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Sachverhalt und Antréage
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Auf di e europdi sche Patentannel dung Nr. 96 115 194.1
wur de das europai sche Patent Nr. 0 766 015 erteilt,
dessen Anspruch 1 we folgt lautet:

"Verfahren zur Herstellung eines mt einem angefornten
Schaft (9) mt |Innengew nde zur Aufnahnme ei nes

Axi al zapf ens versehenen Gel enkgehauses (8), insbesondere
far Spurstangen von Kraftfahrzeugen, insgesant durch

Kal t unf or mrung aus ei nem an ei nem Ende mt einer

kugel arti gen Verdi ckung (V) versehenen, vorzugswei se aus
Drahtmaterial hergestellten Rohling (R), wobei als
erstes durch NapfruckwartsflielBpressen i m Schaft des
Rohlings (R) eine axiale Vertiefung (1) mt einemden
Dur chnesser des | nnengew ndes Uuberstei genden Durchnesser
und einer die axiale Lange des Gew ndeberei ches

Uber st ei genden Lange hergestellt und anschlielRend nur
der Gew ndebereich unter gleichzeitigem Verfornen der
Mant el fl1 &che zu ei ner Schl issel fl ache (2) auf den

Gewi ndeker ndur chnesser (3) reduziert wird und
anschl i eRend durch quer zur Achsrichtung i mBereich der
Verdi ckung (V) erfol gendes Anstauchen, Napfen, Lochen
und Kalibrieren sowhl die AufRenkontur als auch die

| nnenkont ur des Cel enkgehduses (8) hergestellt werden."

Der von der Beschwerdef Ghrerin (Ei nsprechenden)

ei ngel egte, auf den Einspruchsgrund genmal3 Arti kel 100 a)
EPU (fehl ende erfinderische Tatigkeit) gestutzte

Ei nspruch, in dem zum Stand der Technik u. a. auf die im
Beschwer deverfahren w eder aufgegriffenen Druckschriften

D1: Vortragstexte des Synposiuns "Neuere
Entw ckl ungen in der Massivunfornmung” in
Fel | bach/ Stuttgart am 13. und 14. 06. 1995 unter
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der Leitung von Prof. Dr.-1ng. Klaus Siegert,
Institut fur Unforntechni k der Universitat
Stuttgart

D2: JP- A-59/ 10440

verw esen wurde, wurde von der Einspruchsabteilung mt
der am 28. Juni 2000 zur Post gegebenen Ent schei dung
zur ickgew esen

Cegen di ese Entscheidung | egte di e Beschwerdefidhrerin
unter rechtzeitiger Zahlung der Beschwerdegebihr am

21. August 2000 Beschwerde ein. D e Beschwerdebegrindung
i st am 30. Oktober 2000 ei ngegangen.

Di e Beschwerdefdhrerin beantragte di e Auf hebung der
angef ocht enen Ent schei dung und den Wderruf des Patents.
Antrag auf nindliche Verhandl ung wurde i hrerseits nicht
gestel lt.

Di e Beschwerdegegnerin (Patentinhaberin) beantragte, die
Beschwer de zuridckzuwei sen, hilfsweise eine mindliche
Ver handl ung anzuber aunen.

Di e Argunmentation der Beschwerdefihrerin | &t sich we
fol gt zusammenf assen:

Die Einleitung der D1 enthalte die Anregung, ein

Gel enkgehause mt ei nem daran angefornten Schaft

i nsgesant durch Kal tunfornmung herzustellen. Somt sei
die ebenfalls eine Kaltunfornung betreffende erste

Mer krmal sgruppe des Anspruchs 1 des Streitpatents
bekannt. Weiterhin offenbare die D1 einen mt einer
kugel arti gen Verdi ckung versehenen Rohling und eine in
dessen Schaft ei ngebrachte axiale Vertiefung. Dabei
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sei en auch deren konstruktive Auslegung, namich die
axi al e Lange des Gew ndeberei chs und der Durchnesser im
Prinzip mit offenbart. Die Uberl ange der axial en
Vertiefung ergebe sich aus fertigungstechni schen

G Uinden, um einen Freiraum hinter dem Gew ndeabschni tt
zum Abtransport der Spane und zum Ausl auf des Werkzeugs
zur Verfigung zu haben. Weiter gehtdre das beim
Streitpatent fir die Fertigung der axialen Vertiefung
beansprucht e NapfruckwartsflielRpressen zum al | genei nen
Fachw ssen und sei demmach zusamen mt demin der D1
vorgestellten Verfahren zu |l esen. Somt sei auch die
zwei te Merkmal sgruppe des Anspruchs 1 des Streitpatents
aus der D1 bekannt. Da auch der Inhalt der |etzten

Mer kmal sgr uppe des Anspruchs 1 des Streitpatents,
nam i ch das Anstauchen, Napfen, Lochen und Kalibrieren
aus demBild 1 der D1 zu entnehnen sei, verbleibe als
Unt er schi edsner kmal gegentber dem beansprucht en
Verfahren lediglich das Teil merkmal, nach dem "nur der
Gewi ndeberei ch unter gl eichzeitigem Verfornmen der
Mant el f|1 &che zu einer Schl issel fl ache auf den

Gew ndeker ndurchnmesser reduziert wrd".

Di eses Merkmal stelle jedoch eine fertigungstechnisch
bedi ngt e Not wendi gkeit bei m Anbri ngen ei ner axial en
Vertiefung durch NapfrickwartsflieBpressen dar, denn der
nach ei ner sol chen Bearbei tung notwendi gerwei se ni cht
honmogene Werkstof f niisse, nachdem di e axiale Vertiefung
ei ngebracht worden sei, noch kalibriert, verjlngt oder
ei ngezogen werden. Aus di esem Hi ntergrundw ssen fol ge,
dalR der I|nnendurchnesser der axialen Vertiefung

zwangsl aufi g groRer gewahlt werden nisse als der

Gew ndeker ndurchnmesser. Durch das Nachkal i brieren werde
die axiale Vertiefung dann auf den im Streitpatent
genannt en Gew ndeker ndur chnesser reduziert. Witerhin

| i ege auch das gl eichzeitige Anfornen der Schl tssel -
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fl &che in der Natur der Sache, denn jeder weitere

Unf or mvor gang wirde zu ei ner MalRabwei chung der

| nnenbohrung fidhren. Es sei somt zwangsl aufig
erforderlich, wdhrend des Nachkalibrierens gleichzeitig
di e Schl tssel fl &che anzufornmen. Das einzi ge

Unt er schi edsner kmal des beanspruchten Verfahrens
gegentber der D1 sei somt naheliegend.

Auch die D2 offenbare die Herstellung eines

Cel enkgehduses, bei demin einen insgesant durch

Kal t unf ormrung hergestellten Rohling eines Gel enkgehauses
eine axiale Vertiefung eingebracht sei. Die Herstellung
sowohl der AufRenkontur als auch der Innenkontur des

Cel enkgehduses erfol ge ebenfalls durch Anstauchen,
Napfen, Lochen und Kalibrieren wie beim Streitpatent.

D e Mantel fl ache werde zwar zunachst an ei nem Roht ei

aus Vol I material zu einer Schlissel fl ache ungefornt

j edoch habe im Vergleich zum Streitpatent bei der D2

| ediglich eine Vertauschung von Arbeitsschritten
stattgefunden, namich dall i m Gew ndebereich die
Mant el f|1 &che des Schaftes vor Ei nbringung der axialen
Vertiefung in den Schaft zu ei ner Schl issel fl &che
ungefornt worden sei. Die Unkehrung di eser Bearbeitungs-
schritte wie sie imAnspruch 1 angegeben sei, beruhe

ni cht auf erfinderischer Tatigkeit.

Di e Beschwerdegegnerin argunentiert in etwa we folgt:

In den Druckschriften D1 und D2 seien insbesondere die

i mAnspruch 1 aufgefihrte Herstellung und Benessung der
axi al en Vertiefung und di e anschli eRende Reduktion des
Gewi ndeberei chs auf den Gew ndeker ndur chnesser
gleichzeitig mt dem Verfornen der Mantel fl &che zu ei ner
Schl Gssel fl ache nicht offenbart. Die D1 zeige lediglich
das Kal tunf ornen ei nes Gel enkkopfes, ohne Angaben zur
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Ausbi | dung einer mt Innengew nde versehenen axi al en
Vertiefung innerhal b des Schaftes zu machen. Die D2
beschrei be in di esem Zusanmenhang nur di e Ausbil dung
ei ner axi alen Vertiefung durch Bohren.

Es sei aus keiner der beiden Entgegenhal tungen auch nur
ansat zwei se ein H nweis zu entnehnen, das beanspruchte
Ver f ahren nachzuvol | zi ehen. Vor dem Prioritatszeitpunkt
des Streitpatents habe man die axiale Vertiefung in Form
ei ner Sackl ochbohrung durch spanabhebende Bear beit ung
erzeugt und es gebe kein Vorbild dafdr, dal dieses

her kbmm i che Verfahren zwecks Reduzi erung des

Her st el | ungsauf wandes i m Si nne des Streitpatents durch
Anwendung des NapfriuckwartsflielBpressens zu ersetzen
sei. Di e Beschwerdefihrerin bediene sich imibrigen

ei ner nicht zul &ssi gen riuckschauenden Betrachtungswei se
und interpretiere beimVergleich des Streitpatents mt
dem St and der Techni k Kennt ni sse aus der Erfindung in
den Stand der Techni k hinein. Eine Zurickweisung der
Beschwer de sei demmach begr indet.

Ent schei dungsgr tinde

0927.D

Di e Beschwerde entspricht den Artikeln 106 bis 108 sow e
den Regeln 1 (1) und 64 EPU. Sie ist zul assig.

Di e Neuheit des Verfahrens nach dem Anspruch 1 i st
of fensi chtlich gegeben und von der Beschwerdefidhrerin
ni cht bestritten worden.

Erfinderische Tatigkeit

D e Beschwerdekamer stinmmt mt den Ausfihrungen der
Beschwer degegnerin in der Beschwerdeerw derung vom
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2. April 2001 hinsichtlich der Erlauterung des
Cegenstands des Streitpatents Uberein, insbesondere was
den Fertigungsschritt zur Erzeugung der axial en
Vertiefung (1) des Gel enkgehauses (8) und di e Anbringung
des fiUr das spater einzuschnei dende | nnengew nde

vor gesehenen Berei chs der axialen Vertiefung betrifft.

Di ese i m Anspruch 1 neben weiteren Fertigungsschritten
angegebenen Bear bei t ungsstufen, nach denen

"als erstes durch Napfruckwartsfliel3pressen i m Schaft
des Rohlings (R) eine axiale Vertiefung (1) mt einem
den Durchnesser des | nnengew ndes Uuberstei genden

Dur chnesser und einer die axiale Linge des Gew nde-
ber ei ches Uberstei genden Lange hergestellt und

anschl i eBend nur der Gewi ndebereich unter

gl ei chzeitigem Verfornmen der Mantel fl a&che zu einer
Schl Gssel fl &che (2) auf den Gew ndeker ndur chnesser
(3) reduziert wrd",

vernei den of fensichtlich die zeit- und kostenaufwendi ge
spanende Ausarbeitung einer |angen Axial bohrung und
eines relativ | angen Gewi ndeabschnitts im Schaft des
Gel enkgehauses, denn beim Streitpatent ist nur der
reduzierte, relativ kurze Gew ndekernbereich mt

| nnengew nde zu ver sehen.

Der Auffassung der Beschwerdefihrerin, dal es im

O f enbarungsbereich der D1 |iege, die axiale Vertiefung
mt einer die axiale Lange des Gew ndeberei chs

uiber st ei genden Uber| ange herzustell en und hierfir aus
den Fertigungsverfahren des Druckunfornens das

Napfr uckwéart sfli elBpressen auszuwdhl en, kann die
Beschwer dekanmer aus den fol genden, in der
Beschwer deerw derung der Beschwer degegnerin schon im
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wesent | i chen vorgebrachten G Unden nicht beitreten:

In der DI wird in der Beschreibungseinl eitung zwar auf
ei ne funfstufige Kaltunformng verw esen, jedoch fehlen
j egliche Angaben, in welcher Wise die mt |nnengew nde
ver sehene axi ale Vertiefung innerhal b des Cel enk-
gehduseschaftes hergestellt wrd.

Nach der D2 wird die axiale Vertiefung offensichtlich
erst in der letzten Fertigungsstufe, w e die Abbil dungen
7A und 7B der D2 zeigen, eingebracht. In einer ersten
Prozellstufe (vgl. die Figuren 1 bis 5) erfol gen das
Abschnei den des Materials, die Querschnittsreduzierung,
das Pressen durch Gesenkschm eden, das Fornen des
kugel f 6r m gen Kopfes und das hexagonal e Abtragen des
Endteil es zwecks Bil dung ei ner Schl issel fl ache. In einer
zweiten Prozel3stufe wird ei ne Tenperatur- und

Qoer f | &chenbehandl ung durchgef ihrt und in einer dritten
Prozel3stufe erfol gt das Fertigfornmen durch Kaltpressen
(Figuren 6A bis 6D). Erst danach wird durch nechani sche
Bearbeitung die axiale Vertiefung mt einem tber ihre

W r kl &nge ei ngebrachten Gew nde gefertigt.

Die Fertigung der axialen Vertiefung mt den im
Anspruch 1 angegebenen Benessungen durch Napfruckwarts-
flieBpressen ist daher den Entgegenhal tungen D1 und D2
ni cht entnehnbar und auch vom Fachmann nicht, w e von
der Beschwerdef hrerin behauptet, aus dem O f enbar ungs-
inhalt mtlesbar.

Dies gilt ebenfalls fur das zweite Teil nerkmal aus dem
vorstehend zitierten Textteil (siehe Punkt 3.1) aus dem

Anspruch 1 des Streitpatents.

W e die Beschwerdef Uhrerin sel bst anfihrt, geht dieses
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Merkmal nicht in identischer Wise aus der D1 hervor. In
der D1, in der imeinzelnen |ediglich die Bearbeitungs-
stufen fir den Spurstangenkopf des Cel enkgehéuses
beschri eben sind, sind keine Angaben gemacht, ob und w e
an der Mantel fl &che des Cel enkgehduseschaftes eine

Schl Gssel f| ache angebracht wird und wi e sich deren
Bear bei tung auf ei ne eventuell schon vorhandene axi al e
Vertiefung i m Schaft ausw rken wirde.

Der von der Beschwerdefldhrerin vertretenen Auffassung
bezigl i ch der angeblich nahel i egenden Anwendung des

Napf r dckwéart sfli eBpressens zwecks Anbringung der axial en
Vertiefung, woraus sich nach ihrer Ansicht die
fertigungstechni sch bedi ngt e Notwendi gkeit ergabe, den
fdr das I nnengewi nde vorzusehenden | nnendurchnmesser der
axi alen Vertiefung zwecks Honpgeni si erung des Werkstoffs
nachtréaglich zu kalibrieren (oder zu "verjingen" bzw
"einziehen"), vermag sich die Kamrer nicht

anzuschl i eRen. Di e Beschwerdefthrerin beurteilt den in
Rede st ehenden Fertigungsschritt in rickschauender
Betracht ungswei se, indem sie zunéchst eine nahel i egende
Anwendung des NapfruckwartsflielB3pressens vorausset zt,
und dann von der daraus resultierenden, angeblich nicht
absol ut honogenen \Wer kst of f beschaf fenheit (an der
Wandung der axialen Vertiefung) die Notwendi gkeit
ableitet, die Innenwandung weiterzuverfornmen und deren
Dur chmesser zu verringern. Aus di esen Uberl egungen mifte
nach Auffassung der Kammer allenfalls der Schlul3 gezogen
wer den, dall der Fachmann aufgrund ei ner nach dem

Ar bei t sgang des Napfruckwéartsfliel3pressens

nmbgl i cherwei se vor handenen | nhonogenitéat des Werkstoffes
diese Art der Kaltverformung nicht ohne weiteres in
Betracht gezogen hatte.

Der CGedanke, durch Verformung der &uferen Mantel fl ache
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in der Lange des Gew ndebereichs zu einer

Schl Gssel f| ache ohne zusat zlichen Ferti gungsaufwand eine
gl ei chzeiti ge Reduzi erung des Durchnessers der durch
Napf r dckwéar t sfli eBpressen erzeugten axialen Vertiefung
i m Gewi ndeberei ch auf den Gew ndeker ndurchnesser zu

er nogl i chen, wodurch aufgrund der verbl ei benden

Uber| ange der axialen Vertiefung ein radial nicht
reduzi erter Bereich verbleibt, der die Anbringung des
Gew ndes beginsti gt (Bohrerausl auf, Spanaufnahne), i st
der D1 nicht zu entnehmen und wird durch sie auch nicht
nahegel egt .

Dies gilt auch fur das in der D2 beschriebene

Her stel | ungsverfahren, bei dem w e schon erdrtert, die
axi al e Vertiefung ungestuft ausgebildet ist und erst in
der | etzten Bearbeitungsstufe offenbar durch Bohren
erzeugt wird, d. h. nach den Kaltpref3- und

Ver formungsschritten, in denen u. a. die Schl tssel fl ache
am aulReren Mantel des vollen (noch nicht mt einer
axi al en Vertiefung versehenen) Gel enkgehauseschaftes
angebracht wurde. Der D2 ist auch kein H nweis

dahi ngehend zu ent nehnen, dal} ei ne Unfornung des
Schaftendteil es zur Erzeugung der hexagonal en

Schl Gssel f1 ache i m Gegensatz zu der in den Figuren
dargestellten und i mei nzel nen beschri ebenen
Fertigungsfol ge nach dem Ei nbri ngen der axi al en
Vertiefung nur in dem axial en Erstreckungsberei ch eines
relativ kurzen | nnengew ndes unter Durchnesser -

reduzi erung des I nnengew ndebereichs erfolgen soll. Bei
der D2 ist nur von ei nem hexagonal en Abtragen

(Figuren 5A, B) die Rede, das offensichtlich vor dem
Anbringen der axialen Vertiefung (siehe die Figuren 7A,
B) erfolgen soll. AuRBerdemist der Figur 7A der D2 zu
ent nehnen, dal} sich di e hexagonal abgetragene
Mant el f1 &che (Schl tssel fl &che) axial nur Uber einen Tei
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des Gew ndeberei chs der axial en Bohrung erstreckt. Aus
den vor st ehenden AusfUhrungen fol gt, dalR ausgehend von
der D2 sel bst eine Vertauschung der Rei henfol ge von

Bear bei tungsschritten nicht zwangsl &ufig zu demim
Streitpatent beanspruchten Herstellungsverfahren gefuhrt
hatte.

4. D e Kammer konmt daher zu dem Ergebnis, dalR sich das
Ver fahren nach Anspruch 1 des Streitpatents nicht in
nahel i egender Wi se aus dem Stand der Techni k ergibt, so
dalR es als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend
anzusehen ist (Artikel 56 EPU).

Das Patent hat daher auf der Basis der erteilten
Unt er | agen Best and.

Ent schei dungsf or nel

Aus di esen G unden wrd entschi eden:

D e Beschwerde wi rd zurickgew esen

Der Geschéaftsstell enbeant e: Der Vorsitzende:

S. Fabi ani F. A Qunbel
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