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Ent schei dung der Prifungsabteil ung des
Eur opai schen Patentants, die am

25. Juli 2001 zur Post gegeben wurde und mit

der di e européi sche Patentanmnel dung
Nr. 97 105 525.6 aufgrund des Artikels
97 (1) EPU zurickgew esen worden ist.
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Sachverhalt und Antréage

3078.D

Di e Beschwerdefidhrerin (Annel derin) hat gegen die

Ent schei dung der Prifungsabteilung tber die

Zur uckwei sung der Annel dung Nr. 97 105 525. 6 Beschwerde
ei ngel egt .

Di e Prifungsabteilung war zur Auffassung gekomen, dafld
di e Annel dung i m Hi nblick auf den in der

Beschrei bungsei nl ei tung erwdhnten Stand der Technik in
Konbi nati on mt der Entgegenhal tung

D1 = EP 0 180 394 A

den Erfordernissen des Artikels 56 EPU (erfinderische
Tatigkeit) nicht genige.

Di e Beschwerdefdhrerin beantragte, die angefochtene
Ent schei dung auf zuheben und ei n Patent aufgrund
f ol gender Unterl agen zu erteilen:

Beschr ei bung:

Sei t en: 1, eingereicht am 23. Novenber 2002,
2 bis 8 eingereicht am 20. Septenber 2002,

Pat ent anspr tche:

Nr.: 1,2 eingereicht am 20. Septenber 2002,

Zei chnungen:

Blatt: 1/1 eingereicht am 20. Septenber 2002.
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Der unabhéangi ge Anspruchs 1 lautet wie folgt:

"1.

Am 20.

Arti kel

Verfahren zur Steuerung der Vorfornmen einer
nmehr er e nebenei nander angeordnete Stationen

auf wei senden d asmaschi ne, bei demdie
Tropfenfallzeit von d astropfen zw schen dem
Schnitt vom d asstrang und dem Ei ntreffen des
abgeschnittenen d astropfens an der ihn

ver ar bei t enden Vorform von der Anordnung der

di ese Vorform aufwei senden Station in der

@ asmaschi ne abhangig ist, bei demein von einer
Schnittzahl der G asmaschine zeitlich abhangi ger
Ver ar bei t ungsprozel3 der d asnmaschine in

3600 I nkrenmente aufgeteilt ist, und bei dem jeder
Station der G asmaschine ein ihrer Position in
der d asmaschi ne ent sprechender von der

Schni ttzahl unabh&ngi ger Zeitversatz zugeordnet
wi rd, um den der Begi nn des Verarbeitungs-
prozesses an der Vorform der betreffenden Station
verzogert wird."

Marz 2002 sind Ei nwendungen eines Dritten genmald
115 EPU ei ngegangen. Dabei wurde zusatzlich zu

der Entgegenhal tung D1 noch auf fol gende

Ent gegenhal t ungen Bezug genommen:

D2 =

™M =

DE 32 32 733 C (i m Europai schen Recherchenberi cht
er wahnt)

US 4 459 146 A (i m Europai schen Recherchenberi cht
er wahnt)

US 1 911 119 A

D e Beschwerdef dhrerin hat fol gendes vorgetragen
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Bei demin der urspringlichen Beschrei bungseinleitung
angegebenen Verfahren handel e es sich um ei ne am
Prioritatstag der vorliegenden Annel dung i m Betrieb der
Annel derin ubliche Verfahrenswei se, von der bei der

Ent wi ckl ung des vorliegenden Annel dungsgegenst ands
ausgegangen wur de.

Der Grundgedanke des Verfahrens gemald dem Anspruch 1
bei der Steuerung der Vorform zw schen

schni tt zahl abhdngi gen und schni tt zahl unabhangi gen
Paranmetern zu unterschei den, einen von der Schnittzah
der d asmaschine zeitlich abhéngi gen Verarbei tungsprozeld
der d asmaschine in 3600 |Inkrenmente aufzuteilen und

j eder Station der d asnmaschine einen ihrer Position in
der d asmaschi ne ent sprechenden von der Schnittzah
unabhéangi gen Zeitversatz zuzuordnen, um den der Begi nn
des Verarbei tungsprozesses an der Vorform der
betreffenden Station verzégert wrd, gehe aus der

Ent gegenhal tung D1 ni cht hervor.

I n der Entgegenhaltung D1 werde ein Verfahren zur

St euerung ei ner d asmaschi ne beschri eben, bei demu. a.
di e Anzahl der sich imBetrieb befindlichen Stationen
der d asmaschi ne kapazitiv an den Betrieb eines O ens
angepal3t werden kénne, mttels dem das zur Verarbeitung
anst ehende fl Ussige G as auf der gewinschten Tenperatur
gehal ten werde, wobei auch die Menge des in einer Wanne
od. dgl. sich befindenden flldssigen d ases bei der

St euerung der nachgeschal teten G asmaschine eine Rolle
spi el e.

An keiner Stelle der Entgegenhaltung D1 wirden

St euer ungsmal3nahnmen in Bezug auf unterschiedliche
Tropfenfall zeiten erwahnt. Di e Entgegenhal tung D1 zeige
vi el mehr ein Verfahren zur Steuerung der Stationen einer
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G asmaschi ne, bei dem das el ektroni sche Steuersystem so
programm ert werde, dal die verschi edenen Stationen,
denen Tropfen zugefihrt werden, mt zuei nander

unt er schi edl i chen Phasendi fferenzen arbeiteten.

D e in der Beschl uBbegrindung der Ei nspruchsabteil ung
unter Punkt 3.5 aufgestellte Behauptung, wonach di ese
Phasendi fferenzen den i m gel tenden Patentanspruch 1
angegebenen "Zeitversatzen" vergl ei chbar seien, sei
nicht zutreffend, da die Phasendifferenzen in jedem Fal
auch schni ttzahl abhéngi ge Konponenten ent hi el ten.

Der Gegenstand des gel tenden Patentanspruchs 1 sei somt
mangel s ent sprechender Anregungen im Stand der Techni k
erfinderisch.

Zu den i hr Ubersandten Ei nwendungen eines Dritten hat
di e Beschwerdefuhrerin nicht Stellung genomen.

Ent schei dungsgr inde

3078.D

Ander ungen

Der geltende Anspruch 1 unterscheidet sich vom
ursprunglichen Anspruch 1 aul3er seiner einteiligen Form
auch durch fol gende Anderungen

Der Ausdruck "bei dem ein von einer Schnittzahl der

G asmaschine zeitlich abhangi ger Verarbeitungsprozeld der
G asmaschine in 3600 I nkremente aufgeteilt ist" wirde

hi nzugef tgt. Der Ausdruck "von der Schnittzah

unabhéangi ger" wurde vor dem Wort "Zeitversatz"

ei ngef ugt .
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Di ese Anderungen stutzen sich auf Seite 6, letzter
Absatz bis Seite 7 der ursprunglich eingereichten
Beschr ei bung.

Ferner ist die Beschreibung an den geédnderten Anspruch 1
angepalit und di e Zeichnung in Ei nklang mt der
Beschr ei bung gebracht worden

Somi t gehen di ese Anderungen nicht (ber den Inhalt der
Annel dung in der urspringlich eingereichten Fassung

hi naus. Di e geanderten Annel dungsunterlagen erfillen
daher die Erfordernisse des Artikels 123 (2) EPU

Erfinderi sche Tatigkeit
Stand der Techni k

Di e Beschwerdefidhrerin hat in ihrer Beschwerdebegrindung
bestritten, dall das in der Beschrei bungseinleitung
(urspringliche Seiten 2 und 3) beschriebene und im
Betrieb der Beschwerdefihrerin angewandte Verfahren zum
Stand der Techni k gemaR Artikel 54 (2) EPU gehort.

Der Kammer |iegt kein Beweismttel vor, welches bel egt,
daR das 0. g. Verfahren der Offentlichkeit vor dem
Prioritatstag der vorliegenden Annel dung zugangli ch
gemacht worden war.

Aus di esem Grund ist davon auszugehen, dal ein sol ches
Verfahren nicht zum Stand der Techni k gemald
Artikel 54 (2) EPU gehort.

Nachstl i egender Stand der Technik

Al's nachstliegender Stand der Technik wird die
O f enbarung der Entgegenhaltung D1 betrachtet. D e
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Ent gegenhal tung D1, siehe insbesondere Seite 5, Zeilen 5
bis 14, offenbart ein Verfahren zur Steuerung der
Stationen einer dasmaschine, bei dem das el ektroni sche
St euer system der d asmaschine so programmert wird, dald
es die Betriebsparaneter der 3 asmaschine, wie z.B. die
Anzahl der sich imBetrieb befindenden Stationen der

G asmaschi ne oder die Betriebsgeschw ndi gkeit dieser
Stationen, bei der Herstellung eines bestimten Artikels
i n Abhéngi gkeit von der Schnel zkapazitat eines O ens,
dem Gewi cht des herzustell enden Artikels und der

For mnungsgeschwi ndi gkeit di eses Artikels, bestimt

wer den. Dar tber hinaus werden di e gegenseitigen
zeitlichen Verhaltni sse der unterschiedlichen Stationen
zuei nander und der Einzelglieder jeder Station
definiert, siehe Seite 13, Zeilen 5 bis 8.

Bei einem sol chen Verfahren nissen bei jeder Veranderung
der Anzahl der sich imBetrieb befindenden Stationen die
restlichen Betriebsparaneter der G asmaschi ne neu

besti mm bzw. eingestellt werden.

Auf gabe

Der Erfindung |iegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
zur Steuerung der Vorfornmen ei ner nehrere nebenei nander
angeordnete Stationen aufwei senden d asmaschi ne derart
wei t erzubi | den, dall zum ei nen die Einstellung auf

unt erschi edliche Schnittzahl en der & asmaschi ne

verei nfacht wird und zum anderen ei ne genauere Anpassung
des Verfahrensabl aufs an den Vorfornmen an ei ne neue
Schnittzahl der G asmaschine erfol gen kann.

Losung

D ese Aufgabe wird erfindungsgenmald dadurch gel 6st, dafld
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der von der Schnittzahl der d asmaschine zeitlich
abh&ngi ge Verarbeitungsprozel3 in 3600 | nkrenente
aufgeteilt wrd und dalR jeder Station der G asmaschi ne
ein ihrer Position in der d asmaschi ne entsprechender,
von der Schnittzahl unabhangi ger Zeitversatz zugeordnet
wi rd, um den der Begi nn des Verarbeitungsprozesses an
der Vorform der betreffenden Station verzégert wrd.

Bei demin Inkrenmente aufgeteilten Verarbeitungsprozeld
gemall Anspruch 1 wird ein positionsabhéangi ger und

gl ei chzeitig schnittzahl unabhangi ger Zeitversatz pro
Station der G asmaschine definiert. Eine Neueinstellung
bzw. ein Nachstellen eines solchen Zeitversatzes ist bei
ei ner Anderung der Schnittzahl der d asmaschi ne daher

ni cht nmehr erforderlich.

Zu di eser erfindungsgenmafRen L6sung kann aus dem St and
der Techni k aus fol genden G inden kei ne Anregung
ent nommen wer den:

Ei ne Unterschei dung bei der Steuerung der Vorform
zwi schen schni ttzahl abhangi gen und schnittzahl ung-
abhangi gen Paranetern und ei ne Zuor dnung

schni tt zahl unabhangi ger Zeitversatze an die

ver schi edenen Stationen der d asmaschine wird in der
Ent gegenhal tung D1 weder angesprochen noch angereqgt.

I n der Entgegenhaltung D1, siehe Seite 13, Zeilen 2 bis
8, wird konkret angegeben, dalR die Tropfen erhaltenden
Stationen mt Phasendi fferenzen (phase differences)

unt er ei nander arbeiten, umdie unterschiedlichen
Ankunftszeiten der Tropfen an den Stationen zu

ber Gicksi chtigen. Auf Seite 1, Zeilen 32 bis 35, der

Ent gegenhal tung D1 i st auch angegeben, dald die Stationen
mt Phasendi fferenzen untereinander arbeiten, die auf
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die Zeitintervall e bezogen sind, zu denen Tropfen
mttels der Zufuhreinrichtung produziert werden, so dald
zu j edem gegebenen Zeitpunkt jede Station im Vergleich
zu den anderen Stationen in einemunterschiedlichen
Betri ebszustand i st.

Den o0.g. Passagen der Entgegenhal tung D1 kann ent nomren
wer den, dal} die zw schen den Stationen herrschenden
Phasendi fferenzen von dem jeweiligen Verfahrensabl auf
und i nsbesondere von der jeweiligen Taktfrequenz der
Zuf Uhrei nri chtung abhangen. Dadurch enthal ten di ese
Phasendi fferenzen in jedem Fall schnittzahl abhangi ge
Konponent en.

Ei ne Zuordnung anhand der Position der jeweiligen, eine
Vor f or m auf wei senden Station in der d asmaschi ne eines
schni tt zahl unabhangi gen Zeitversatzes an der jeweiligen
Station ist bei dem Verfahren genald der

Ent gegenhal tung D1 ni cht vorhanden. Eine Korrelation

zwi schen der Position der jeweiligen, eine Vorform

auf wei senden Station in der @ asmaschi ne und der

Zuor dnung ei nes schnittzahl unabhéangi gen Zeitversatzes an
der jeweiligen Station ist in der Entgegenhal tung D1

ni cht erwahnt.

Aus di esem G und kann der Fachmann der

Ent gegenhal tung D1 kei nen H nwei s auf eine

posi ti onsabhéngi ge und gl ei chzeitig

schni tt zahl unabhangi ge Zuordnung ei nes Zeitversatzes an
ei ner Station einer d asmaschi ne entnehnen.

Auch die von einemDritten angezogenen

Ent gegenhal tungen D2 bis D4 kdnnen aus fol genden G unden
die erfinderische Tatigkeit der Gegenstands des
Anspruchs 1 nicht in Frage stellen:
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D e Ent gegenhal tung D2 beschrei bt ein Verfahren zur

St euerung ei ner d asmaschi ne, bei demdie
Bewegungsabl &ufe und Still standszeiten verschi edener
Maschi nenel enente i m absol uten Zeitraster
vorprogramm ert werden. In diesem Verfahren werden
nmehrere Verzdgerungszeiten, T1 bis T8, fir verschi edene
Bewegungsabl duf e der Maschi nenel enent e ei ngef Uhrt.
Beziglich der Verarbeitung der Vorform wrd, sobald der
Prel3st enpel der Maschine seine Ladestellung erreicht
hat, eine Verzoégerungsdauer T2 fiur die

Vor f or nthodenbewegung gestartet. Wahrend der

Ver zogerungsdauer T2 fallt der dastropfen in die
Vorform Die G 6Re der Verzdgerungsdauer T2 ist vari abel
und wird zu Begi nn der Produktion bei |aufender Mschine
manuel | optimert, siehe Entgegenhaltung D2, Spalte 5,
Zeilen 53 bis 59. Dies bedeutet, das der jeweiligen
Station ein vom Verfahrensabl auf abhéngi ger Zeitversatz
zugeordnet wi rd.

D e Entgegenhal tung D3, siehe Spalte 3, Zeile 63 bis
Spalte 4, Zeile 4, beschrei bt eine A asmaschi ne, deren
Ver ar bei t ungsprozel3 in Wnkel graden eingeteilt ist.

Zei tunterschi ede zwi schen den verschi edenen
Bewegungsabl duf en werden durch Zuteilung von

W nkel graden an di e verschi edenen Stationen konpensiert.

D e Entgegenhal tung D4 beschrei bt eine 3 asmaschine mt
ei ner nmechani schen Steuertrommel. Di e Steuernocken auf
dem Unfang der Steuertrommel werden zur Bet&tigung der
zugeordneten Ventile auf einen bestinmen Wnkel wert

ei ngestellt. Dadurch wird der Verarbeitungsprozeld in

W nkel graden eingeteilt.

Ei ne positionsabhangi ge Zuordnung ei nes
schni tt zahl unabhangi gen Zeitversatzes an die Stationen
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der d asmaschine ist den Entgegenhal tungen D2 bis D4
ni cht zu ent nehnen.

2.6 Daher beruht das Verfahren des Anspruchs 1 auf einer
erfinderischen Tatigkeit im Sinne des Artikels 56 EPU

3. Anspruch 2
Das gleiche wie fir den Anspruch 1 gilt auch fir das
Ver f ahren des abhangi gen Anspruchs 2, wel ches eine

vorteil hafte Ausgestal tung des Verfahren des Anspruchs 1
darstellt.

Ent schei dungsf or nel

Aus di esen G unden wrd entschi eden:

1. D e angefochtene Entschei dung wird auf gehoben.

2. D e Angel egenheit wrd an die erste Instanz mt der
Anor dnung zuridckverw esen, ein Patent mt fol gender
Fassung zu erteilen:

Beschr ei bung:

Sei t en: 1 eingereicht am 23. Novenber 2002,
2 bis 8 eingereicht am 20. Septenber 2002,

Pat ent anspr tche:
Nr.: 1,2 eingereicht am 20. Septenber 2002,

Zei chnungen:

3078.D



- 11 - T 0016/ 02

Blatt: 1/1 eingereicht am 20. Septenber 2002.

Di e Geschaftsstell enbeanti n: Der Vorsitzende:

D. Spigarelli A. Burkhart

3078.D



