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Sachverhalt und Antrage

I. Die Beschwerdefuhrerin (Patentinhaberin) hat gegen die
am 7. November 2003 zur Post gegebene Entscheidung der
Einspruchsabteilung udber den Widerruf des europaischen
Patents Nr. 912 283 am 8. Januar 2004 Beschwerde
eingelegt und am gleichen Tag die Beschwerdegebiuhr
entrichtet. Die Beschwerdebegrindung wurde am 17. Marz
2004 eingereicht.

Anspruch 1 des erteilten Patents lautet wie folgt:

"Verfahren zur spanenden Bearbeitung von Kurbelwellen
aus Stahlwerkstoffen, namlich aus Guss oder Stahl,
mittels bestimmter Schneiden, dadurch gekennzeichnet,
dass

- die Schnittgeschwindigkeit mindestens 180 m/min,
insbesondere mindestens 300 m/min beim Schruppen und
mindestens 200 m/min, insbesondere mindestens 500 m/min
beim Schlichten betragt,

- die spanende Bearbeitung eine Frasbearbeitung mittels
eines AulRenfréasers (5) ist,

- die Schneiden (S) des AuBlenfrasers (5) eine positive
Schneidengeometrie, insbesondere einen positiven
Werkzeug-Normalspanwinkel (yn), aufweisen,

- bei der Bearbeitung der Hublager (Hi,Hz) und/oder der
Wangen (4) die Kurbelwelle (1) um die Symmetrieachse der
Mittellager (ML) rotiert und der AuBenfraser (5) mit der
Rotation des Hublagers (Hi,Hz) wenigstens in X-Richtung
so nachgefihrt wird, dass die Schneiden des rotierenden
AuBenfrasers (5) die Mantelflache des exzentrisch

rotierenden Hublagers (H;,H;) bearbeiten.
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In 1hrer Entscheidung war die Einspruchsabteilung der
Meinung, dass der Gegenstand des Anspruchs 1 zwar neu,
jedoch 1m Hinblick auf die folgenden Entgegenhaltungen
nicht erfinderisch sei:

D2a: Seiten X-134 und X-135, und

D2b: Seiten X-156 und X-157, des Buchs "Modern Metal
Cutting', veroffentlicht von Sandvik Coromant, 1994,

nachstehend als

D2

bezeichnet, woraus im Einspruchsverfahren Kopien der

folgenden Seiten:

42; 43; 11-62,63; 111-2,3,8,9,36,37,46,47; VI-30-33; X-
18,19,74,75,80,81,134-137,152,153,156-159; XI11-10,11,

uberreicht worden waren.

Am 11. Mai 2006 wurde vor der Beschwerdekammer mindlich
verhandel t.

Die Beschwerdefuhrerin beantragte die Aufhebung der
angefochtenen Entscheidung und die Aufrechterhaltung des
Patents wie erteilt oder hilfsweise mit einem der in der
mundlichen Verhandlung als Hilfsantrage 1 bis 6
Uberreichten Anspruchssatze.

Die Beschwerdegegnerinnen (Einsprechende 1 und I1)
beantragten die Zuriuckweisung der Beschwerde.



V.

1301.D

-3 - T 0066704

Die Fassung des Anspruchs 1 nach den Hilfsantragen
enthalt gegenidber Anspruch 1 nach dem Hauptantrag
zusatzlich folgende Merkmale:

Hilfsantrag 1:

"der Aussenfraser (5) ist scheibenfdérmig mit Schneiden
(S) 1m Umfangsbereich ausgebildet, und

die Rotationsachsen des Aussenfrasers und der

Kurbelwelle liegen parallel zueinander™.

Hilfsantrag 2:

"der Aussenfraser (5) ist scheibenformig mit Schneiden
(S) im Umfangsbereich ausgebildet, und

bei der spanenden Bearbeitung werden auch die
Wangenflachen (3) der Kurbelwelle (1) bearbeitet™.

Hilfsantrag 3:

die zusatzlichen Merkmale des Anspruchs 1 nach
Hilfsantrag 2 und das Merkmal, dass "‘die Wangenflachen
(3) und die angrenzende Mantelflache eines Mittellagers
(ML) bzw. eines Hublagers (H1, H2, ..) In einem
Arbeitsgang bearbeitet werden™.

Hilfsantrag 4:

die zusatzlichen Merkmale des Anspruchs 1 nach
Hilfsantrag 3 und die Merkmale, dass die Kurbelwellen
aus Guss oder Stahl "im ungeharteten Zustand" bestehen,
und ""die Spandicke zwischen 0.05 und 0.5 mm betragt™.

Hilfsantrag 5:
"der Hub der Kurbelwelle 120 mm betragt und der
Durchmesser des Frasers mindestens 700 mm betragt™.
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Hilfsantrag 6:

das zusatzliche Merkmal des Anspruchs 1 nach
Hilfsantrag 5 und das Merkmal, dass "'die Drehzahl des
Werkzeuges 50-300 U/min betragt'.

Im Beschwerdeverfahren wurden ferner die Seiten X-48 und
X-120 von D2 und wahrend der mindlichen Verhandlung die
Seiten X-154 und X-155 von D2 eingereicht.

Zur Stutzung ithres Antrags hat die Beschwerdefihrerin

Folgendes vorgetragen:

Das Fachbuch D2 kénne insgesamt nicht als ein Dokument
gesehen werden. Zumindest die einzelnen Unterkapitel
hieraus seien als separate Dokumente, wie D2a, D2b, zu
betrachten. D2 offenbare das sogenannte ““turnmilling”
Verfahren, bei dem ein rotierendes Werkstick mit einem
Fraser bearbeitet werde. Zwar seil auf den Seiten X-152
und X-156 als Beispiel von "turnmilling’ die
AuRenfrasbearbeitung von Kurbelwellen offenbart. Dort
seil jedoch nicht spezifiziert, ob es sich dabeir um
Kurbelwellen aus Stahlwerkstoffen oder aus anderen
Materialien, z.B. Leichtmetalllegierungen, handele.
Ferner sei der im Anspruch 1 des Streitpatents
geforderte Bereich der Schnittgeschwindigkeit auf
Seite X-157 offenbart, jedoch bei Bearbeitungsbeispielen,
die gerade nicht die Herstellung von Kurbelwellen,
sondern von stangenformigen Elementen und Nockenwellen
betrafen. Die Bearbeitung solcher Werksticke sei
keinestalls mit der Bearbeitung einer Kurbelwelle
vergleichbar, da diese ein wesentlich labileres
Werkstick seir. Aus diesem Grund wurde der Fachmann nicht
auf die ldee kommen, die offenbarten

Schnittgeschwindigkeiten bei der Bearbeitung von
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Kurbelwellen zu verwenden. Die Nachfuhrung des
AuBenfréasers In X-Richtung ber der Bearbeitung von
Kurbelwellen sei zwar in D2 offenbart, jedoch nur bei
einer Bearbeitung mit einem Stirnfraser, mit einem
Fraser also, dessen Achse quer zur Achse des Werksticks
angeordnet sei ('facemilling” nach D2). Durch die Angabe
"wenigstens in X-Richtung', welche impliziere, dass die
Nachfuhrung In einer einzigen Richtung fir die
Bearbeitung bereits ausreichend sei, sei Anspruch 1 auf
eine Bearbeitung eingeschrankt, bei der die Achse des
Frasers parallel zur Achse des Werksticks angeordnet sei
('peripheral milling” nach D2). Im Gegensatz hierzu
erfordere das "facemilling” von Kurbelwellen eine
Nachfuhrung in mindestens zweil Richtungen. D2 offenbare
auf Seiten X-134 und X-135 allgemein die Vorteile einer
positiven Schneidgeometrie beim Frasen; es fehle jedoch
eine spezifische Offenbarung der Anwendung der positiven
Schneidgeometrie fur den gesamten Bereich des

“"turnmilling™.

Durch die zusatzlichen Merkmale des Anspruchs 1 gemal
Hilfsantrag 1 seil der beanspruchte Gegenstand explizit
auf das Umfangsfréasen ('peripheral milling” nach D2)
eingeschrankt und somit noch deutlicher vom Stand der
Technik nach D2 abgehoben.

Anspruch 1 gemdlR Hilfsantrag 2 sei zusatzlich durch das
Merkmal eingeschrankt, dass auch die Wangenflachen der
Kurbelwellen bearbeitet werden. Da der Fachmann der
Ansicht sei, das beir der Bearbeitung der Hublager
verwendete Werkzeug und die dort eingesetzte
Schnittgeschwindigkeit sei fur die Bearbeirtung der
Wangenflachen nicht geeignet und sogar problematisch,

wlrde er davon absehen, beil diesen Bearbeitungen das
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gleiche Werkzeug zu verwenden und die gleiche
Schnittgeschwindigkeit einzusetzen. Dieses zusatzliche
Merkmal konne somit durch den Stand der Technik nicht
nahegelegt sein. Dies gelte erst recht fur die
Durchfuhrung der Bearbeitung von Wangenfléachen und
Hublagern in einem Arbeitsgang nach dem Wortlaut des
Anspruchs 1 gemall dem Hilfsantrag 3.

Anspruch 1 gemdfRR Hilfsantrag 4 enthalte zusatzlich die
Angabe des geeigneten Bereichs fur die Spandicke. Fir
das in Frage stehende Verfahren koénnten die in
konventionellen Frasverfahren angewandten Spandicken
nicht einfach dbernommen werden. Dariber hinaus ware es
nicht naheliegend, fir die Bearbeitung der Hublager und

der Wangenflachen die gleiche Spandicke zu verwenden.

Ferner seien die Anderungen im Anspruch 1 gemaR den
Hilfsantragen 5 und 6 durch die Offenbarung in der
Beschreibung der urspringlichen Anmeldungsunterlagen

gestutzt.

VII. Die Beschwerdegegnerinnen trugen im Wesentlichen
Folgendes vor:

Bei D2 handele es sich um eine einzige Literaturstelle,
die sich ausschlieRlich mit der spanenden

Metal lbearbeitung befasse. Sie koénne daher nicht
gedanklich 1n mehrere einzelne Vert6ffentlichungen
aufgeteilt werden. Insbesondere sei das Fréasen als
einheitlicher Fachbereich anzusehen. Da D2 alle Merkmale
des Anspruchs 1 in Verbindung mit dem Frasen offenbare,
seil deren Kombination fiur den Fachmann unmittelbar
entnehmbar. Jedenfalls sei der Gegenstand des

Anspruchs 1 durch die D2 nahegelegt. Ausgehend von der

1301.D
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auf Seite X-152 offenbarten Bearbeitung einer
Kurbelwelle, bei der der Aulenfréaser wenigstens, d.h.
mindestens, iIn X-Richtung bewegt werde, sei es fiur den
Fachmann naheliegend, um kurze Bearbeitungszeiten, hohe
Bearbeitungsqualitat und Wirtschaftlichkeit zu
gewahrleisten, auf die Merkmale zurickzugreifen, die
hierfur 1n D2 offenbart sind, insbesondere auf die
positive Schneidgeometrie und auf die auf Seite X-157

offenbarten Schnittgeschwindigkeiten.

Angenommen, die Nachfihrung des Fraswerkzeug sei in D2
nur in Verbindung mit dem "facemilling" offenbart, so
ware es fur den Fachmann naheliegend, das in der D2 fir
die Bearbeitung einer Nockenwelle offenbarte "‘peripheral
milling” auch fur die Bearbeitung einer Kurbelwelle zu
verwenden. Somit sei auch der Gegenstand des Anspruchs 1

gemall dem Hilfsantrag 1 durch D2 nahegelegt.

Da bei Kurbelwellen nicht nur die Hublager, sondern auch
die Wangenflachen zu bearbeiten seien, ware es fir den
Fachmann naheliegend, sowohl die Hublager als auch die
Wangenftlachen mit demselben Werkzeug und
konsequenterweise auch mit den gleichen
Schnittgeschwindigkeiten zu bearbeiten. Dabei wirde der
Fachmann unmittelbar erkennen, dass beide Bearbeitungen
In einem Arbeitsgang durchgefiuhrt werden koénnten. Auch
der Gegenstand des Anspruchs 1 gemall den Hilfsantragen 2
und 3 beruhe daher nicht auf einer erfinderischen
Tatigkeit.

Da Spandicken in dem Bereich von 0,05 bis 0,5 beim
Frasen ublich seien, was durch die Offenbarung auf
Seite X-19 von D2 belegt sei, seil auch der Gegenstand
des Anspruchs 1 gemall Hilfsantrag 4 durch D2 nahegelegt.
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Entscheidungsgrinde

1.

2.1.1

1301.D

Die Beschwerde ist zulassig.

Hauptantrag (Patent wie erteilt)

Neuheit

D2 offenbart unstrittig ein Verfahren zur spanenden
Bearbeitung von Kurbelwellen mittels bestimmter
Schneiden (siehe Seite X-156, 1. Absatz: 'crankshafts";
siehe Seite X-152, Bild oben links), welches die
folgende Merkmalskombination umfasst:

(i) die spanende Bearbeitung ist eine Frasbearbeitung
mittels eines Aullenfrasers;

(i1) beir der Bearbeitung der Hublager rotiert die
Kurbelwelle um die Symmetrieachse der Mittellager;
(ii1) der AuBlenfraser wird mit der Rotation des
Hublagers so nachgefihrt, dass die Schneiden des
rotierenden Aullenfrésers die Mantelflache des

exzentrisch rotierenden Hublagers bearbeiten.

Merkmal (i11) ist unmittelbar dem Bild links oben auf
Seite X-152 zu entnehmen, wie von der Beschwerdefihrerin
selbst wahrend der mindlichen Verhandlung eingeraumt.
Tatsachlich wird in diesem Bild die Bearbeitung des
Hublagers der Kurbelwelle mittels eines Stirnfréasers
gezeigt. Da die Achse des Fraswerkzeuges quer zur Achse
der Kurbelwelle angeordnet ist, ist die Nachfuhrung des
Werkzeuges 1In mindestens einer, parallel zur

Werkzeugsachse laufenden Richtung (d.h. 1n X-Richtung)
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erforderlich, um die gesamte Hublagerflache zu
bearbeiten.

Die Beschwerdefuhrerin fuhrte dazu aus, Im Gegensatz zum
beanspruchten Verfahren, bei dem allein die Nachfihrung
in X-Richtung fur die Bearbeitung des Hublagers genige,
sel bel dem aus D2 bekannten Verfahren eine Nachfihrung
in mehreren Richtungen erforderlich. Dass der Gegenstand
des Anspruchs 1 eine Nachfuhrung in mehreren Richtungen
umfassen kann, sei von der Beschwerdefihrerin nicht
bestritten. Eine solche Nachfihrung sei sogar Gegenstand
des abhangigen Anspruchs 5 (Nachfihrung in X- und Z-
Richtung). Nach dem Wortlaut des Anspruchs 1
('wenigstens In X-Richtung™) misse iIn der Tat die

Nachfuhrung nicht ausschliefRlich in X-Richtung erfolgen.

Nach Ansicht der Kammer ist jedoch im Anspruch 1 kein
Anhaltspunkt zu finden, um im Fall einer Nachfihrung iIn
X-Richtung und zusatzlich in einer anderen Richtung
zwischen beiden zu differenzieren, wobei der einen
Richtung eine geringere Bedeutung fur die Bearbeitung
beizumessen wére als der anderen. Der Anspruch 1 kann
folglich auch nicht so ausgelegt werden, dass er
ausschlielllich eine solche Bearbeitung betrifft, bei der
die Achse des Frasers parallel zur Achse des Werkstucks
angeordnet sei (d.h. bei der eine Nachfiuhrung in X-
Richtung fur die Bearbeitung bereits ausreichend i1st, Im
Gegensatz zu dem auf Seite X-152 gezeigten Verfahren,
welches eine Nachfihrung auch i1n einer anderen Richtung

erfordert).

D2 offenbart jedoch nicht, aus welchem Material die iIn
Frage kommenden Kurbelwellen bestehen. Da bekanntlich

Kurbelwellen nicht nur aus Stahlwerkstoffen sondern auch
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aus anderen Materialien hergestellt werden kdonnen (z.B.
Aluminium), unterscheidet sich der Gegenstand des
Anspruchs 1 des Streitpatents von dem aus D2 bekannten
Verfahren zum einen dadurch, dass die Kurbelwellen aus
Stahlwerkstoffen bestehen.

Ferner offenbart D2, dass beim "turnmilling”
Schnittgeschwindigkeiten eingesetzt werden konnen, die
in den beanspruchten Bereichen von mindestens 180 m/min
beim Schruppen und 200 m/min beim Schlichten fallen
(Seite X-157, vor- und letzter Absatz). Dabei handelt es
sich jedoch um Beispiele betreffend die Bearbeitung von
spezifischen Werkstiucken, namlich von einem eine
komplexe Form aufweisendem Werkstuck und von einer
Nockenwelle. Die eindeutige Lehre, diese
Schnittgeschwindigkeiten auch beil der Bearbeitung von

Kurbelwellen einzusetzen, fehlt in der D2.

SchlieRlich ist auf mehreren Stellen der D2 offenbart
(siehe Seiten X-81, X-134 und X-135), dass beim Frasen
eine positive Schneidgeometrie statt einer negativen
Schneidgeometrie vorteilhaft angewendet werden kann.

Dort wird jedoch allgemein auf das Frasen Bezug genommen;
eine unzweildeutige Lehre, die positive Schneidgeometrie
speziell fTur das "turnmilling” anzuwenden, ist in der D2

nicht zu finden.

2.1.3 Folgende Merkmale des Anspruchs 1 sind daher aus D2 iIn
Kombination mit den obengenannten Merkmalen eines
Verfahrens zur spanenden Bearbeitung von Kurbelwellen
nicht bekannt:

(1v) die Kurbelwellen bestehen aus Stahlwerkstoffen,
namlich aus Guss oder Stahl;

1301.D
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(v) die Schnittgeschwindigkeit betragt mindestens

180 m/min, iInsbesondere mindestens 300 m/min beim
Schruppen und mindestens 200 m/min, insbesondere
mindestens 500 m/min beim Schlichten;

(vi) die Schneiden des Aullenfrasers weisen eine positive
Schneidengeometrie, insbesondere einen positiven
Werkzeug-Normalspanwinkel, auf.

Der Gegenstand des Anspruchs 1 des Streitpatents ist

somit neu gegenuber D2.

Erfinderische Tatigkeit

Die oben unter 2.1.3 genannten Unterschiedsmerkmale
betreffen eine Auswahl von fur Kurbelwellen geeignetem
Material und die an diesem Material angepassten
Bearbeitungsparametern fur die Herstellung einer

Kurbelwelle.

Ausgehend von dem Verfahren gemall dem nachstliegenden
Stand der Technik D2 besteht daher die objektiv geldste
Aufgabe darin, bei ausgewdhlten Werkstoffen fur
Kurbelwellen eine kurze Bearbeitungszeit und eine hohe
Bearbeitungsqualitat zu gewdhrleisten (siehe Abs. [0014]
des Streitpatents).

Die Anwendung von Stahlwerkstoffen bei der Herstellung
von Kurbelwellen ist so verbreitet, dass der Fachmann
ohne weiteres Stahlwerkstoffen als geeignete Werkstoffe

auswahlen wird.

Da D2 offenbart (Seite X-152, 3. Absatz), dass
"turnmilling” hohe Produktivitidt und somit kurze

Bearbeitungszeiten erlaubt, zieht der Fachmann die
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Anwendung der auf Seite X-157 der D2 offenbarten
Schnittgeschwindigkeiten in Betracht, um kurze
Bearbeitungszeiten zu gewahrleisten. Zwar werden diese
Schnittgeschwindigkeiten nicht fur die Bearbeitungen von
Kurbelwellen, sondern von anderen Werkstiucken offenbart.
Der Fachmann wird jedoch ohne weiteres auf die fur die
Bearbeitung von einer Nockenwelle offenbarte
Schnittgeschwindigkeit (200 m/min beim Schruppen und
300 m/min beim Schlichten) zurickgreifen, da eine
Nockenwelle in ihrer Form der Kurbelwelle ahnlich ist
und aus dem gleichen Werkstoff (Stahl) besteht.

Ferner wird in D2 die positive Schneidgeometrie als
erste Wahl empfohlen, weil sie geringe Schnittkrafte und
bessere Leistungseffizienz mit sich bringt (siehe

Seite X-81, X-134 und X-135). Da Kurbelwellen aufgrund
thre Form relativ labile Werksticke sind, erkennt der
Fachmann, dass es wichtig ist, bei der Bearbeitung von
Kurbelwellen die Schnittkrafte gering zu halten, um eine
hohe Bearbeitungsgenauigkeit und folglich eine hohe
Bearbeitungsqualitat zu erreichen. Es ist fur den
Fachmann daher naheliegend, fur die Bearbeitung der
Kurbelwelle ein Fraswerkzeug mit positiver

Schneidgeometrie auszuwahlen.

Die Beschwerdefuhrerin fuhrte zwar aus, dass die
Bearbeitung von Nockenwellen mit der Bearbeitung von
Kurbelwelle nicht vergleichbar sei, weil Kurbelwellen
viel labilere Werksticke seien, weswegen der Fachmann
die 1In der D2 fur die Bearbeirtung von Nockenwellen
offenbarten Schnittgeschwindigkeiten bei der Bearbeitung

von Kurbelwellen nicht einsetzen wiirde.
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Dem kann nicht gefolgt werden. Der Fachmann wirde
erkennen, dass es beil den In Frage stehenden
Schnittgeschwindigkeiten von mehr als 200 m/min sich um
relativ hohe Schnittgeschwindigkeiten handelt (vgl.

Abs. [0004] des Streitpatents, wonach
Schnittgeschwindigkeiten von 100 bis 160 m/min beim
Frasen ublich sind), welche relativ kurze
Bearbeitungszeiten auch mit geringen Vorschubsraten, und
folglich geringe Schnittkraften, erlauben. Darlber
hinaus erkennt der Fachmann, dass auch die in der D2
empfohlene positive Schneidgeometrie zur Verringerung
der Schnittkrafte beitragt. Aufgrund der zu erwartenden
geringen Schnittkrafte, hatte der Fachmann keinen Grund
zur Annahme gehabt, dass die offenbarten
Schnittgeschwindigkeiten fur die Bearbeitung von relativ
labilen Werksticken wie Kurbelwellen nicht geeignet

seien.

Daher ware der Fachmann in naheliegender Weise zu elnem
Verfahren gemall dem Anspruch 1 gelangt. Der Gegenstand
des Anspruchs 1 in der erteilten Form beruht somit nicht
auf einer erfinderischen Tatigkeit (Artikel 56 EPU).

Hilfsantrag 1

Anderungen

Zusatzlich zu den Merkmalen des erteilten Anspruchs 1,
enthalt Anspruch 1 gemadl Hilfsantrag 1 das Merkmal des
erteilten Anspruchs 2, nach dem "‘der Aul3enfraser
schetbenformig mit Schneiden im Umfangsbereich
ausgebildet i1st”, und das Merkmal, dass "'die
Rotationsachsen des Aullenfrésers und der Kurbelwelle

parallel zueinander liegen'. Die Basis fiur diese
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Anderungen findet sich im urspringlichen Anspruch 4 und
den Figuren 11 und 12. Gegen die Anderungen bestehen
daher keine Einwande nach Artikel 123 EPU.

3.2 Erfinderische Tatigkeit

3.2.1 Diese zusatzlichen Merkmale kennzeichnen die in der D2
als "peripheral milling” (Unfangsfrasen) genannte
Variante des ""turnmilling” (siehe Seite X-153, Bild D).
Da sie jedoch in Kombination mit den anderen Merkmalen
des aus D2 bekannten Verfahrens zur Bearbeitung von
Kurbelwellen (siehe Punkt 2.1.1 oben) nicht offenbart
sind, sind diese Merkmale als weitere unterscheidende
Merkmale anzusehen, zusatzlich zu den Merkmalen vi, v
und vi (siehe Punkt 2.1.3 oben). Tatsachlich ist die
Achse des Fraswerkzeugs beim Verfahren gemall Bild links
oben auf Seite X-152 von D2 quer zur Achse der
Kurbelwelle angeordnet (*facemilling”™ = Stirnfrasen).
Diese zusatzlichen unterscheidenden Merkmale stellen
daher eine alternative relative Anordnung von Werkzeug

und Werkstick dar.

Durch diese unterscheidenden Merkmale wird somit
ausgehend von D2 die zusatzliche Aufgabe geldst, eine
alternative relative Anordnung von Werkzeug und

Werkstick zu finden.

3.2.2 D2 offenbart zwei Varianten des allgemeinen, als
"turmilling” bezeichneten Verfahrens, namlich das
"facemilling” und das "peripheral milling”. Um die
genannte zusatzliche Aufgabe zu ldsen, ist es fiur den
Fachmann naheliegend, auf die Alternative des
"peripheral milling" zurickzugreifen. Dies umso mehr als

der Fachmann feststellen wirde, dass im Bild rechts oben
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auf Seite X-152 die Bearbeitung einer Kurbelwelle
gezeigt i1st, bei der ein scheibenformige Aullenfréaser
verwendet wird, dessen Rotationsachse parallel zur
Rotationsachse der Kurbelwelle liegt. Zwar ist der
Beschwerdefuhrerin zuzustimmen, dass auf diesem Bild
nicht zu erkennen ist, ob die gezeigte Bearbeitung
Uberhaupt dem "turnmilling" zuzuordnen ist. Tatsachlich
bleibt offen, ob dort das Fraswerkzeugs nachgefihrt ist
oder nicht. Die Anordnung dieses Bildes unmittelbar
neben dem Bild, in welchem das "turnmilling” einer
Kurbelwelle mittels eines Stirnfrasers dargestellt ist,
zeigt jedoch, dass die Lehre von D2 Umfangsfraser fur

die Bearbeitung von Kurbelwellen einschliel3t.

3.2.3 Somit gelangt der Fachmann in naheliegender Weise zum
beanspruchten Gegenstand. Auch der Gegenstand des
Anspruchs 1 gemall dem Hilfsantrag 1 beruht somit nicht
auf einer erfinderischen Tatigkeit (Artikel 56 EPU).

4. Hilfsantrag 2

4.1  Anderungen

Zusatzlich zu den Merkmalen des erteilten Anspruchs 1
enthalt Anspruch 1 gemafl} Hilfsantrag 2 die Merkmale der
erteilten Anspriche 2 und 3 (Anspruche 4 und 5 der
ursprunglichen Anmeldungsunterlagen), dass '‘der
AuBenfraser scheitbenformig mit Schneiden im
Unfangsbereich ausgebildet ist"” und "bei der spanenden
Bearbeitung auch die Wangenflachen der Kurbelwelle
bearbeitet werden". Gegen die Anderungen bestehen daher
keine Einwande nach Artikel 123 EPU.
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4.2 Erfinderische Tatigkeit

4_.2.1 Es ist unbestritten, dass D2 nicht zu entnehmen i1st, ob
auBer den Hublagern auch die Wangenflachen der
Kurbelwelle bearbeitet werden. Daher ist dieses Merkmal
als weilteres unterscheidende Merkmale anzusehen. Dies
gilt ebenfalls, wie oben ausgefiuhrt, fir das Merkmal,
dass der AuBenfraser scheibenfdérmig mit Schneiden im
Umfangsbereich ausgebildet ist. Allerdings tragt diese
Merkmal nicht zur erfinderischen Tatigkeit bei (siehe
Punkt 3.2 oben).

4_2_.2 Durch das weitere unterscheidende Merkmal wird die
zusatzliche Aufgabe geldst, die Wangenflachen der

Kurbelwelle zu bearbeiten.

4.2.3 Es ist dem Fachmann allgemein bekannt, dass es bei
Kurbelwellen, insbesondere bei Pkw-Kurbelwellen, ublich
ist, auch die Wangenflachen der Kurbelwelle zu
bearbeiten (siehe hierzu Absatz [0004] des
Streitpatents). Die obengenannte Aufgabenstellung ist
somit fur den Fachmann naheliegend. Naheliegend ist es
dann auch, die Bearbeitung der Wangenfladche in der
gleichen Weise wie die Bearbeitung der Hublager
durchzufihren. In der Tat erkennt der Fachmann sofort,
dass diese MalRBnahme fur die Gesamtbearbeitung der
Kurbelwelle vorteilhaft ist, weil sie die Verwendung
einer einzigen Werkstickseinspannung und eines einzigen

Fraswerkzeugs ermoglicht.

Die Beschwerdefuhrerin fuhrte aus, der Fachmann wirde
fur die Bearbeitung der Wangenflache nicht das gleiche
Werkzeug und die gleiche Schnittgeschwindigkeiten

anwenden, die er fur die Bearbeitung der Hublager
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eingesetzt habe, weil er damit Probleme wahrend der
Bearbeitung erwarten wirde. Auch hierin kann die Kammer
der Beschwerdefuhrerin nicht folgen: Wie bereits oben
ausgefuhrt, ermoéglichen die hohe
Schnittgeschwindigkeiten und die positive
Schneidgeometrie relativ geringe Schnittkrafte, so dass
der Fachmann keinen Grund hatte, irgendwelche Probleme

wahrend der Bearbeitung zu erwarten.

Somit wirde der Fachmann in naheliegender Weise zum
beanspruchten Verfahren gelangen. Auch der Gegenstand
des Anspruchs 1 gemall dem Hilfsantrag 2 beruht somit
nicht auf einer erfinderischen Tatigkeit (Artikel 56
EPU).

Hilfsantrag 3

Zusatzlich zu den Merkmalen des Anspruchs 1 gemall dem
Hilfsantrag 2, enthalt Anspruch 1 gemalR Hilfsantrag 3
das zusatzliche Merkmal des erteilten Anspruch 4
(entspricht Anspruch 6 der urspriunglich eingereichten
Anmeldungsunterlagen), dass die Wangenflachen und die
angrenzende Mantelflache eines Mittellagers bzw. eines
Hublagers in einem Arbeitsgang bearbeitet werden. Obwohl
die Hinzufugung dieses Merkmals hinsichtlich Artikel 123
EPU nicht zu beanstanden ist, vermag sie keinen
erfinderischen Beitrag zu leisten:

Der Fachmann, der in naheliegender Weise zum Schluss
kommt (siehe Punkt 4.2 oben), die Bearbeitung der
Wangenflache In der gleichen Weise wie die Bearbeitung
der Hublager durchzufuhren, wirde dann unmittelbar
erkennen, dass beide Bearbeitungen in einem Arbeitsgang
durchgefihrt werden koénnten. Es ware in der Tat

technisch sinnlos, einen separaten Arbeitsgang fur jede
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6.2
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1301.D

- 18 - T 0066704

Bearbeitung vorzusehen, weil dies kein Vorteil mit sich
bringen wirde, sondern sich nur nachteilig auf die

Bearbeitungszeit auswirken wirde.

Auch der Gegenstand des Anspruchs 1 gemald dem
Hilfsantrag 3 beruht somit nicht auf einer
erfinderischen Tatigkeit (Artikel 56 EPU).

Hilfsantrag 4

Anderungen

Zusatzlich zu den Merkmalen des Anspruchs 1 gemall dem
Hilfsantrag 3, enthalt Anspruch 1 gemdR Hilfsantrag 4
die zusatzlichen Merkmale, dass die Stahlwerkstoffe in
ungeharteten Zustand sind und dass die Spandicke
zwischen 0.05 und 0.5 mm betragt. Diese weiteren
Anderungen sind durch den Inhalt der urspringlichen
Unterlagen hinreichend gestiutzt (siehe Seite 9) so dass

sie nach Artikel 123 EPU zulassig sind.

Erfinderische Tatigkeit

Die gemall dem Hilfsantrag 4 an Anspruch 1 vorgenommenen
Anderungen bedeuten sachlich lediglich die Festlegung
des Werkstoffzustandes und der geeigneten Spandicke.

Die Festlegung von Werkstoffzustand und Spandicke ist
eine fTur den Fachmann gelaufige Aufgabe. Da es allgemein
bekannt i1st, spanende Metallbearbeitungen (wie Frasen
oder Drehen) von Stahlwerkstoffen vor dem Harteprozess
durchzufihren (weil das Harten die Bearbeitung erheblich
erschweren wiurde), wiurde der Fachmann es als naheliegend

ansehen, die Frasbearbeitung der Kurbelwelle
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durchzufihren, solange diese noch In ungehartetem
Zustand ist. Bezuglich der Spandicke offenbart D2

(Seite X-19, 2. Absatz), das es ublich 1st, Spandicken
in dem Bereich von 0.04-0.2 mm beim Umfangsfrasen
anzuwenden, d.h. 1n einem Bereich, der zum groéliten Teil
mit dem im Anspruch 1 angegeben, breiten Bereich von
0.05 bis 0.5 mm Uberlappt. D2 wirde daher den Fachmann
dazu anregen, eine iIn dem beanspruchten Bereich fallende

Spandicke auszuwahlen.

Die Beschwerdefuhrerin fuhrte aus, fur den Fachmann
liege es nicht auf der Hand, die iIn konventionellen
Frasverfahren angewandten Spandicken zu Ubernehmen. Nach
Ansicht der Kammer wirde der Fachmann wohl auf die ldee
kommen, zumindest anfanglich die Bearbeitung mit den fur
das Umfangsfrasen ublichen Spandicken durchzufihren, da
es sich beim beanspruchten Verfahren immerhin um ein

Umfangsfrasen handelt.

Die Beschwerdefuhrerin fuhrte ferner aus, es sei nicht
naheliegend, fur die Bearbeitung der Hublager und der
Wangenftlachen die gleiche Spandicke zu verwenden. Es ist
allerdings fur die Kammer nicht ersichtlich, aus welchem
Grund der Fachmann das Verfahren durch die Auswahl von
unterschiedlichen Bearbeitungsparameter fur die Hublager
und fur die Wangenfl&achen komplizieren sollte.

Es ergibt sich somit, dass auch dem Verfahren nach
Anspruch 1 gemdf3 Hilfsantrag 4 die erfinderische
Tatigkeit im Sinne von Artikel 56 EPU fehlt.
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Hilfsantrage 5 und 6

Wahrend der mundlichen Verhandlung wurde die
Beschwerdefihrerin von der Kammer darauf hingewiesen,
dass die zusatzlichen Merkmale des Anspruchs 1 gemafl} den
Hilfsantragen 5 und 6, wonach der Hub der Kurbelwelle
120 mm betragt und der Durchmesser des Frasers
mindestens 700 mm betragt, zwar in einem Beispiel in der
Beschreibung der urspringlich eingereichten Anmeldung
offenbart sind (Seite 7, Zeilen 11-22 - entspricht
Absatz [0033] des erteilten Patents), jedoch nur in
einer bestimmten Merkmalskombination, zu der auch das
Merkmal gehore, dass die Eintauchtiefe ca. 200-250 mm

betragt.

Da die Beschwerdefuhrerin auf diesen Einwand nichts
vorgebracht hat als einen bloRRen Verweis auf die
ursprunglichen Anmeldungsunterlagen, halt die Kammer den
Einwand aufrecht. Nach standiger Rechtsprechung der
Beschwerdekammern des EPA entspricht eine Anderung durch
Aufnahme i1solierter Merkmale aus einem Beispiel iIn einen
Anspruch den Erfordernissen des Artikels 123 (2) EPU,
wenn der Fachmann erkennen kann, dass diese Merkmale iIn
keinem Wirksamkeitszusammenhang mit den Ubrigen
Merkmalen des Beispiels stehen (siehe z_.B. T 1002/00,
Punkt 3.2 der Entscheidungsgrinde). Dies ist hier nicht
der Fall, weil die Eintauchtiefe bei der Bearbeitung
eine wesentliche Rolle spielt: Sie bestimmt, zusammen
mit mindestens dem Hub der Kurbelwelle, das Ausmall der
ben6tigten Nachfuhrung.

Da Anspruch 1 gemadlR den Hilfsantragen 5 und 6 dieses
Merkmal nicht enthalt, genitigen die Anderungen gemaf
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diesen Hilfsantragen nicht dem Erfordernis des
Artikels 123(2) EPU.

8. Beir dieser Sachlage muss die angefochtene Entscheidung
Im Ergebnis bestatigt und die Beschwerde zurickgewiesen

werden.

Entscheirdungsformel

Aus diesen Grunden wird entschieden:

Die Beschwerde wird zurickgewiesen.

Der Geschaftsstellenbeamte: Der Vorsitzende:

M. Patin P. Alting Van Geusau
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