinrichtung (58) zum Umkehren zumin-
dest einzelner Vorformlinge (28) und zum Foérdern der Vorform-
linge (28) im umgekehrten Zustand zu den Transportgliedern
(36), und

eine Verfahreinrichtung (100, 56, 112; 141, 142), die zwischen
der Aufnahmeeinrichtung (54) und der Umkehr- und Forderein-
richtung (58) angeordnet ist, zum Verfahren der Vorformlinge
(28) von der Aufnahmeeinrichtung (54) zu der Umkehr- und For-

dereinrichtung (58) im aufrechten Zustand,

aufweist,

wobei

in der Ubergabestation (16) ein Puffer fiir die Vorformlinge (28)
vorgesehen ist,

der Puffer als eine Umlaufverfahreinrichtung ausgebildet ist, wel-
che ein Endlosforderelement (106; 146) aufweist, welches um-
laufend angetrieben ist,

an dem Endlosférderelement (106; 146) eine Vielzahl von
Traggliedern (110; 148) zum Transportieren der Vorformlinge
angebracht ist,

das Endlosforderelement (106; 146) eine Kette ist, welche ent-
lang von ausschlieRlich zwei Kettenradern (104; 144) gefuhrt ist
und

die Ubergabestation (16) eine Abkulhlform (84) mit einer Vielzahl
von Kuhl-Vertiefungen (86) zum Aufnehmen der spritzgegosse-

nen Vorformlinge (28) aufweist.
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Hilfsantrag 18:

Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen mit:

einer Spritzgiel3station (12), in welcher Vorformlinge (26) in ei-
nem aufrechten Zustand mit ihren Halsabschnitten nach oben
gerichtet spritzgiebar sind,

einer Blasformstation (14), in welcher Transportglieder (36) zum
Tragen der Vorformlinge (28) umlaufend transportierbar und die
Vorformlinge (28) zu Behaltern (38) in einem umgekehrten Zu-
stand blasformbar sind, und

einer Ubergabestation (16), die zwischen der SpritzgieRstation

(12) und der Blasformstation (14) angeordnet ist, wobei

die Ubergabestation (16)

eine Aufnahmeeinrichtung (54) zum Aufnehmen der Vorformlinge
(28) aus der Spritzgiel3station (12) im aufrechten Zustand,
eine Umkehr- und Foérdereinrichtung (58) zum Umkehren zumin-
dest einzelner Vorformlinge (28) und zum Foérdern der Vorform-
linge (28) im umgekehrten Zustand zu den Transportgliedern
(36), und

eine Verfahreinrichtung (100, 56, 112; 141, 142), die
zwischen der Aufnahmeeinrichtung (54) und der Umkehr- und
Fordereinrichtung (58) angeordnet ist, zum Verfahren der
Vorformlinge (28) von der Aufnahmeeinrichtung (54) zu der

Umkehr- und Foérdereinrichtung (58) im aufrechten Zustand,

aufweist,

wobei

in der Ubergabestation (16) ein Puffer fir die Vorformlinge (28)
vorgesehen ist,

der Puffer als eine Umlaufverfahreinrichtung ausgebildet ist, wel-
che ein Endlosférderelement (106; 146) aufweist, welches um-

laufend angetrieben ist,
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an dem Endlosférderelement (106; 146) eine Vielzahl von
Traggliedern (110; 148) zum Transportieren der Vorformlinge
angebracht ist und

die Aufnahmeeinrichtung (54) in der Ubergabestation (16) eine
Abkuhlform (84) mit einer Vielzahl von Kuihl-Vertiefungen (86)
zum Aufnehmen der spritzgegossenen Vorformlinge (28) auf-

weist.

Hilfsantrag 19:

1. Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen mit:

einer Spritzgiel3station (12), in welcher Vorformlinge (26) in ei-
nem aufrechten Zustand mit ihren Halsabschnitten nach oben
gerichtet spritzgieRbar sind,

einer Blasformstation (14), in welcher Transportglieder (36) zum
Tragen der Vorformlinge (28) entlang einer Umlauftransportbahn
umlaufend transportierbar sind, entlang welcher ein Hitzezufuhr-
abschnitt (42), ein Blasformabschnitt (44), in welchem die Vor-
formlinge (28) zu Behaltern (38) in einem umgekehrten Zustand
blasformbar sind, und ein Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur
Entnahme der Behalter (38) angeordnet sind, und

einer Ubergabestation (16), die zwischen der SpritzgieRstation

(12) und der Blasformstation (14) angeordnet ist, wobei

die Ubergabestation (16)

eine Aufnahmeeinrichtung (54) zum Aufnehmen der Vorformlinge
(28) aus der Spritzgiestation (12) im aufrechten Zustand,

eine Umkehr- und Fordereinrichtung (58) zum Umkehren zumin-
dest einzelner Vorformlinge (28) und zum Foérdern der Vorform-
linge (28) im umgekehrten Zustand zu den Transportgliedern
(36), und

- eine Verfahreinrichtung (100, 56, 112; 141, 142), die zwischen der
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Aufnahmeeinrichtung (54) und der Umkehr- und Fdrdereinrich-
tung (58) angeordnet ist, zum Verfahren der Vorformlinge (28)
von der Aufnahmeeinrichtung (54) zu der Umkehr- und For-

dereinrichtung (58) im aufrechten Zustand,

aufweist,

wobei

in der Ubergabestation (16) ein Puffer fiir die Vorformlinge (28)
vorgesehen ist,

der Puffer als eine Umlaufverfahreinrichtung ausgebildet ist, wel-
che ein Endlosforderelement (106; 146) aufweist, welches um-
laufend angetrieben ist,

an dem Endlosférderelement (106; 146) eine Vielzahl von
Traggliedern (110; 148) zum Transportieren der Vorformlinge
angebracht ist,

das Endlosforderelement (106; 146) eine Kette ist, welche ent-
lang einer konstanten Umlaufbahn um Kettenrader (104; 144)
gefuhrt ist, und

die Aufnahmeeinrichtung (54) in der Ubergabestation (16) eine
Abkuhlform (84) mit einer Vielzahl von Kuhl-Vertiefungen (86)
zum Aufnehmen der spritzgegossenen Vorformlinge (28) auf-

weist.

Hilfsantrag 20:

1. Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen mit:

einer Spritzgiel3station (12), in welcher Vorformlinge (26) in ei-
nem aufrechten Zustand mit ihren Halsabschnitten nach oben
gerichtet spritzgiebar sind,

einer Blasformstation (14), in welcher Transportglieder (36) zum
Tragen der Vorformlinge (28) entlang einer Umlauftransportbahn

umlaufend transportierbar sind, entlang welcher ein Hitzezufuhr-
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abschnitt (42), ein Blasformabschnitt (44), in welchem_die Vor-
formlinge (28) zu Behaltern (38) in einem umgekehrten Zustand
blasformbar sind, und ein Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur
Entnahme der Behalter (38) angeordnet sind, und

- einer Ubergabestation (16), die zwischen der SpritzgieRstation
(12) und der Blasformstation (14) angeordnet ist, wobei

die Ubergabestation (16)

- eine Aufnahmeeinrichtung (54) zum Aufnehmen der Vorformlinge
(28) aus der Spritzgiestation (12) im aufrechten Zustand,

- eine Umkehr- und Fordereinrichtung (58) zum Umkehren zumin-
dest einzelner Vorformlinge (28) und zum Foérdern der Vorform-
linge (28) im umgekehrten Zustand zu den Transportgliedern
(36), und

- eine Verfahreinrichtung (100, 56, 112; 141, 142), die zwischen der
Aufnahmeeinrichtung (54) und der Umkehr- und Fordereinrich-
tung (58) angeordnet ist, zum Verfahren der Vorformlinge (28)
von der Aufnahmeeinrichtung (54) zu der Umkehr- und For-
dereinrichtung (58) im aufrechten Zustand,

aufweist,

wobei

- in der Ubergabestation (16) ein Puffer fiir die Vorformlinge (28)
vorgesehen ist,

- der Puffer als eine Umlaufverfahreinrichtung ausgebildet ist, wel-
che ein Endlosforderelement (106; 146) aufweist, welches um-
laufend angetrieben ist,

- an dem Endlosforderelement (106; 146) eine Vielzahl von
Traggliedern (110; 148) zum Transportieren der Vorformlinge
angebracht ist,

- das Endlosférderelement (106; 146) eine Kette ist, welche ent-
lang einer konstanten Umlaufbahn um Kettenrader (104; 144)

gefuhrt ist,
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- die Ubergabestation (16) eine Abkuhlform (84) mit einer Vielzahl
von Kuhl-Vertiefungen (86) zum Aufnehmen der spritzgegosse-
nen Vorformlinge (28) aufweist, und

- die Ubergabestation (16) mit der Umlaufverfahreinrichtung
zusammen mit der Spritzgiel3station (12) und der Blasformstation

(14) auf einer Maschinenbasis (10) angeordnet sind.

Die Antragsgegnerin (Beschwerdefuhrerin 1l1) tragt im einzelnen vor:

Die in der WO 96/08356 A2 (D1) beschriebene Vorrichtung zum Spritzblasformen
sei wohl als nachstkommender Stand der Technik zu betrachten, sie unterscheide
sich jedoch von der strittigen Vorrichtung bereits darin, dass hier kein Puffer vor-
gesehen sei, der dem gezielten Abkuhlen der Vorformlinge diene. Auch sei der in
der D2 bzw D3 beschriebene Speicher nicht auf die Vorrichtung nach der D1
ubertragbar, da sich die Arbeitsweise der beiden Vorrichtungen grundlegend un-
terscheide. In der D1 sei eine einstufige Spritzstreckblasformmaschine beschrie-
ben. Die D2 bzw die D3 beschreibe jedoch eine zweistufige Maschine. Diese bei-

den Vorrichtungen seien nicht miteinander vergleichbar.

Die Antragsgegnerin beantragt,

den Beschluss vom Deutschen Patent- und Markenamt,
Gebrauchsmusterabteilung I, vom 16. Oktober 2002
aufzuheben, den Loéschungsantrag zurlckzuweisen, hilfsweise
den Ldschungsantrag im Umfang der mit Schriftsatz vom
16. Marz 2005 eingereichten Hilfsantrage 1 bis 20 zurickzu-
weisen.

Im UObrigen die Beschwerde der Antragstellerinnen

zurlckzuweisen.
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Die Beschwerde der Antragstellerinnen ist zuldssig und in der Sache erfolgreich,
da der Léschungsantrag der Antragstellerinnen in vollem Umfang begriindet ist.
Aus dem gleichen Grund ist die zulassige Beschwerde der Antragsgegnerin unbe-

grundet.

1.  Das Streitgebrauchsmuster ist in der eingetragenen Fassung gem den §§ 1
bis 3 GebrMG nicht schutzfahig. Gleiches gilt flr die hilfsweise verteidigte Fas-
sung nach den Hilfsantragen 1 bis 20.

2. Als Fachmann ist hier ein Dipl-ing. (FH) der Fachrichtung
Kunststofftechnologie mit mehrjahriger Erfahrung auf dem Gebiet des Spritz-

streckblasens anzusehen.

3. Gegenstand des Schutzanspruchs 1 in der verteidigten Fassung ist eine Vor-

richtung zum Spritzstreckblasformen mit folgenden Merkmalen:

1. Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen mit:

1.1 einer SpritzgieRstation (12) zum Spritzgie3en von Vorformlingen (26),
die

1.1.1 aufrecht mit nach oben gerichteten Halsabschnitten (29) gespritzt
werden,

2. einer Ubergabestation (16), die nach der SpritzgieRstation (12)

angeordnet ist, wobei die Ubergabestation (16) aufweist:

211 eine Aufnahmeeinrichtung (54) zum Aufnehmen der Vorformlinge (28)
aus der SpritzgiefRstation (12) in aufrechtem Zustand,

21.2 mit einem Puffer fur die Vorformlinge (28), wobei

2.1.3  der Puffer als eine Umlaufverfahreinrichtung ausgebildet ist,

2.1.4  welche ein Endlosférderelement (106; 146) aufweist und welches

21.5 umlaufend angetrieben ist, wobei
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an dem Endlosférderelement (106; 146) eine Vielzahl von Tragglie-
dern (110; 148) zum Transportieren der Vorformlinge angebracht
sind.

einer Verfahreinrichtung (100, 56, 112; 141, 142), zum Verfahren der
Vorformlinge (28) von der Aufnahmeeinrichtung (54) zu

einer Umkehr- und Fordereinrichtung (58)fur die Vorformlinge, in der
die Vorformlinge (28) umgekehrt werden und

die Vorformlinge (28) im umgekehrten, jedoch aufrechten Zustand zu
den Transportgliedern (36) einer

Blasformstation (14), in welcher die

Transportglieder (36) zum Tragen der Vorformlinge (28) umlaufen und
die

Vorformlinge zu Behaltern (38) blasgeformt werden.

Die Spritzstreckblasformmaschine nach den Hilfsantragen 1 bis 20 unterscheiden

sich in ihren Merkmalen von den Merkmalen der Spritzstreckblasformmaschine

nach dem eingetragenen Schutzanspruch wie folgt:

Hilfsantrag 1:

2.1.3.1
2132

mit einem Puffer, der

aus einem umlaufend angetriebenen Endlosférderelement (106; 146)
besteht, das aus einer Kette aufgebaut ist, die um Kettenrader (104;
144) geflhrt ist.

Hilfsantrag 2:

2.1.3.1
2132

mit einem Puffer, bei dem
das Endlosférderelement (106; 146) eine Kette ist, welche entlang ei-

ner konstanten Umlaufbahn um Kettenrader (104; 144) geflhrt ist.
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Hilfsantrag 3:

2.1.3.1.
2.1.3.2

5.1.1

5.1.2

5.1.3
5.1.4

mit einem Puffer, der

aus einem umlaufend angetriebenen Endlosférderelement (106; 146)
besteht, das aus einer Kette aufgebaut ist, die um Kettenrader (104;
144) gefihrt ist,

einer Blasformstation, in welcher Transportglieder entlang einer
Umlauftransportbahn umlaufend transportierbar sind, entlang welcher
ein Hitzezufuhr abschnitt (42),

ein Blasformabschnitt und ein

Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur Entnahme der Behalter (38)

angeordnet sind.

Hilfsantrag 4:

2.3.1.1
2132

5.1.1

5.1.2

5.1.3
5.1.4

mit einem Puffer, bei dem

das Endlosférderelement (106; 107) eine Kette ist, welche entlang ei-
ner konstanten Umlaufbahn um Kettenrader (104; 144) gefuhrt ist.
einer Blasformstation, in welcher Transportglieder entlang einer
Umlauftransportbahn umlaufend transportierbar sind, entlang welcher
ein Hitzezufuhrabschnitt (42),

ein Blasformabschnitt und ein

Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur Entnahme der Behalter (38)

angeordnet sind.

Hilfsantrag 5:

2.1.3.1
2132

mit einem Puffer, bei dem
das Endlosférderelement (106; 107) eine Kette ist, welche entlang ei-

ner ovalen Umlaufbahn um Kettenrader (104; 144) gefuhrt ist.
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einer Blasformstation, in welcher Transportglieder entlang einer
Umlauftransportbahn umlaufend transportierbar sind, entlang welcher
ein Hitzezufuhr abschnitt (42),
ein Blasformabschnitt und ein
Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur Entnahme der Behalter (38)

angeordnet sind.

Hilfsantrag 6:

1.1

2.1.3.1

2132

5.1.1

5.1.2

5.1.3
5.1.4

Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen, in welcher die Stationen in
Langsrichtung angeordnet sind.

mit einem Puffer, bei dem

das Endlosférderelement (106; 107) eine Kette ist, welche um
Kettenrader (104; 144) entlang einer langlichen, ovalen Umlaufbahn
gefuhrt ist, welche in Querrichtung angeordnet ist,

einer Blasformstation, in welcher Transportglieder entlang einer
Umlauftransportbahn umlaufend transportierbar sind, entlang welcher
ein Hitzezufuhr abschnitt (42),

ein Blasformabschnitt und ein

Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur Entnahme der Behalter (38)

angeordnet sind.

Hilfsantrag 7:

1.1.1

2.1.3.1
2.1.3.2

die SpritzgieRstation (12), die Ubergabestation (16) und die Blasform-
station (14) sind in einer Langsrichtung auf einer rechteckigen Ma-
schinenbasis (10) angeordnet,

mit einem Puffer, bei dem

das Endlosforderelement (106; 107) eine Kette ist, welche um
Kettenrader (104; 144) entlang einer langlichen, ovalen Umlaufbahn

gefuhrt ist, welche in Querrichtung angeordnet ist,
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einer Blasformstation, in welcher Transportglieder entlang einer
Umlauftransportbahn umlaufend transportierbar sind, entlang welcher
ein Hitzezufuhr abschnitt (42),

ein Blasformabschnitt und ein

Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur Entnahme der Behalter (38)
angeordnet sind.

Hilfsantrag 8:

2.1.3.1
2132

5.1.1

5.1.2

5.1.3
5.1.4

mit einem Puffer, bei dem

das Endlosforderelement (106; 107) eine Kette ist, welche entlang
von ausschlielich zwei Kettenradern (104; 144) gefuhrt ist,

einer Blasformstation, in welcher Transportglieder entlang einer
Umlauftransportbahn umlaufend transportierbar sind, entlang welcher
ein Hitzezufuhr abschnitt (42),

ein Blasformabschnitt und ein

Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur Entnahme der Behalter (38)
angeordnet sind.

Hilfsantrag 9:

2.1

5.1.1

5.1.2
5.1.3
5.1.4

die Ubergabestation (16) ist mit der Umlaufverfahreinrichtung zusam-
men mit der Spritzgief3station (12) und der Blasformstation (14) auf
einer Maschinenbasis (10) angeordnet,

einer Blasformstation, in welcher Transportglieder entlang einer
Umlauftransportbahn umlaufend transportierbar sind, entlang welcher

ein Hitzezufuhr abschnitt (42),

ein Blasformabschnitt und ein

Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur Entnahme der Behalter (38)

angeordnet sind.



-44 -

Hilfsantrag 10:

2.1

2.1.3.1

2132

5.1.1

5.1.2

5.1.3
5.1.4

die Ubergabestation (16) ist mit der Umlaufverfahreinrichtung zusam-
men mit der Spritzgielstation (12) und der Blasformstation (14) auf
einer Maschinenbasis (10) angeordnet,

mit einem Puffer, bei dem

das Endlosférderelement (106; 107) eine Kette ist, welche entlang ei-
ner konstanten Umlaufbahn um Kettenrader (104; 144) geflhrt ist,
einer Blasformstation, in welcher Transportglieder entlang einer
Umlauftransportbahn umlaufend transportierbar sind, entlang welcher
ein Hitzezufuhr abschnitt (42),

ein Blasformabschnitt und ein

Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur Entnahme der Behalter (38)
angeordnet sind.

Hilfsantrag 11:

2.1.3.1
2132

5.1.1

5.1.2
5.1.3
5.1.4

mit einem Puffer, bei dem

das Endlosforderelement (106; 146) eine Kette ist, welche um
Kettenrader (104; 144) entlang einer langlichen ovalen Umlaufbahn
gefuhrt, welche einen ersten und zweiten Verfahrweg aufweist, die
zueinander parallel sind,

einer Blasformstation, in welcher Transportglieder entlang einer
Umlauftransportbahn umlaufend transportierbar sind, entlang welcher
ein Hitzezufuhr abschnitt (42),

ein Blasformabschnitt und ein

Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur Entnahme der Behalter (38)

angeordnet sind.
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Hilfsantrag 12:

2.1.3.1
2134

5.1.1

5.1.2
5.1.3
5.1.4

mit einem Puffer, bei dem

der Puffer zum sanften Abkuhlen der Vorformlinge (28) vorgesehen
ist, um einen Temperaturunterschied zwischen der Innenwandung
und der AuRenwandung der Vorformlinge (28) und eine Temperatur-
verteilung zu reduzieren, welcher in der Spritzgief3station (12) in den
Vorformlingen entstanden ist,

einer Blasformstation, in welcher Transportglieder entlang einer
Umlauftransportbahn umlaufend transportierbar sind, entlang welcher
ein Hitzezufuhr abschnitt (42),

ein Blasformabschnitt und ein

Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur Entnahme der Behalter (38)
angeordnet sind.

Hilfsantrag 13:

2.1.3.1
2132

2134

5.1.1

5.1.2
5.1.3
5.1.4

mit einem Puffer, bei dem

das Endlosforderelement (106; 146) eine Kette ist, welche um entlang
einer konstanten Umlaufbahn um Kettenrader (104; 144) gefuhrt ist,

der Puffer zum sanften AbkuUhlen der Vorformlinge (28) vorgesehen

ist, um einen Temperaturunterschied zwischen der Innenwandung

und der AuRenwandung der Vorformlinge (28) und eine Temperatur-

verteilung zu reduzieren, welcher in der Spritzgief3station (12) in den

Vorformlingen entstanden ist,

einer Blasformstation, in welcher Transportglieder entlang einer

Umlauftransportbahn umlaufend transportierbar sind, entlang welcher

ein Hitzezufuhr abschnitt (42),

ein Blasformabschnitt und ein

Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur Entnahme der Behalter (38)

angeordnet sind.
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Hilfsantrag 14:

2111

die Ubergabestation (16) weist eine Abkuhlform (84) mit einer Vielzahl
von Kuhl-Vertiefungen (86) zum Aufnehmen der spritzgegossenen
Vorformling (28) auf.

Hilfsantrag 15:

21.1.1

2.1.3.1

2132

2134

5.1.1

5.1.2
5.1.3
5.1.4

die Aufnahmeeinrichtung (54) in der Ubergabestation (16) weist eine
Abkuhlform (84) mit einer Vielzahl von Kuhl-Vertiefungen (86) zum
Aufnehmen der spritzgegossenen Vorformling (28) auf,

mit einem Puffer, bei dem

das Endlosforderelement (106; 146) eine Kette ist, welche um entlang
einer konstanten Umlaufbahn um Kettenrader (104; 144) gefuhrt ist,
der Puffer zum sanften Abkuhlen der Vorformlinge (28) vorgesehen
ist, um einen Temperaturunterschied zwischen der Innenwandung
und der AuRenwandung der Vorformlinge (28) und eine Temperatur-
verteilung zu reduzieren, welcher in der Spritzgief3station (12) in den
Vorformlingen entstanden ist.

einer Blasformstation, in welcher Transportglieder entlang einer
Umlauftransportbahn umlaufend transportierbar sind, entlang welcher
ein Hitzezufuhr abschnitt (42),

ein Blasformabschnitt und ein

Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur Entnahme der Behalter (38)

angeordnet sind.
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Hilfsantrag 16:

21.1.1

2132

5.1.1

5.1.2

5.1.3
5.1.4

die Ubergabestation (16) weist eine Abkuhlform (84) mit einer Vielzahl
von Kuhl-Vertiefungen (86) zum Aufnehmen der spritzgegossenen
Vorformling (28) auf,

das Endlosforderelement (106; 146) ist eine Kette, welche um entlang
einer konstanten Umlaufbahn um Kettenrader (104; 144) gefuhrt ist,
einer Blasformstation, in welcher Transportglieder entlang einer
Umlauftransportbahn umlaufend transportierbar sind, entlang welcher
ein Hitzezufuhr abschnitt (42),

ein Blasformabschnitt und ein

Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur Entnahme der Behalter (38)

angeordnet sind.

Hilfsantrag 17:

2.1.1.1

2132

5.1.1

5.1.4

5.1.5
5.1.4

die Ubergabestation (16) weist eine Abkuhlform (84) mit einer Vielzahl
von Kuhl-Vertiefungen (86) zum Aufnehmen der spritzgegossenen
Vorformling (28) auf,

das Endlosforderelement (106; 146) ist eine Kette, welche entlang
von ausschlielich zwei Kettenradern (104; 144) gefuhrt ist,

einer Blasformstation, in welcher Transportglieder entlang einer
Umlauftransportbahn umlaufend transportierbar sind, entlang welcher
ein Hitzezufuhr abschnitt (42),

ein Blasformabschnitt und ein

Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur Entnahme der Behalter (38)
angeordnet sind.
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Hilfsantrag 18:

21.1.1

die Aufnahmeeinrichtung (54) in der Ubergabestation (16) weist eine
Abkuhlform (84) mit einer Vielzahl von Kuhl-Vertiefungen (86) zum

Aufnehmen der spritzgegossenen Vorformling (28) auf.

Hilfsantrag 19:

21.1.1

2132

5.1.1

5.1.2

5.1.3
5.14

die Aufnahmeeinrichtung (54) in der Ubergabestation (16) weist eine
Abkuhlform (84) mit einer Vielzahl von Kuhl-Vertiefungen (86) zum
Aufnehmen der spritzgegossenen Vorformling (28) auf,

das Endlosférderelement (106; 146) ist eine Kette, welche entlang ei-
ner konstanten Umlaufbahn um Kettenrader (104; 144) gefihrt ist,
einer Blasformstation, in welcher Transportglieder entlang einer
Umlauftransportbahn umlaufend transportierbar sind, entlang welcher
ein Hitzezufuhr abschnitt (42),

ein Blasformabschnitt und ein

Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur Entnahme der Behalter (38)
angeordnet sind.

Hilfsantrag 20:

21.1.1

21.1.2

2132

die Ubergabestation (16) weist eine Abkulhlform (84) mit einer Vielzahl
von Kuhl-Vertiefungen (86) zum Aufnehmen der spritzgegossenen
Vorformling (28) auf, und

die Ubergabestation (16) ist mit der Umlaufverfahreinrichtung zusam-
men mit der Spritzgief3station (12) und der Blasformstation (14) auf
einer Maschinenbasis angeordnet,

das Endlosférderelement (106; 146) ist eine Kette, welche entlang ei-

ner konstanten Umlaufbahn um Kettenrader (104; 144) gefihrt ist,
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5.1.2
5.1.3
5.1.4
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einer Blasformstation, in welcher Transportglieder entlang einer
Umlauftransportbahn umlaufend transportierbar sind, entlang welcher
ein Hitzezufuhr abschnitt (42),

ein Blasformabschnitt und ein

Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur Entnahme der Behalter (38)
angeordnet sind.

3. Mit den Merkmalen des Schutzanspruchs 1 in der Fassung nach den
Hilfsantragen 1 bis 4, 8 bis 10, 14, 16 bis 20 wird der Gegenstand des
Gebrauchsmusters in zulassiger Weise beschrankt. Diese Anspruche beruhen auf

der ursprunglichen Offenbarung unter Hinzunahme von folgenden Merkmalen:

2.1.3.1

mit einem Puffer, der

2.1.3.2 aus einem umlaufend angetriebenen Endlosforderelement (106; 146)

besteht, das aus einer Kette aufgebaut ist, die um Kettenrader (104;
144) geflhrt ist bzw

2.1.3.2 das Endlosférderelement ist eine Kette, welche entlang von

ausschlieBlich zwei Kettenradern gefuhrt ist, wobei
die Umlaufbahn der Kette konstant sein kann.

Diese Merkmale sind in der Beschreibung Seite 14, letzter Absatz offenbart. Dabei

ist es unerheblich und fallt unter die zitierte Stelle (s.a. Fig 4), ob das Endlosfor-

derelement mit einer konstanten Umlaufbahn um Kettenrader (ausschlieRlich um
zwei Kettenrader) gefuhrt ist (Hilfsantrage 2, 4, 10, 16, 17, 19, 20) oder lediglich

aus einer Kette aufgebaut ist.

Die Merkmale (siehe Hilfsantrage 3, 4, 8, 10, 16, 17, 19 und 20)

5.1.1

5.1.2

einer Blasformstation, in welcher Transportglieder entlang einer
Umlauftransportbahn umlaufend transportierbar sind, entlang welcher
ein Hitzezufuhr abschnitt (42),



-50 -

5.1.3  ein Blasformabschnitt und ein
5.1.4  Behalter-Entnahmeabschnitt (46) zur Entnahme der Behalter (38)

angeordnet sind,

sind in der eingetragenen Beschreibung auf Seite 10, Absatze 1 bis 4 offenbart

und auch der Fig 1 zu entnehmen.

Die Merkmale (siehe Hilfsantrage 14, 16 bis 20)

2.1.1.1 die Ubergabestation (16) weist eine Abkiihlform (84) mit einer Vielzahl
von Kuhl-Vertiefungen (86) zum Aufnehmen der spritzgegossenen
Vorformling (28) auf, und

2.1.1.2 die Ubergabestation (16) ist mit der Umlaufverfahreinrichtung zusam-
men mit der Spritzgief3station (12) und der Blasformstation (14) auf

einer Maschinenbasis angeordnet.

sind auf Seite 12 und Fig 1 der Beschreibung offenbart. Dabei ist es unerheblich
und durch die zitierte Stelle auch offenbart, dass die Aufnahmeeinrichtung in der
Ubergabestation (zB Hilfsantrag 19) die Abkuhlform aufweist oder dass die Ab-

kiihiform lediglich in der Ubergabestation angeordnet sein soll (zB Hilfsantrag 20).

Das in den Schutzansprichen 1 nach den Hilfsantragen 5 bis 7und 11 aufgeflihrte

Merkmal

<oval >

ist weder der eingetragenen Beschreibung noch den Figuren zu entnehmen. Das
in Figur 4 gezeigte Endlosforderelement weist eine Kette auf, die um zwei Ketten-
rader umlauft und dabei gespannt sein muss, da die beiden Verfahrrichtungen pa-

rallel zueinander verlaufen. Ein ovaler Verlauf wiirde bedeuten, dass die Verfahr-



-51-

richtung der Kette - eirund — ellipsenférmig - sein misste. Dies ist jedoch weder in

der Beschreibung noch in den Figuren offenbart.

Die Schutzanspriche 1 nach den Hilfsantragen 5 bis 7und 11 sind daher nicht

zulassig.

Das im Schutzanspruch 1 nach den Hilfsantragen 12, 13 und 15 aufgeflhrte

Merkmal,

2.1.3.4 der Puffer ist zum sanften Abkuhlen der Vorformlinge (28) vorgese-
hen, um einen Temperaturunterschied zwischen der Innenwandung
und der AuRenwandung der Vorformlinge (28) und eine Temperatur-
verteilung zu reduzieren, welcher in der Spritzgie3station (12) in den

Vorformlingen entstanden ist,

ist auf Seite 3, erster vollstandiger Absatz der Beschreibung offenbart. Gemaf § 2
Nr 3 GebrMG sind Verfahren vom Schutz aus ausgenommen. Da dieses Merkmal
die Arbeitsweise der Vorrichtung beschreibt bzw die gewunschte Wirkung angibt
ist die Aufnahme dieses Merkmals in den Schutzanspruch 1 nicht zulassig.

Die Schutzanspriiche 1 nach den Hilfsantragen 12, 13 und 15 sind daher nicht

zulassig.

4. Der Gegenstand des eingetragenen Schutzanspruchs 1 ist gegenliber dem
zu berucksichtigenden Stand der Technik nicht neu iSv § 3 GebrMG.

Aus der WO 96/08356 A2 (D1) ist eine Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen
bekannt, die eine SpritzgieRstation zum Spritzgie3en von Vorformlingen (Merk-

mal 1.; 1.1) mit folgenden Merkmalen aufweist:
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211
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213

214
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eine Spritzgielstation zum SpritzgieRen zum Spritzgiellen von
Vorformlingen (S 8, Z 12), die

aufrecht mit nach oben gerichteten Halsabschnitten gespritzt werden
S 16, Z 19 ff)

einer Ubergabestation (S 15, Z 16), die nach der SpritzgieRstation
angeordnet ist, wobei die Ubergabestation aufweist:

eine Aufnahmeeinrichtung (S 19, Z 2 ff) zum Aufnehmen der Vorform-
linge aus der Spritzgief3station in aufrechtem Zustand,

ein Puffer (Drehscheibe (30), Fig 2, S 32, Z 6) fur die Vorformlinge,
der Puffer ist als eine Umlaufverfahreinrichtung (eine Scheibe ist eine
Umlaufverfahreinrichtung, da hier die Vorformlinge, ausgehend von
der SpritzgieBmaschine umlaufend transportiert werden, S 32, Z 8 ff)
ausgebildet,

welche ein Endlosforderelement (Scheibe (30)) aufweist und welches
umlaufend angetrieben ist (S 34, Z 23 ff), wobei

an dem Endlosférderelement eine Vielzahl von Traggliedern (S 34, Z
28 ff, Fig 5) zum Transportieren der Vorformlinge angebracht sind,
einer Verfahreinrichtung (100, 56, 112; 141, 142), zum Verfahren der
Vorformlinge (28) von der Aufnahmeeinrichtung (54) zu

einer Umkehr- und Fdrdereinrichtung (S 52, Z 23 ff) im aufrechten Zu-
stand, in der

die Vorformlinge umgekehrt werden (S 53, Z 28 ff) und

die Vorformlinge im umgekehrten Zustand zu den Transportgliedern
einer

Blasformstation (S 55, Z 28 ff), in welcher die

Transportglieder (S 56, Z 1 ff)zum Tragen der Vorformlinge umlaufen
und die

Vorformlinge zu Behaltern (Patentanspruch 1) blasgeformt werden.
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Damit sind samtliche Merkmale des Patentanspruchs 1 aus der WO 96/08356 A2
(D1) bekannt. Der Gegenstand des Schutzanspruchs 1 ist somit nicht mehr neu

und der Schutzanspruch 1 in der eingetragenen Fassung nicht rechtsbestandig.

5. Hilfsantrage

Hinsichtlich der Schutzfahigkeit der Schutzanspruche 5 bis 7 und 11 bis 13 und 15

wird auf die Ausfihrung im Kapitel 3 verwiesen.

5.1 Hilfsantrage 1 bis 4, 8 bis10, 14 und16 bis 20

5.1.1 Hilfsantrag 9

Der Gegenstand des verteidigten Schutzanspruchs 1 nach Hilfsantrag 9 ist ge-
genuber dem zu berlcksichtigenden Stand der Technik nach der D1 nicht mehr
neu iSv § 3 GebrMG.

Zusatzlich zu den Merkmalen nach Schutzanspruch 1 nach Hauptantrag ist im
Schutzanspruchen 1 nach Hilfsantrag 9 noch das Merkmal 2.1 und die Merkmale
5.1.1 bis 5.1.4 aufgefuhrt.

Wie bereits Fig 1 der D1 unschwer zu entnehmen ist, ist auch dort die Ubergabe-
station, die Umlaufverfahreinrichtung zusammen mit der SpritzgieRstation und der
Blasformstation auf einer Maschinenbasis in Langsrichtung angeordnet (Merkmal
2.1).

Auf Seite 49 der D1 ist ein Hitzeabschnitt (Merkmal 5.1.2) beschrieben, der in der
Blasformstation (Merkmal 5.1.1) angeordnet ist. In dieser Blasformstation werden
die Vorformlinge mittels einer Endloskette transportiert (S 61, Fig 20, Merkmal
5.1.1). Nach dem Erwarmen der Vorformlinge werden die Vorformlinge im Blas-
formabschnitt (S 69, 310, Merkmal 5.1.3) zu Behaltern ausgeformt, die dann im

Entnahmeabschnitt enthommen werden (S 71, Merkmal 5.1.4).
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5.1.2 Hilfsantrag 14 und 18

Der Gegenstand des verteidigten Schutzanspruchs 1 nach Hilfsantrag 14 ist ge-
genuber dem zu berlcksichtigenden Stand der Technik nach der D1 nicht mehr
neu iSv § 3 GebrMG.

In den verteidigten Schutzanspruch 1 nach Hilfsantrag 14 bzw. ist zusatzlich zu
den Merkmalen des eingetragenen Schutzanspruchs 1 das Merkmal 2.1.1.1 auf-
genommen worden. Das Kuhlen der Vorformlinge und die daflr vorgesehenen
Kuhl-Vertiefungen sind in der D1 (Seite 42, Zeilen 10 ff, Seite 43, Zeilen 9 ff und
Zeilen 22 ff) beschrieben, und es wird gleichzeitig darauf hingewiesen, dass bei
einer unzureichenden Kuhlung der Vorformlinge zB eine Kristallisierung eintritt, die

zu einer Trubung der Wandungsoberflache der Vorformlinge fuhrt.

Es ist somit ein separater Kuhlschritt (Seite 14, Zeilen 2 ff) vorgesehen, bei dem
die Vorformlinge zwischen dem Lésen der Vorformlinge von der Spritzkernform
und dem Beginn des Verfahrensschrittes des Blasformens Uber eine Zeitdauer
abkuhlen sollen. Diese Zeitdauer soll lang genug sein, damit der Temperaturun-
terschied zwischen der Innen- und AuRenwandung des Vorformlings ausgeglichen
werden kann. Da dieser Schritt nach dem Spritzgieen jedoch vor dem Blasfor-
men erfolgen soll, kann er ohne weiteres auch bei der Rotation der Scheibe erfol-
gen (Seite 42, Zeilen 10 ff).

Das Merkmal 2.1.1.1 ist somit aus der D1 bekannt.

Das weitere Merkmal, dass die Abkihlform in der Ubergabestation angeordnet ist
und eine Abkuhlform aufweisen soll (Hilfsantrag 18), ist ebenfalls aus der D1 be-
kannt. Auf Seite 92, Zeilen 21 ff (Fig 35 bis 38) wird beschrieben, dass die Halte-
glieder (604) in der Ubergabestation aus warmeisolierendem Material bestehen

und einen Vorformlingeinsetzabschnitt (612) aufweisen, der den Boden und den
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Rumpf des Vorformlings aufnehmen soll. Ferner kann durch jedes Halteglied ein

KahImittel zum Kuhlen des Vorformlings stromen.

Die Schutzanspriche 1 nach Hilfsantrag 14 sowie 18 sind, da ihre Gegenstande

nicht mehr neu sind, nicht bestandsfahig.

5.2  Hilfsantrage1 bis 4, 8, 10 und 16, 17, 19 und 20

Die Gegenstande der verteidigten Schutzanspriche 1 nach den Hilfsantragen 1
bis 4, 8, 10 und 16, 17, 19 und 20 sind gegenuber dem zu berucksichtigenden
Stand der Technik neu iSv § 3 GebrMG.

So zeigt keine der im Verfahren befindlichen Druckschriften die Merkmale der

Schutzanspruche gemal der einzelnen Hilfsantrage in ihrer Gesamtheit.

Es lasst sich jedoch nicht feststellen, dass die Gegenstdnde der verteidigten
Schutzanspriiche 1 nach den Hilfsantragen 1 bis 4, 8, 16, 17, 19 und 20 auf ei-
nem erfinderischen Schritt iSv § 1 GebrMG beruhen.

5.2.1 Hilfsantrag 1 und 2
Die Schutzanspriche 1 nach Hilfsantrag 1 und 2 unterscheiden sich im Merkmal
2.1.3.2 vom eingetragenen Schutzanspruch 1. Dabei soll gemafy Schutzanspruch
1 nach Hilfsantrag 1:
,das Endlosférderelement aus einem umlaufend angetriebenen Endlosfor-
derelement bestehen, das aus einer Kette aufgebaut ist, die um Kettenra-

der gefuhrt ist*

und gemafl Schutzanspruch 1 nach Hilfsantrag 2:
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,ist das Endlosforderelement eine Kette, welche entlang einer konstanten

Umlaufbahn um Kettenrader gefuhrt ist".

Somit wird ein Endlosférderelement beansprucht, das umlaufend angetrieben, aus
einer Kette aufgebaut ist und bei dem die Kette um Kettenrader gefuhrt ist. Um-
laufende, um Kettenrader gefuhrte Forderelemente sind zwangslaufig endlos und
mussen eine konstante Umlaufbahn aufweisen. Ferner missen, damit eine Um-
laufbahn entsteht, Umlenkrader vorhanden sein, die bei der Verwendung einer
Kette als Kettenrader ausgebildet sein mussen und bei der der Fachmann zumin-
dest zwei Kettenrader (Hilfsantrag 8 und 17) vorsehen muss, um eine Umlenkung

ZU erreichen.

Der Fachmann ersetzt also das aus der D1 als Puffer eingesetzte bekannte End-
losforderelement durch ein aus einer Kette aufgebauten Forderelements. Dazu er-

halt er aus dem Stand der Technik ausreichend Anregungen.

In der D2 (S 179) bzw D3 ist ein Puffer beschrieben, der als horizontal wirkender
Kettenspeicher aufgebaut ist. Der Speicher ist dabei mit einer waagrecht liegen-
den Kette versehen, die die von der Spritzgiellmaschine abgegebenen Vorform-
linge aufnimmt und Uber ein Entnahmerad die Vorformlinge der Blasformmaschine
(Seite 180, zweiter Absatz) abgibt. Wahrend des Transports durch den Speicher

findet dann eine Abkuhlung der Vorformlinge statt.

In der Ubernahme des aus der D2 bekannten Kettenspeichers in eine Spritz-
streckblasformmaschine nach der D1 waren weder Vorurteile noch technische
Hindernisse zu Uberwinden. Endlosforderelemente, die aus einer Kette aufgebaut
sind und in denen der Vorformling einen Temperaturausgleich erfahrt sind namlich
bereits in der Blasformstation der D1 zu finden (Warteabschnitt 308). Nunmehr die
Scheibe, die in der D1 als Puffer und dem Abkuhlen der Vorformlinge dient, durch
eine allseits bekannte Kette zu ersetzen, liegt im Rahmen des handwerklichen

Koénnens des Durchschnittsfachmannes, denn auch in der D2 wird bereits die
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Kette als Speicher und zu Kihlzwecken fir die Vorformlinge eingesetzt. Dabei ist
es unerheblich ob das Verfahren nach der D2 als zweistufiges und nach der D1
als einstufiges Verfahren betrachtet wird, denn der Fachmann kennt beide Verfah-
ren und die dazugehoérenden Vorrichtungen und wird sie, wie auch bei der D1

(Warteabschnitt 308), entsprechend den Anforderungen einsetzen.

Der Gegenstand der Schutzanspruche 1 nach den Hilfsantragen 1 und 2 beruht

daher nicht auf einem erfinderischen Schritt.

5.2.2 Hilfsantrag 3, 4, 8

In die Schutzanspriche 1 nach den Hilfsantrage 3, 4 und 8 sind gegentber den
Schutzanspriichen 1 nach den Hilfsantragen 1 und 2 noch zusatzlich die Merk-
male 5.1.1 bis 5.1.4 aufgenommen worden. Diese Merkmale sind der D1 als be-

kannt zu entnehmen (siehe Kap 5.1).

Hinsichtlich der Gestaltung des Puffers (Merkmale 2.1.3.1 und 2.1.3.2) wird auf
das Kapitel 5.2.1 verwiesen.

Der Gegenstand der Schutzanspruche 1 nach den Hilfsantragen 3, 4, und 8 beruht

somit nicht auf einem erfinderischen Schritt.

5.2.3 Hilfsantrag 10

Hinsichtlich der Merkmale 2.1 und 5.1.1 bis 5.1.4 wird auf die Ausfuhrungen im

Kapitel 5.1 verwiesen.

Die Ausbildung des Puffers (Merkmal 2.1.3.1) tragt nichts bei, das das Vorliegen

eines erfinderischen Schrittes begrinden kdnnte (Siehe Kap 5.2.1).



- 58 -

Der Gegenstand des Schutzanspruchs 1 nach Hilfsantrag 10 beruht daher nicht

auf einem erfinderischen Schritt.

5.2.4 Hilfsantrag 16, 17 und 19

Hinsichtlich der Merkmale 2.1.1.1 und 5.1.1 bis 5.1.4 wird auf die Ausfihrungen
zur Neuheit des Gegenstandes der einzelnen Schutzanspriche bezug genom-

men.

Das weitere Merkmal (2.1.4.1) betrifft die Ausgestaltung des Puffers als Endlos-
forderelement. Hinsichtlich dieses Merkmal wird auf die Ausfuhrungen im Kap.

5.2.1 hingewiesen.

5.2.5 Hilfsantrag 20

Im diesem Schutzanspruch ist zusatzlich zu den Merkmalen 2.1.1.1, 2.1.4.1 und

5.1.1 bis 5.1.4 noch folgendes Merkmal hinzugefigt worden:

2.1.1.2 Die Ubergabestation ist mit der Umlaufverfahreinrichtung zusam-
men mit der Spritzgiel3station und der Blasformstation auf einer

Maschinenbasis angeordnet.

Dieses Merkmal ist aus der D1 (Fig 1) bekannt. Auch bei der dort beschriebenen
Vorrichtung zum Spritzstreckblasformen sind diese Anlagenbestandteile auf einer
Maschinenbasis angeordnet. Die Merkmale 2.1.1.1 sowie 5.1.1 bis 5.1.4 sind
ebenfalls aus der D1 bekannt (s Kap 5.1). Hinsichtlich des Merkmals 2.1.1.2 wird

auf die Ausfuhrungen zu Kap 5.2.1 verwiesen.

Der Gegenstand des Schutzanspruchs 1 nach Hilfsantrag 20 beruht daher eben-

falls nicht auf einem erfinderischen Schritt.
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5.2.6 Die Gegenstande der verteidigten Schutzanspriiche 1 nach Hauptantrag

bzw nach den Hilfsantragen 1 bis 20 sind somit nicht rechtsbestandig.
6. Die auf den verteidigten Hauptanspruch 1 bzw den Hilfsantragen 1 bis 20
rickbezogene Unteranspriche 2 bis 15 sind, da diese Schutzanspriche nicht
rechtsbestandig sind, ebenfalls nicht rechtsbestandig.

M.
Die Kostenentscheidung beruht auf § 18 Abs 2 Satz 2 GebrMG iVm § 84 Abs 2
PatG, § 97 Abs 1 ZPO. Die Billigkeit erfordert keine andere Entscheidung.

Mdullner Kuhn Hildebrandt
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