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Sachverhalt und Antrage

IT.

3174 .D

Der Beschwerdefihrer (Einsprechender) hat gegen die
Zwischenentscheidung der Einspruchsabteilung tber die
Aufrechterhaltung des europaischen Patents Nr. 0 631 012

in beschraénktem Umfang, Beschwerde eingelegt.

Die Einspruchsabteilung war der Auffassung, daf3 unter

BerlUcksichtigung der Entgegenhaltungen

D1 DE-A-31 31 799, und

D5 J. Pav, P. Svenka "Der Soft-Kompaktkalander - die
Antwort auf die Herausforderung nach hohen
Geschwindigkeiten bei der Glattung und Satinage", Das
Papier, Oktober 1985, Seiten 3 bis 11,

das Patent in geandertem Umfang mit Ansprlchen 1-12,
14-19 der Patentschrift und Anspruch 13, wie in der
mindlichen Verhandlung vom 11. Juli 2000 eingereicht,

aufrechtzuerhalten sei.

Am 11. November 2002 fand eine mindliche Verhandlung vor

der Beschwerdekammer statt.

i) Der Beschwerdefihrer beantragte, die angefochtene
Entscheidung aufzuheben und das Patent in vollem

Umfang zu widerrufen.

ii) Der Beschwerdegegner beantragte, die Beschwerde
zurlckzuweisen (Hauptantrag), hilfsweise das
Patent in gedndertem Umfang mit Ansprlchen 1 bis
12 und 14 - 19 in der erteilten Fassung und einem
gednderten Anspruch 13 (Hilfsantrag 1) bzw. mit
Ansprlichen 1 bis 8 wie erteilt und, durch

Umnumerierung der abhangigen Ansprlche 10 bis 12
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geadnderten, Ansprichen 9 bis 11 (Hilfsantrag 2)

aufrechtzuerhalten.

Die Ansprliche 1 und 9 des Streitpatents gemafs

Hauptantrag lauten wie folgt

Ill.

Verfahren zur Beeinflussung von Dicke und Glanz
und/oder Glatte bei der Behandlung einer Faser-
stoffbahn in mindestens einem von Walzen (1, 5)
gebildeten Preflspalt (8), wobei zumindest eine
der Walzen (1, 5) aus einer Durchbiegungs-
einstellwalze (1) mit einem in der PrefRkraftebene
auf einer Mehrzahl von Stitzelementen (4)
abgestitzten flexiblen Walzenmantel besteht, und
die Uber die Breite der Faserstoffbahn vorhandene
Bahndicke durch entsprechende Druckbeaufschlagung
der Stitzelemente (4) korrigiert werden kann,

dadurch gekennzeichnet,

daf? der Walzenmantel (2) der Durchbiegungs-
einstellwalze (1) eine so hohe Flexibilitét
besitzt, daf durch das Zusammenwirken der
Stltzelemente (4) und den jeweils zugehdrigen
Abschnitten des Walzenmantels (2) eine Vielzahl
von selbstédndigen, sich gegenseitig zumindest im
wesentlichen nicht beeinflussenden PrefRkraft-

Korrekturabschnitten (6) gebildet werden,

daf? die Uber die Breite der Faserstoffbahn
vorhandenen Istwerte von Glanz und/oder Glatte
durch lokale, sich Uber wenigstens einen
Temperatur-Korrekturabschnitt (7) erstreckende
Veranderungen der Oberfldchentemperatur zumindest
einer der beiden Walzen (1, 5) beeinfluf’t werden

kénnen, und

da, zur Entkopplung der beiden Korrektur-

vorgadnge, die aufgrund von Anderungen der
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Oberflachentemperatur und damit verbundenen
lokalen Durchmesserveranderungen der betreffenden
Walze drohenden Prefkraftdnderungen in den
Korrekturabschnitten des betreffenden

PrefRspaltes (8) mittels ausreichender
Stltzelement- und Mantelnachgiebigkeit zumindest

im wesentlichen verhindert werden."

Verfahren zur Beeinflussung von Dicke und Glanz
und/oder Glatte bei der Behandlung einer
Faserstoffbahn in mindestens einem von Walzen (1,
5) gebildeten Prefspalt (8), wobei zumindest eine
der Walzen (1, 5) aus einer Durchbiegungs-
einstellwalze (1) mit einem in der PrefRkraftebene
auf einer Mehrzahl von Stitzelementen (4)
abgestitzten flexiblen Walzenmantel besteht, und
die Uber die Breite der Faserstoffbahn vorhandene
Bahndicke durch entsprechende Druckbeaufschlagung
der Stitzelemente (4) korrigiert werden kann,

dadurch gekennzeichnet,

daf? der Walzenmantel (2) Durchbiegungseinstell-
walze (1) eine so hohe Flexibilitat besitzt, daf3
durch das Zusammenwirken der Stltzelemente (4)
und den jeweils zugehdrigen Abschnitten des
Walzenmantels (2) eine Vielzahl wvon
selbstédndigen, sich gegenseitig zumindest im
wesentlichen nicht beeinflussenden PrefRkraft-

Korrekturabschnitten (6) gebildet werden, und

daf? die Uber die Breite der Faserstoffbahn
vorhandenen Istwerte von Glanz und/oder Glatte
durch lokale Veranderung der
Oberflachentemperatur zumindest einer der beiden
Walzen (5) korrigiert werden, wobei zur
Entkopplung beider Korrekturvorgange zumindest
die zur Temperaturbeaufschlagung vorgesehene

Walze (5) im AulRenbereich eine thermisch schlecht
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leitende Schicht mit einer dinnen thermisch
leitenden Auffenschicht besitzt und frei von
Veranderungen des Auflendurchmessers lokal

erwarmbar ist."

Der Beschwerdefihrer hat im schriftlichen Verfahren und

in der mindlichen Verhandlung im wesentlichen folgendes

vorgetragen:

i)

ii)

Durch die relative Angabe "im wesentlichen" im
ersten kennzeichnenden Merkmal des Anspruchs 1,
gemaf? dem "eine Vielzahl von selbstandigen, sich
gegenseitig zumindest im wesentlichen nicht
beeinflussenden PrefRkraft-

Korrekturabschnitten (6) gebildet werden" und im
letzten Merkmal dieses Anspruchs, gemafs dem
"PrefBkraftanderungen in den Korrekturabschnitten
des betreffenden Prefspaltes (8) mittels
ausreichender StlUtzelement- und
Mantelnachgiebigkeit zumindest im wesentlichen
verhindert werden", sei das jeweilige Merkmal
unklar. Dies fihre zum einen dazu, daf der
betreffende Gegenstand nicht so deutlich und
vollstadndig offenbart ist, daf ein Fachmann ihn
ausfihren kdénne und zum anderen zu einem Verstofl
gegeniiber Artikel 84 EPU. Hinsichtlich des
erstgenannten Merkmals gelte dies auch fir den

Anspruch 9 gemaf Hauptantrag und Hilfsantrag 1.

Das Verfahren nach dem Anspruch 1 des
Streitpatents sei nicht neu gegentber dem
Verfahren nach der Entgegenhaltung D1, da beim
Einsatz der aus dieser Entgegenhaltung bekannten
Walzenpresse bei der Behandlung einer
Faserstoffbahn in deren Prefispalt sowohl eine
Korrektur der Bahndicke, Uber eine
Druckbeaufschlagung der Stltzelemente einer

Durchbiegungseinstellwalze, wie auch eine
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Korrektur von Glanz und/oder Gl&tte, Uber lokale
Veranderungen der Oberflachentemperatur der
Durchbiegungseinstellwalze, vorgenommen werde.
Diese beiden Korrekturvorgdnge seien dabei,
Ubereinstimmend mit dem Verfahren dem Anspruch 1,
Uber eine entsprechende Stltzelement und

Mantelnachgiebigkeit entkoppelt.

iii) Das Verfahren nach dem Anspruch 9 werde durch die

Entgegenhaltung

DS EP-A-0 537 315

in Verbindung mit der Entgegenhaltung D1 oder D5
nahegelegt.

Bei dem Verfahren nach der Entgegenhaltung D9
werde die Bahndicke einer Faserstoffbahn, wie
auch deren Glanz und/oder Glatte, in einem
PreRspalt korrigiert. Ubereinstimmend mit dem
Verfahren nach dem Anspruch 9 seien diese beiden
Korrekturvorgange dadurch entkoppelt, daf’
zumindest die zur Temperaturbeaufschlagung
vorgesehene Walze im Auflenbereich eine thermisch
schlecht leitende Schicht mit einer dinnen
thermisch leitenden Aufenschicht besitze und
somit frei wvon Veranderungen des

AuRendurchmessers lokal erwdrmbar sei.

Von dem Verfahren nach der Entgegenhaltung D9
unterscheide sich dasjenige nach dem Anspruch 9
dadurch, dafR eine Korrektur der vorhandenen
Istwerte von Glanz und/oder Glatte Uber die
Breite der Faserstoffbahn durch lokale
Veranderung der Oberfldchentemperatur zumindest
einer der beiden Walzen erfolge. Abweichend davon
erfolge bei dem bekannten Verfahren diese

Korrektur konstant Uber die Breite der

3174.D o/
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Faserstoffbahn dadurch, daf die
Oberflachentemperatur global Uber die Lange der
betreffenden Walze verdndert werde. Dafd das
bekannte Verfahren aufgrund der globalen
Temperaturveradnderung unzuldnglich sei, weil
dadurch Uber die Breite der Faserstoffbahn
auftretende, lokale Einflisse nicht korrigierbar
seien, sei flUr den Fachmann anhand der mit dem
Verfahren nach der Entgegenhaltung D9 erzielbaren
Ergebnisse hinsichtlich Glatte und/oder Glanz
offensichtlich. Ebenso offensichtlich sei, unter
BerlUcksichtigung des allgemeinen Fachwissens oder
auch einer der Entgegenhaltungen D5 oder D1, daf3
lokale Beeintrachtigungen der Faserstoffbahn
hinsichtlich der Qualitat von Glatte und/oder
Glanz dadurch vermeidbar seien, daf? an die Stelle
der globalen Temperaturveranderung lokale

Temperaturveranderungen traten.

V. Der Beschwerdegegner hat im schriftlichen Verfahren und
in der mindlichen Verhandlung im wesentlichen folgendes

vorgetragen:

i) Die relativen Angaben "im wesentlichen" im
Anspruch 1 bezdgen sich auf nicht praziser
definierbare Wirkungen, deren Ursachen in diesem
Anspruch gleichfalls definiert seien. Aus diesem
Grund, und darlUber hinaus weil der Eintritt
dieser Wirkungen objektiv feststellbar sei,
erfliille der Anspruch 1 die Erfordernisse des
Artikels 84 EPU und zusammen mit der Beschreibung
auch diejenigen des Artikels 83 EPU. Der
Einspruchsgrund nach Artikel 100 b) EPU sei somit
nicht gegeben. Im Ubrigen sei auch zu
berltcksichtigen, daf? es im Zusammenhang mit

Artikel 84 EPU keinen Einspruchsgrund gebe. Dies

3174.D o/
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gelte entsprechend betreffend Anspruch 9 gemaf
Hauptantrag und Hilfsantrag 1.

Die Entgegenhaltung D1 betreffe eine Vorrichtung
und ein Verfahren, bei denen die Stltzelemente
einer Durchbiegungseinstellwalze derart mit Druck
beaufschlagt werden, daf® die durch eine Erwdrmung
aufgrund der Walkarbeit des Walzenmantels
entstehenden Temperaturen in einzelnen
Temperatur-Korrekturabschnitten denjenigen eines
festgelegten Solltemperaturprofils entsprachen.
Nach dieser Entgegenhaltung kdénne zwar die Uber
die Breite der Faserstoffbahn vorhandene
Bahndicke bei der Festlegung des Solltemperatur-
profils bertcksichtigt werden, doch fihre dies
nicht dazu, daf? neben der Korrektur der
Temperatur in den einzelnen Temperatur-
Korrekturabschnitten auch die Bahndicke in dem
betreffenden Preffspalt mit korrigiert werde. Der
Gegenstand des Anspruchs 1 sei folglich nicht nur
neu gegenuber der Entgegenhaltung D1 sondern
kénne durch diese auch nicht nahegelegt werden.
Dies gelte entsprechend betreffend Anspruch 9
gemaf? Hauptantrag und Hilfsantrag 1.

Betreffend das Verfahren nach dem Anspruch 1
kénne die in der Beschreibungseinleitung des

angegriffenen Patentes gewlrdigte Entgegenhaltung

D10 EP-A-0 132 922

als nachstkommender Stand der Technik erachtet

werden.

Ubereinstimmend mit dem Verfahren nach dem
Anspruch 1 erfolge nach dieser Entgegenhaltung
eine Korrektur der Bahndicke Uber eine

entsprechende Druckbeaufschlagung der
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Stltzelemente einer Durchbiegungseinstellwalze
und es seien auch Glanz und/oder Glatte durch
lokale, sich Uber Temperatur-Korrekturabschnitte
erstreckende Veranderungen der Oberflachen-
temperatur beeinflufbar. Nach der Entgegenhaltung
D10 erfolge dies im Gegensatz zu dem Verfahren
nach dem Anspruch 1 jedoch nicht in einem
PrefRspalt. Vielmehr seien bei dem bekannten
Verfahren die beiden Korrekturvorgadnge betreffend
Bahndicke sowie Glanz und/oder Gl&tte dadurch
entkoppelt, daf? jeder der beiden
Korrekturvorgdnge getrennt von dem anderen an
jeweils einem Prefispalt durchgefihrt werde. Damit
sei der Entgegenhaltung D10 keine Anregung
betreffend das Verfahren nach dem Anspruch 1 zu
entnehmen, gemafd dem beide Korrekturvorgange in
einem Preflspalt durchgefihrt wirden und somit
auch einer an diesem Preflspalt wirkenden

Entkopplung bedirften.

Das Verfahren nach dem Anspruch 9 unterscheide
sich von dem Verfahren nach der Entgegen-
haltung D9 dadurch, daf die Uber die Breite der
Faserstoffbahn vorhandenen Istwerte von Glanz
und/oder Glatte durch lokale Veranderung der
Oberflachentemperatur zumindest einer der beiden
Walzen korrigiert werden. Nach der Entgegen-
haltung D9 erfolge abweichend davon keine lokale
sondern eine, die gesamte Walze gleichmaf’ig
betreffende, globale Veranderung der
Oberflachentemperatur. Aufgrund dieses
Unterschiedes vermdbge die Entgegenhaltung D9
keine Anregung betreffend das Verfahren nach dem
Anspruch 9 zu geben. Zu erwartende Probleme
hinsichtlich der Entkopplung der beiden die
Bahndicke sowie Glanz und/oder Glanz betreffenden
Korrekturvorgadnge hatten den Fachmann ausgehend

von dem Verfahren nach der Entgegenhaltung D9,
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auch unter Berlcksichtigung der an sich aus den
Entgegenhaltungen D1 oder D5 bekannten lokalen
Veranderung der Oberfldchentemperatur, davon
abgehalten, von der globalen Verdnderung dieser
Oberflachentemperatur abzugehen und statt dessen
diese Temperatur Uber die Breite der Faser-

stoffbahn lokal zu beeinflussen.

Das Verfahren nach dem Anspruch 9 sei somit auch
durch eine gemeinsame Betrachtung der
Entgegenhaltung D9 mit der Entgegenhaltung D1
oder D5 nicht nahegelegt.

Entscheidungsgrinde

1.

3174 .D

Gegenstand des Anspruchs 1

Der Anspruch 1 betrifft ein

a)

Verfahren zur Beeinflussung von Dicke und Glanz
und/oder Glatte bei der Behandlung einer

Faserstoffbahn

in mindestens einem von Walzen gebildeten Prefspalt,

wobeil zumindest eine der Walzen aus einer
Durchbiegungseinstellwalze mit einem in der
PreRkraftebene auf einer Mehrzahl von Stltzelementen

abgestitzten flexiblen Walzenmantel besteht,

und die Uber die Breite der Faserstoffbahn vorhandene
Bahndicke durch entsprechende Druckbeaufschlagung der

Stltzelemente korrigiert werden kann,

dadurch gekennzeichnet, daf3
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e) der Walzenmantel der Durchbiegungseinstellwalze eine
so hohe Flexibilitat besitzt, daf? durch das
Zusammenwirken der Stltzelemente und den jeweils
zugehdrigen Abschnitten des Walzenmantels eine
Vielzahl von selbstédndigen, sich gegenseitig
zumindest im wesentlichen nicht beeinfluflenden

PrefRkraft-Korrekturabschnitten gebildet werden, daf’

f) die UGber die Breite der Faserstoffbahn vorhandenen
Istwerte von Glanz und/oder Glatte durch lokale, sich
Uber wenigstens einen Temperatur-Korrekturabschnitt
erstreckende Veranderungen der Oberflachentemperatur
zumindest einer der beiden Walzen beeinflufit werden

kbébnnen, und daf3,

g) zur Entkopplung der beiden Korrekturvorgange, die
aufgrund von Anderungen der Oberfl&chentemperatur und
damit verbundenen lokalen Durchmesserveranderungen
der betreffenden Walze drohenden Prefkraftanderungen
in den Korrekturabschnitten des betreffenden
PrefRspaltes mittels ausreichender Stltzelement- und
Mantelnachgiebigkeit zumindest im wesentlichen

verhindert werden.

Die Durchbiegungseinstellwalze hat nach Anspruch 1 zwei

Kriterien zu genlgen.

Zum einen ist namlich erforderlich, dafR der Walzenmantel
entsprechend dem Merkmal e) eine hohe Flexibilitat
besitzt, damit "voneinander weitestgehend unabhangige
PrefRkraft-Korrekturabschnitte geschaffen" werden (vgl.
Streitpatent, Spalte 3, Zeilen 9 bis 16).

Zum anderen ist es nach dem Merkmal g) erforderlich, daf
mittels ausreichender Stitzelement- und Mantelnach-
giebigkeit die Mbglichkeit geschaffen wird, "eine sich
durch lokale Temperaturerhdhung ergebende Erhdhung der

Bahnverformbarkeit, d. h. eine Dickenverringerung durch
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entsprechende Stltzelementeentlastung auszugleichen"
(Spalte 3, Zeilen 35 bis 40).

Ausfihrbarkeit

Nach dem Beschwerdefthrer fihren die in der Formulierung
der Wirkungsangaben der Merkmale e) und g) enthaltenen
Ausdriicke "im wesentlichen" dazu, daf das Verfahren des

Anspruchs 1 nicht ausfthrbar ist.

In jedem der Merkmale e) und g) ist neben der im obigen
Abschnitt 1. genannten Wirkung, die mittels der
Durchbiegungseinstellwalze zu erzielen ist auch
definiert, welche strukturelle Voraussetzung die
Durchbiegungseinstellwalze jeweils als Ursache flir eine

der Wirkungen zu erfiillen hat.

Mit den oben genannten relativierenden Ausdrlcken in der
Formulierung jedes der Merkmale e) und g) wird zum
Ausdruck gebracht, dafR bezlglich der jeweilig =zu
erreichenden Wirkung, aufgrund struktureller
Gegebenheiten der Durchbiegungseinstellwalze, eine

absoluter Wert nicht erreichbar ist.

Da in jedem der Merkmale e) und g) neben der Wirkung
auch die dazu flhrende strukturelle Voraussetzung der
Durchbiegungseinstellwalze definiert ist und weiterhin
der Eintritt der Wirkung, bei Vorliegen der
strukturellen Voraussetzungen, unmittelbar als Folge
dieser strukturellen Voraussetzungen bei Durchfihrung
des Verfahrens an der Faserstoffbahn feststellbar ist,
ist das Verfahren nach dem Anspruch 1 ausfihrbar. Liegt
umgekehrt eine der strukturellen Voraussetzungen
betreffend die Ausbildung der Durchbiegungseinstellwalze
nicht vor, dann tritt, wie gleichfalls anhand der
behandelten Faserstoffbahn unmittelbar feststellbar, die
zugehdrige Wirkung in dem definierten Ausmaf auch nicht

ein.
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Das Verfahren nach dem Anspruch 1 ist somit ausfihrbar,
so daf® der Einspruchsgrund nach Artikel 100 b) EPU nicht
vorliegt. In entsprechender Weise gilt dies auch

betreffend das Verfahren nach dem Anspruch 9.

Ob Anspruch 1 auch Artikel 84 EPU geniigt kann
dahingestellt bleiben, da nach standiger Rechtsprechung
die Voraussetzungen des Artikels 84 EPU im
Einspruchsverfahren, wie auch im Einspruchs-
beschwerdeverfahren, nur im Falle geanderter Anspriche
zu prufen sind. Dies ist vorliegend betreffend die

Anspriche 1 und 9 nicht der Fall.

Neuheit

Die Entgegenhaltung D1 betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren, bei dem innerhalb eines von Walzen gebildeten
Preflspaltes (Merkmal b)) eine einzige Eigenschaft einer
Faserstoffbahn korrigierbar ist. Dazu ist vorgesehen,
daf? die Stlutzelemente einer Durchbiegungseinstellwalze
entsprechend dem Merkmal c¢) so mit Druck beaufschlagt
werden, daf die aufgrund der Walkarbeit des
Walzenmantels erfolgende Erwarmung der
Oberflachentemperatur der Durchbiegungseinstellwalze
einem vorgegebenen Solltemperaturprofil entspricht
(Anspruch 1; Spalte 2, Zeilen 44 bis 57). Damit erfolgt
eine Temperaturbehandlung der als Papierbahn
vorliegenden Faserstoffbahn zur Erzielung bestimmter
Eigenschaften (Spalte 2, Zeilen 55 bis 57).

Ubereinstimmend mit einem Teil des Merkmals f) werden
Uber die Breite der Faserstoffbahn zu erzielende
Eigenschaften dieser Faserstoffbahn somit durch lokale,
sich Uber wenigstens einen Temperatur-Korrekturabschnitt
erstreckende Veranderungen der Oberflachentemperatur

zumindest einer der beiden Walzen beeinfluflt.
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Das Solltemperaturprofil wird dabei unter
BerlUcksichtigung vorbestimmter Eigenschaften der
Papierbahn geregelt, zu denen bspw. das Dicken- oder
Feuchtigkeitsprofil der Faserstoffbahn gehdren kann
(Spalte 2, Zeilen 44 bis 52; Spalte 5, Zeilen 1 bis 16).
Dem Beschwerdefihrer kann zwar darin zugestimmt werden,
daf? die nach der Entgegenhaltung D1 vorgesehene
Veranderung der Druckbeaufschlagung der Stiutzelemente,
Uber eine damit einhergehende Verdnderung des
PrefRspaltes, auch zu einer Veranderung der Bahndicke
fihren kann. Dies kann aber nicht als eine Mafnahme zur
Korrektur der Bahndicke im Sinne des Merkmals d)
angesehen werden, weil der Entgegenhaltung D1
diesbezliglich keine Angabe zu entnehmen ist, die Uber
die genannte BerlUcksichtigung der Bahndicke bei der
Festlegung des vorzugebenden Solltemperaturprofils

hinausgeht.

Das Verfahren nach dem Anspruch 1 unterscheidet sich
somit von dem Verfahren nach der Entgegenhaltung D1
dadurch, daf? im Prefspalt entsprechend den Merkmalen d)
und f) unterschiedliche Eigenschaften der Faser-
stoffbahn, né&mlich Bahndicke und Glanz und/oder Glatte
korrigiert werden, und weiterhin dadurch, dafl die
diesbezliglichen Korrekturen gemafy dem Merkmal g)

voneinander entkoppelt sind.

Mangelnde Neuheit des Gegenstandes des Anspruchs 1 wurde
nur ausgehend von dem Dokument D1 behauptet. Da keine
der Entgegenhaltungen dem Anspruch 1 naher kommt als die
Entgegenhaltung D1 ist der Anspruch 1 neu

(Artikel 54 EPU).

Die Neuheit des Verfahrens nach Anspruch 9 ist

zutreffend unstreitig.
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Erfinderische Tédtigkeit

Anspruch 1

Wie im obigen Abschnitt 3. ausgefthrt ist nach der
Entgegenhaltung D1 Ubereinstimmend mit einem Teil des
Merkmals f) vorgesehen, daf3 in einem Preflspalt das
Temperaturprofil Uber die Breite der Faserstoffbahn
durch lokale, sich Uber wenigstens einen Temperatur-
Korrekturabschnitt erstreckende Veranderungen der
Oberflachentemperatur zumindest einer der beiden Walzen

beeinflufRt werden kdnnen.

Ausgehend von dem Verfahren nach der Entgegenhaltung D1
liegt der Erfindung betreffend das Verfahren nach
Anspruch 1 die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zu
schaffen, das einfache und weitestgehend getrennt
voneinander wirksame Beeinflussungen sowohl von Dicke
als auch von Glanz und/oder Glatte ermdglicht (vgl.
Streitpatent: Spalte 1, Zeile 57 - Spalte 2, Zeile 2).

Diese Aufgabe wird bei dem Verfahren nach dem Anspruch 1
dadurch geldst, daf? entsprechend den Merkmalen d) und f)
Eigenschaften der Papierbahn , namlich Bahndicke und
Glanz und/oderGlatte, korrigiert werden, wobei diese
Korrekturen entsprechend dem Merkmal g) voneinander

entkoppelt sind.

Eine Anregung in Richtung auf das Verfahren nach
Anspruch 1 kann der Entgegenhaltung D1 nicht entnommen
werden, weil, wie ausgefthrt, das dort genannte
Verfahren ausschliefflich auf lokale Veranderungen der
Oberflachentemperatur gerichtet ist und ein Hinweis auf
eine zusatzliche Korrektur der Bahndicke nicht gegeben
wird. Da es weiterhin bei dem Verfahren nach der
Entgegenhaltung D1 auch nicht erforderlich ist zwei in
einem Preflspalt gleichzeitig durchgefihrte Korrekturen

zu entkoppeln, vermag diese Entgegenhaltung auch keinen
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Hinweis betreffend die Entkopplung zweier

Korrekturvorgadnge nach dem Merkmal g) zu geben.

Nach der Entgegenhaltung D10 wird in einem Preflspalt die
Bahndicke (entsprechend Merkmal d)) Uber eine
entsprechende Druckbeaufschlagung der Stltzelemente
einer Durchbiegungseinstellwalze korrigiert (Seite 6,
Zeilen 30 bis 34; Figuren 1, 4, 8). In einem weiteren
PreRspalt werden Glanz und/oder Glatte durch lokale,
sich Uber Temperatur-Korrekturabschnitte erstreckende
Veranderungen der Oberflachentemperatur korrigiert,
wobeil die Oberflédchentemperatur lokal Uber eine
entsprechende Druckbeaufschlagung der Stlitzelemente
einer Durchbiegungseinstellwalze verandert werden kann

(Seite 8, Zeilen 8 bis 27; Figuren 1, 4, 9).

Dadurch, daf® die Korrekturen nach der

Entgegenhaltung D10 voneinander getrennt in
unterschiedlichen Prefispalten durchgefihrt werden, sind
sie auch entkoppelt (Seite 7, Zeile 6 - Seite 8,

Zeile 7).

Ausgehend von der Entgegenhaltung D10 liegt dem
Gegenstand des Anspruchs 1 weiterhin die in dem
Streitpatent (Spalte 1, Zeile 57 - Spalte 2, Zeile 2)
genannte Aufgabe zugrunde ein Verfahren zu schaffen, das
einfache und weitestgehend getrennt voneinander wirksame
Beeinflussungen sowohl von Dicke als auch von Glanz
und/oder Glatte ermdglicht. Im Hinblick auf das
Verfahren nach der Entgegenhaltung D10 liegt die Aufgabe
im wesentlichen darin, daf die weitestgehend getrennte

Beeinflussung dieser Grdéfen in einfacher Weise erfolgt.

Zur Losung dieser Aufgabe tragen insbesondere die
Merkmal a), b) und g) bei, nach denen die
Korrekturvorgange in einem Prefispalt erfolgen und

dennoch entkoppelt sind.
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Da nach der Entgegenhaltung D10 die Korrektur der
Bahndicke von Veranderungen der Oberflachentemperatur
dadurch entkoppelt ist, daf’? jeder der beiden
Korrekturvorgange getrennt von dem anderen an einem
anderen Preflspalt durchgefthrt wird, vermag diese
Entgegenhaltung keine Anregung dafir zu geben, daf diese
Korrekturvorgange an einem einzigen Prefdspalt

durchgeftihrt, und entsprechend entkoppelt, werden.

Da keine der Ubrigen Entgegenhaltungen dem Gegenstand
des Anspruchs 1 naher kommt beruht dieser auf
erfinderischer Tatigkeit (Artikel 56 EPU).

Anspruch 9

Das Verfahren nach dem Anspruch 9 stimmt mit demjenigen
nach dem Anspruch 1 hinsichtlich der Merkmale a) bis f)
Uberein. Damit werden nach Anspruch 9 in entsprechender
Weise, bei der Behandlung einer Faserstoffbahn in
mindestens einem Pref’spalt, die vorhandene Bahndicke
durch entsprechende Druckbeaufschlagung der
Stlitzelemente, und Uber die Breite der Faserstoffbahn
vorhandene Istwerte von Glanz und/oder Gla&tte durch
lokale Veranderung der Oberfldachentemperatur zumindest

einer der beiden Walzen, korrigiert.

Die Verfahren nach Anspruch 9 und Anspruch 1

unterscheiden sich durch die Art in der die in einem
Prefispalt durchgefihrten Korrekturvorgange entkoppelt
werden. Nach dem Anspruch 9 erfolgt dies dadurch, daf3

h) zur Entkopplung beider Korrekturvorgange zumindest
die zur Temperaturbeaufschlagung vorgesehene Walze im
AufBenbereich eine thermisch schlecht leitende Schicht
mit einer dinnen thermisch leitenden Aufenschicht
besitzt und frei von Verdnderungen des AufRen-

durchmessers lokal erwadrmbar ist.
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Anders als nach dem Merkmal g) des Anspruchs 1, gemaf
dem lokale Durchmesserveranderungen der betreffenden
Walze durch eine entsprechende Ausbildung der
Stltzelement- und Mantelnachgiebigkeit zumindest im
wesentlichen verhindert werden, erfolgt nach dem
Anspruch 9 eine Entkopplung dadurch, daf tUber den Aufbau
der betreffenden Walze gemaf? Merkmal h) diese lokal
erwarmbar ist, ohne daf es zu Veradnderungen des
AufBendurchmessers kommt. Damit werden bei dem Verfahren
nach Anspruch 9, bei ihrem Auftreten zu einer Kopplung
der Korrekturvorgange fiuhrende, Veradnderungen des
Aufendurchmessers infolge lokaler Erwarmung der

betreffenden Walze vermieden.

Betreffend das Verfahren nach Anspruch 9 stellt die
Entgegenhaltung D9 den nachstkommenden Stand der Technik

dar.

Nach dem Verfahren gemdfd der Entgegenhaltung D9 wird
Ubereinstimmend mit dem Gegenstand des Anspruchs 9 in
mindestens einem von Walzen gebildeten PrefRspalt die
Bahndicke Uber entsprechende Druckbeaufschlagung der
Stltzelemente einer Durchbiegungseinstellwalze
eingestellt (Spalte 3, Zeilen 43 bis 54). Gleichzeitig
wird die Glatte Ubereinstimmend mit einem Teil des
Merkmals f) Uber Veranderungen der Oberflachentemperatur
einer Walze dieses PrefRspalts beeinfluRt (Spalte 4,
Zeilen 12 bis 23).

Diese Korrekturvorgange sind Ubereinstimmend mit dem
Merkmal h) dadurch entkoppelt, daf die zur
Temperaturbeaufschlagung vorgesehene Walze im
AufRenbereich eine thermisch schlecht leitende Schicht
mit einer dinnen thermisch leitenden AufRenschicht
besitzt und frei von Verdnderungen des AufRendurchmessers
lokal erwarmbar ist (Spalte 2, Zeilen 31 bis 38;

Spalte 5, Zeilen 2 bis 7).
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Das Verfahren nach dem Anspruch 9 unterscheidet sich
somit von demjenigen nach der Entgegenhaltung D9, daf3
die Veranderung der Oberflachentemperatur einer Walze
entsprechend einem Teil des Merkmals f) lokal, sich Utber
wenigstens einen Temperatur-Korrekturabschnitt
erstreckend erfolgt, wahrend nach der Entgegenhaltung D9
die Oberflachentemperatur der betreffenden Walze im
Ganzen, global, verdndert wird um die Temperatur im
Preflspalt konstant zu halten (Spalte 4, Zeilen 12 bis
19).

Dem Einwand der Beschwerdegegnerin, daf? sich das
Verfahren nach dem Anspruch 9 auch dadurch von
demjenigen nach der Entgegenhaltung D9 unterscheide, daf3
Bahndicke bzw. Glanz und/oder Glatte als RegelgrdfRen,
durch Veranderung der Druckbeaufschlagung bzw. der
Oberflachentemperatur als StellgrdfRen, beeinflufbar
seien vermag die Kammer nicht zu folgen, da ersichtlich
bei dem Verfahren nach der Entgegenhaltung D9 die
gleiche Zuordnung von Regel- und StellgrdfRen vorliegt.
So ist nach dieser Entgegenhaltung die Bahndicke als
RegelgrdfRe durch entsprechende Druckbeaufschlagung der
Stlitzelemente als StellgrdfRe korrigierbar (Spalte 3,
Zeilen 43 bis 49) und die Glatte der Papierbahn ist als
Regelgrdfie Uber Veranderungen der Oberfldchentemperatur
der betreffenden Walze als Stellgrdfe beinflulbar
(Spalte 4, Zeilen 12 bis 23).

Aufgrund des o. g. Unterschiedes gegenlber dem Verfahren
nach der Entgegenhaltung D9 kann die mit dem Verfahren
nach Anspruch 9 zu lésende Aufgabe darin gesehen werden,
das bekannte Verfahren so weiterzubilden, daR die
Korrektur von Glanz- und/oder Glatte der Faserstoffbahn

verbessert werden.

Die Aufgabe ist offensichtlich. Sie ergibt sich, ohne
Kenntnis des Verfahrens nach dem Anspruch 9 fGr den

Fall, daf sich die nach der Entgegenhaltung D9
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vorgesehene globale, gleichmafRige Warmebehandlung tber
die gesamte Lange des Preflspalts als unzureichend
erweist. Dieser Fall ist fir den Fachmann unmittelbar,
anhand des Verlaufs bzw. der Verteilung von Glanz
und/oder Glatte Uber die Breite der behandelten
Faserstoffbahn, feststellbar.

Eine derartige Aufgabe stellt sich dem Fachmann ohne
Kenntnis des Verfahrens nach dem Anspruch 9, ausgehend
von dem Verfahren nach der Entgegenhaltung D9, aber auch
aufgrund des allgemeinen Fachwissens, gemafd dem die
Qualitit von Glanz und/oder Gla&tte durch lokal Uber die
Breite der Faserstoffbahn auftretende Beeintrachtigungen
herabgesetzt sein kann. Ein Nachweis fir dieses
Fachwissen ergibt sich bspw. aus der Entgegen-

haltung D10, gemaf der die Qualitat der Faserstoffbahn
Uber deren Breite durch lokale Beeintrachtigungen in
Form von sog. "Hot spots" vermindert sein kann (Seite 2,
Zeilen 1 bis 12; Seite 9, Zeilen 18 bis 36). Derartige
Temperaturspitzen sind auch aus der Entgegenhaltung D1
bekannt (Spalte 1, Zeilen 20 bis 36 und 66 bis 68).

Die Aufgabe wird nach dem Gegenstand des Anspruchs 9
dadurch geldést, daR nach dem Merkmal d) die Uber die
Breite der Faserstoffbahn vorhandenen Istwerte von Glanz
und/oder Glatte durch lokale Veranderung der
Oberflachentemperatur zumindest einer der beiden Walzen

korrigiert werden.

Genauso unmittelbar wie zur o. g. Aufgabe fihrende
Beeintrachtigungen der Qualitat von Glanz und/oder
Glatte erkennbar sind erkennt der Fachmann, ausgehend
von der Entgegenhaltung D9, die Losung fUr ein
unzureichendes Glanz- und/oder Glatteprofil Uber die
Breite der Faserstoffbahn. Beil Einsatz dieses Verfahrens
ist ndmlich unmittelbar erkennbar, dafl lokale
Beeintrachtigungen tUber die Breite der Faserstoffbahn

nicht mittels der nach dieser Entgegenhaltung globalen
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Beeinflussung des Glanzes einer Faserstoffbahn
vermeidbar sind, sondern gleichfalls einer lokalen

Behandlung bedirfen.

Sollte sich das bei dem Verfahren nach der
Entgegenhaltung D9 vorgesehene Einhalten einer
konstanten globalen Temperatur Uber den Prefdspalt nicht
als ausreichend erweisen, dann ist es flUr den Fachmann
aufgrund des allgemeinen Fachwissens naheliegend,
anstelle der gleichmafRigen thermischen Behandlung der
Faserstoffbahn, die Faserstoffbahn in dem zur Erzielung
eines gewlnschten Glanzprofiles erforderlichen Mafe
lokal zu erwarmen, bzw. durch lokales Erwadrmen der
betreffenden Walze lokale Beeintrachtigungen der

Qualitit von Glanz und/oder Gla&tte zu vermeiden.

Belege dafir, dafR auf einer bereichsweise
unterschiedlichen Erwdrmung einer Walze des Prefispaltes
basierende Vorgehensweisen zur Vermeidung lokaler
Qualitatsbeeintrachtigungen einer Faserstoffbahn zum
allgemeinen Fachwissen gehdéren, ergeben sich aus den
Entgegenhaltungen D1 und D10 (D1, Spalte 2, Zeilen 44
bis 46; D10, Seite 9, Zeilen 18 bis 36).

SchlieRlich ist nach der Entgegenhaltung D5 "die
individuelle Regelbarkeit der Walzenspaltbedingungen im
gesamten Querprofil fir die Steuerung des
Satinierprozesses von entscheidender Bedeutung".
Demzufolge wird dort auf "eine saubere, zonenweise
regelbare, fUr hohe Geschwindigkeiten, Leistungen und
Temperaturen besonders geeignete Beheizung der

Basiswalze" verwiesen (Seite 7, Abschnitt 5.2).

Somit ist das Verfahren nach Anspruch 9, ausgehend von
dem Verfahren nach der Entgegenhaltung D9, auch dadurch
nahegelegt, daff der Fachmann zur Erzielung des in der
Entgegenhaltung D5 genannten Vorteils betreffend die

Steuerung des Satinierprozesses die nach dieser

3174.D o/
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Entgegenhaltung hierfiir vorgesehene zonenweise und damit
lokal regelbare Beheizung der betreffenden Walze

einsetzt.

Der Gegenstand des Anspruchs 9 beruht somit nicht auf
erfinderischer Tatigkeit (Artikel 56 EPU).

5.1 Somit kann dem Hauptantrag nicht stattgegeben werden.
Da auch die Ansprlche gemaff Hilfsantrag 1 den Anspruch 9
umfassen kann auch diesem Antrag nicht stattgegeben

werden.
5.2 Dem Hilfsantrag 2, der auf den als erfinderisch
angesehenen Anspruch 1 (vgl. obigen Abschnitt 4.1) und

davon abhangige Anspriiche gerichtet ist, ist

stattzugeben.

Entscheidungsformel

Aus diesen Grinden wird entschieden:

1. Die angefochtene Entscheidung wird aufgehoben
2. Die Angelegenheit wird an die erste Instanz

zurlickgewiesen mit dem Auftrag das Patent in gedndertem

Umfang aufrechtzuerhalten mit folgenden Unterlagen:

3174 .D
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Anspriche 1 bis 11 laut Hilfsantrag 2, eingereicht in

der mindlichen Verhandlung vom 11. November 2002,
Beschreibungsspalten 1 bis 5 laut Hilfsantrag 2,
eingereicht in der mindlichen Verhandlung vom

11. November 2002,

Zeichnung wie erteilt.

Die Geschaftstellenbeamtin: Der Vorsitzende:

D. Spigarelli J. Willems
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