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Sachverhalt und Antrage

0922.D

Die Beschwerdefuhrerinnen 1 und Il (Einsprechende 1 und
11) haben gegen die am 22. Marz 2004 zur Post gegebene
Entscheidung der Einspruchsabteilung Uber die
Zurickweisung der Einspriche gegen das Europaische
Patent Nr. 912 282 am 18. Mair 2004 bzw. am 21. Mai 2004
Beschwerden eingelegt und am gleichen Tag die
Beschwerdegebuhr entrichtet. Die Beschwerdebegrundungen
wurden am 21. Juli 2004 bzw. am 30. Juli 2004
eingereicht.

Der erteilte Patentanspruch 1 lautet wie folgt:

"1. Verfahren zum spanenden Bearbeiten von exzentrischen
und zentrischen Stirnflachen und ebensolchen Umfangs-
bzw. Mantelflachen an einem definiert drehbar (C-Achse)
auf der zentrischen Achse (Z;-Achse) gespannten Werkstlck
(WST), wobei

a) das spanende Bearbeiten mittels Frasen geschieht,

b) das Werkstiuck (WST) an mehreren, in ihrer Gestalt und
bzw. oder Drehlage beziglich der zentrischen Achse (Z1)
nicht Ubereinstimmenden Bearbeitungsflachen gleichzeitig
bearbeitet wird und

c) jede Bearbeitungsflache durch einen separaten Fraser
(wWz1, wz2, ...) bearbeitet wird, welcher jeweils nur in
einer Bewegungsbahn quer zum Werkstick (WST) bewegbar
ist,

d) die Drehung des Werkstickes (WST) hinsichtlich
Drehlage, Drehzahl (nyst) und Drehrichtung unter
Berucksichtigung der momentanen Querbewegungen und
Drehzahlen aller verschiedenen Fraser (Wz1, wz2, ...)
geregelt wird und
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e) Querbewegung und Drehzahl (n1, n2, ...) jeder der
Fraser (WZ1, WZ2) separat und unabhéngig von den anderen
Fraser(n) (Wz1i, wz2) aufgrund der Bewegung des
Werkstuckes (WST) gesteuert wird™.

In threr Entscheidung war die Einspruchsabteilung der
Meinung, der Gegenstand des Anspruchs 1 des
Streitpatents sei neu und erfinderisch, weil das
Merkmal d) des Patentanspruch 1 aus keinem der
aufgefihrten Dokumente bekannt sei und auch nicht
hergeleitet werden konne, da In keinem aufgefihrten
Dokument die ldee einer Werkstiuckdrehparameterregelung
wahrend der Bearbeitung bei einem gattungsgemalen

Verfahren enthalten sei.

In 1threr Beschwerdebegrindung hat die

Beschwerdefihrerin 1 unter anderem auf die bereits Im
Einspruchsschriftsatz vorgebrachte Vorbenutzung einer
Kurbelwel lenfrasmaschine RFK 200/800/2CNC hingewiesen.

Diese Kurbelwellenfrasmaschine, welche im Prospekt:

D1 -  "Heller RFK crankshaft muting machines",

gezeigt sei, sei gemall dem Schreiben:

D6 : Schreiben Heller vom 17.06.1996 an Mercedes-Benz
AG,

samt Programmieranleitung:

D5 : Heller uni-Pro CNC 90 R Programmieranleitung,
Version R 1.0, Stand 05.06.1996,
vor dem Prioritatstag des Streitpatents an die Firma

Mercedes-Benz AG geliefert worden.
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Ferner hat die Beschwerdefuhrerin I iIn ihrer
Beschwerdebegrindung erstmals eine Reihe weiterer
Dokumente genannt, darunter auch die auf eine
internationale Anmeldung zurickgehende Patentschrift
EP-B1-868 242. Auf die Veroffentlichung dieser
internationalen Patentanmeldung, nadmlich die
Druckschrift

D27 : WO-A-97/21513,

hat die Beschwerdefihrerin 1l in ihrer

Beschwerdebegrindung verwiesen.

In einer der Ladung zur mundlichen Verhandlung
beigefugten Mitteilung hat die Beschwerdekammer den
Parteien als Ergebnis ihrer vorlaufigen Prifung u. a.
mitgeteilt, dass es wichtig zu diskutieren erscheine,
wie die Regelung der Drehung des Werkstickes "unter
Bericksichtigung der momentanen Querbewegungen und
Drehzahlen aller verschiedenen Fraser'™ gemall dem
Streitpatent vorgenommen werde, und welche Effekte diese
Regelung auf die Bearbeitung bewirke.

Am 27. Marz 2007 wurde vor der Beschwerdekammer mindlich
verhandelt.

Die Beschwerdefuhrerinnen beantragten die Aufhebung der
angefochtenen Entscheidung und den Widerruf des
europaischen Patents.

Die Beschwerdegegnerin (Patentinhaberin) beantragte die
Aufrechterhaltung des Patents mit folgenden Unterlagen:
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Anspriche 1 bis 15 und angepasste Beschreibung, wie
eingereicht in der mundlichen Verhandlung, Figuren 1 bis
13b wie erteilt.

VII. Anspruch 1 geméll dem einzigen Antrag der
Beschwerdegegnerin lautet wie folgt (Anderungen
gegenuber dem erteilten Anspruch 1 als durchgestrichen
bzw. In Fettdruck):

"1. Verfahren zum spanenden Bearbeiten von exzentrischen
und zentrischen Stirnflachen und ebensolchen Umfangs-
bzw. Mantelflachen an einem definiert drehbar (C-Achse)
auf der zentrischen Achse (Z;-Achse) gespannten Werkstlck
(WST) in Form einer Kurbelwelle, wobei

la) das spanende Bearbeiten mittels Frasen geschieht,
1b) das Werkstiuck (WST) an mehreren, in ithrer Gestalt
vhd—bzw-—oder Drehlage beziglich der zentrischen Achse
(Z1) nicht Ubereinstimmenden Hublagerzapfen als
Bearbeitungsflachen gleichzeitig bearbeitet wird und

1c) jede Bearbeitungsflache durch einen separaten Aullen-
Fraser (Wz1i, wz2, ...) bearbeitet wird, welcher jeweils
nur in einer Bewegungsbahn quer zum Werkstick (WST)
bewegbar ist,

1d) die Drehung des Werkstickes (WST) hinsichtlich
Drehlage, Drehzahl (nyst) und Drehrichtung unter
Berucksichtigung der momentanen Querbewegungen und
Drehzahlen aller verschiedenen Fraser (Wz1, wz2, ...)
geregelt wird und

le) Querbewegung und Drehzahl (nl, n2, ...) jeder der
Fraser (WZ1, WZ2) separat und unabhéngig von den anderen
Fraser(n) (Wz1i, wz2) aufgrund der Bewegung des
Werkstuckes (WST) gesteuert wird™.

0922.D
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VI11. Die Argumente der Beschwerdefuhrerinnen, soweit sie fur
die vorliegende Entscheidung relevant sind, kénnen wie

folgt zusammengefasst werden:

Der gednderte Anspruch 1 sei nicht klar, weil die
allgemeine Angabe, wonach beim beanspruchten Verfahren
exzentrische und zentrische Stirnflachen und ebensolche
Umfangs- bzw. Mantelflachen einer Kurbelwelle bearbeitet
werden, Im Widerspruch mit der spezifischen Angabe stehe,

dass die Bearbeitungsflachen Hublagerzapfen seien.

D27 (Stand der Technik gemaR Artikel 54 (3) EPU)
offenbare nicht nur die Merkmale des erteilten

Anspruchs 1, sondern auch die zusatzlichen Merkmale des
gednderten Anspruchs 1, weil in dieser Druckschrift die
gleichzeitige Nebeneinander-Bearbeitung von Hubzapfen an
einer Kurbelwelle mittels AulRenfraser explizit erwahnt
sei. Insbesondere offenbare diese Druckschrift die
gleichzeitige Bearbeitung zweier in ihrer Drehlage
beziuglich der zentrischen Achse nicht Ubereinstimmender

Hublagerzapfen.

Mit der Lieferung einer Maschine vom Typ RFK 200, wie in
D1 gezeigt, sei auch die Programmierungsanleitung D5
geliefert worden. Dadurch seien samtliche Merkmale des
Anspruchs 1 offenkundig geworden, bis auf das Merkmal,
dass die spanende Bearbeitung mittels AulRenfrasen
geschehe, da die Maschine vom Typ RFK 200 Innenfraser
aufweise. Da die Verwendung von Aullenfrésern aus D1
selbst bekannt sei (Maschine vom Typ RFKL), sei der
Gegenstand des Anspruchs 1 durch diesen Stand der
Technik nahegelegt.

0922.D
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I1X. In Antwort hierauf trug die Beschwerdegegnerin folgendes

VOor:

Obwohl das beanspruchte Verfahren die Bearbeitung
mehrerer, In i1hrer Drehlage nicht uUbereinstimmender
Hublagerzapfen zwingend vorsehe, kdnnten neben dieser
auch weitere Bearbeitungen durchgefihrt werden. Deswegen

sei der Wortlaut des Anspruchs 1 nicht widersprichlich.

D27 offenbare allgemein die Nebeneinander-Bearbeitung
von Hubzapfen, jedoch nicht die gleichzeitige
Bearbeitung von mehreren, in ihrer Drehlage beziglich
der zentrischen Achse nicht Ubereinstimmenden
Hublagerzapfen. Bei der offenbarten Nebeneinander-
Bearbeitung von Hubzapfen kdnne es sich um die synchrone
Bearbeitung von Hublagerzapfen handeln, die sich in der

gleichen Drehlage befinden.

D5 offenbare keine Drehzahlsteuerung der Fréser, sondern
lediglich, dass die Drehzahl programmiert werden konne.
Dabei konne es sich um eine feste Drehzahl handeln.
Weiterhin offenbare D5, dass der Drehzahlverlauf des
Werkstiucks vorprogrammiert werden koénne, jedoch nicht,
dass die Drehzahl des Werkstiucks in Wechselwirkung mit
Querbewegung und Drehzahl der Fraser stehe. Zwar
offenbare D5, dass eine maximale Spanungsdicke nicht
Uberschritten werden solle. Gemall der Offenbarung von D5
werde jedoch die Spanungsdicke nur durch entsprechende
Steuerung des Vorschubs beeinflusst; die Drehzahl der
Fraser und die Drehzahl des Werksticks spielten dabei
keine Rolle. Der Gegenstand des Anspruchs 1 beruhe daher
auf erfinderischer Tatigkeit.

0922.D
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Entscheidungsgrinde
1. Die Beschwerde ist zulassig.
2. Anderungen

2.1 Das Verfahren gemdll Anspruch 1 ist gegenuber der
erteilten Fassung dadurch eingeschrankt worden (siehe
Punkt VI oben), dass das Werkstick eine Kurbelwelle ist,
beir der mehrere, in 1threr Drehlage beziuglich der
zentrischen Achse nicht Ubereinstimmende Hublagerzapfen

bearbeitet werden und dass die Fraser AuRenfraser sind.

Diese Anderungen sind durch die urspringlich
eingereichten Unterlagen hinreichend gestitzt.

Anspruch 1 beruht auf dem urspringlichen Anspruch 1 in
Verbindung mit Anspruch 12 (wonach "es sich bei dem
Frasen um ein Frasen mit einem Aussenfraser handelt™)
und Seite 14 der Beschreibung, Zeilen 1 bis 10 (wo
offenbart wird, dass eine Kurbelwelle "mit drei in ihrer
Drehlage zum Mittellager ML unterschiedlich
positionierten Hubzapfen H1-H3" an zweil Hubzapfen H1l, H2

mit je einem Aussenfraser bearbeitet wird).

Die abhangigen Anspriche 2 bis 15 entsprechen inhaltlich
jeweills den abhangigen Ansprichen 2 bis 11 und 13 bis 16
des erteilten Patents bzw. der Patentanmeldung in der
ursprunglich eingereichten Fassung.

Die Beschreibung wurde Uberarbeitet und an den Wortlaut
des geanderten Patentbegehrens angepasst.

Insgesamt erfiullen daher die neuen Unterlagen die
Erfordernisse von Artikel 123 (2) und (3) EPU.

0922.D
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Daruber hinaus sind entgegen den diesbezuglichen
AusTihrungen der Beschwerdefuhrerin Il die Anderungen im
Hinblick auf Artikel 84 EPU nicht zu beanstanden. Zwar
ist Merkmal 1b) des Anspruchs 1 (vgl. Punkt VI oben) auf
die gleichzeitige Bearbeitung von mehreren, in ihrer
Drehlage beziuglich der zentrischen Achse nicht
Ubereinstimmenden Hublagerzapfen eingeschrankt worden.
Diese Anderung schlieRt jedoch nicht aus, dass beim
beanspruchten Verfahren neben dieser auch andere
Bearbeitungen durchgefihrt werden konnen. Merkmal 1b)
steht daher nicht im Widerspruch mit der allgemeinen
Angabe des Anspruchs 1, wonach es sich beim
beanspruchten Verfahren um ein Verfahren zum spanenden
Bearbeiten von "exzentrischen und zentrischen
Stirnflachen und ebensolchen Umfangs- bzw.

Mantelflachen”™ an einer Kurbelwelle handelt.

Neuheit

Die Neuheit des Gegenstands des Anspruchs 1 des
Streitpatents wurde von der Beschwerdefuhrerinnen nur
gegenuber D27 in Frage gestellt. Die Druckschrift D27
stellt die Veroffentlichung einer internationalen
Patentanmeldung, welche gemalR Artikel 158 (1) EPU als
Stand der Technik nach Artikel 54 (3) EPU gilt.

In dem einleitenden Teil von D27 wird die "'gleichzeitige
Bearbeitung zweier oder mehrerer Hublager™ (Seite 2,
Zeilen 8, 9) als Stand der Technik gewurdigt. Ferner
wird in D27 erwahnt (Seite 5, letzter Absatz), dass ''das
erfindungsgemédlle Verfahren bei der gleichzeitigen
Nebeneinander-Bearbeitung von Hubzapfen,

Hauptlagerzapfen und/oder Wangen an einer Kurbelwelle



-9 - T 0651704

eingesetzt” werden kann. D27 ist somit die Lehre zu
entnehmen, mehrere Hubzapfen einer Kurbelwelle
gleichzeitig zu bearbeiten. Unter dieser Lehre fallen
zweil Alternativen, namlich die gleichzeitige Bearbeitung
von Hubzapfen, die sich In der gleichen Drehlage
befinden (bei der sich also die Fraser identisch bewegen)
und die gleichzeitige Bearbeitung von Hubzapfen, die
sich in unterschiedlichen Drehlagen befinden (bei der
sich die Fraser unterschiedlich bewegen). Daher ist die
Lehre von D27 als allgemeine Lehre anzusehen, welche die
spezifische Lehre gemall Anspruch 1 des Streitpatents,
mehrere in ihrer Drehlage beziuglich der zentrischen
Achse nicht Ubereinstimmende Hublagerzapfen gleichzeitig
zu bearbeiten, nicht neuheitsschadlich vorwegnimmt
(siehe z.B. T 651/91, Punkt 4.3).

Ferner haben die Beschwerdefihrerinnen auf Figur 1 von
D27 hingewiesen, welche eine Vorrichtung zur
gleichzeitigen Bearbeitung von vier Kurbelwellenstellen
(siehe Seite 8, 1. Absatz, letzter Satz) mittels zwei
scheibenformiger Drehfraswerkzeuge 15, 16 und zwei
orthogonaler Drehfraser 21, 22 zeigt. Weder dieser
schematischen Figur (vgl. Seite 8, Zeilen 1,2) noch dem
darauf bezogenen Text ist jedoch eindeutig und
unmittelbar zu entnehmen, ob mehrere, sich in
unterschiedlichen Drehlage befindlichen Hublagerzapfen
gleichzeitig bearbeitet werden. Tatsachlich offenbart
D27, dass der scheibenformige Fraser 15 ein exzentrisch
angeordnetes Kurbelwellenhublager bearbeitet. Welche
Bearbeitungen von dem anderen scheibenformigen Fraser 16
sowie von den orthogonalen Drehfrasern 21, 22
durchgefihrt werden, ist in D27 nicht offenbart. Es ist
gleichermallen moglich, dass die scheibenférmigen Fréaser

15, 16 Hubzapfen bearbeiten, die sich in gleicher

0922.D
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Drehlage befinden, und die orthogonalen Drehfréser
Kurbelwel lenwangen bearbeiten (vgl. hierzu Seite 10,
Zeilen 7 bis 12).

Der Gegenstand des Anspruchs 1 ist daher gegenuber D27
neu (Artikel 54 (3) EPU).

Gegenuber den Ubrigen Entgegenhaltungen wurde die
Neuheit des beanspruchten Verfahrens nicht bestritten.

Auch seitens der Kammer bestehen keine Bedenken.

Erfinderische Tatigkeit

Als Stand der Technik gemaR Artikel 54 (3) EPU hat D27
bei der Diskussion der erfinderischen Tatigkeit auller
Betracht zu bleiben (Artikel 56 EPU).

GemalR der Beschreibung des Streitpatents (siehe Absatz
[0015]) liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein
spanendes Bearbeitungsverfahren fur die Bearbeitung von
Kurbelwellen zu schaffen, bei dem durch gleichzeitige
Bearbeitung durch mehrere Werkzeugeinheiten eine kurze
Bearbeitungszeit pro Kurbelwelle moglich ist, und unter
Einhaltung einer ausreichenden MalRhaltigkeit eine
optimal lange Standzeit der Werkzeuge erreicht wird.

Geméall dem Vorbringen der Beschwerdefihrerinnen stellt
eine Frasmaschine vom Typ RFK 200, wie in D1 gezeigt, iIn
Verbindung mit der Programmierungsanleitung D5 den
nachstliegenden Stand der Technik dar. Die Kammer
entschloss sich, zunadchst die Relevanz dieses
Gegenstands fur die Frage der erfinderischen Tatigkeit
des Patentgegenstands zu klaren, unter der vorlaufigen

Annahme, dass die Ausfuhrungen der Beschwerdefuhrerin 1
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zum Inhalt der von ithr behaupteten offenkundigen

Vorbenutzung erwiesen seien.

Gegenstand der behaupteten offenkundigen Vorbenutzung
Ist ein Verfahren zum spanenden Bearbeiten von
exzentrischen und zentrischen Stirnflachen und
ebensolchen Umfangs- bzw. Mantelflachen an einem
definiert drehbar (C-Achse) auf der zentrischen Achse
(Z1-Achse) gespannten Werkstuck (WST) in Form einer
Kurbelwelle (siehe D1, Seite 2), wobei das spanende
Bearbeiten mittels Frasen geschieht, das Werkstick (WST)
an mehreren, in ihrer Drehlage bezuglich der zentrischen
Achse nicht Ubereinstimmenden Hublagerzapfen als
Bearbeitungsflachen gleichzeitig bearbeitet wird und
jede Bearbeitungsflache durch einen separaten Fraser
bearbeitet wird (siehe D5: Seite 25-38), welcher jeweils
(wahrend der Bearbeitung) nur iIn einer Bewegungsbahn

quer zum Werkstick bewegbar ist.

Wie von der Beschwerdefuhrerin 1 in der mundlichen
Verhandlung zugestanden wurde, werden in der Maschine
vom Typ RFK 200 Innenfréser fir die Bearbeitung der
Hublagerzapfen, nicht Aullenfraser verwendet. Dieses
Merkmal stellt daher einen Unterschied zwischen dem
Gegenstand des Anspruchs 1 des Streitpatents und dem
Gegenstand der offenkundigen Vorbenutzung her.

Anspruch 1 des Streitpatents erfordert weiterhin, dass
die Drehung des Werkstickes hinsichtlich Drehlage,
Drehzahl und Drehrichtung unter Berlcksichtigung der
momentanen Querbewegungen und Drehzahlen aller
verschiedenen Fréaser geregelt wird (Merkmal 1d) und dass
Querbewegung und Drehzahl jeder der Fraser separat und

unabhangig von den anderen Frasern aufgrund der Bewegung
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des Werkstuckes gesteuert wird (Merkmal l1le). Diese
Merkmalskombination bedarf im Hinblick auf die darin
enthaltene technische Lehre einer ndheren Betrachtung.
Nach dem Wortlaut des Anspruchs 1 soll daher die Drehung
des Werkstiuckes geregelt werden, und zwar unter
Berucksichtigung der momentanen Querbewegungen und
Drehzahlen aller verschiedenen Fraser, die nicht
geregelt, sondern aufgrund der Bewegung des Werkstlckes
gesteuert werden. Kennzeichen fur das Steuern ist der
offene oder ein geschlossener Wirkungsweg, bei dem die
durch die EingangsgrofRen beeinflussten Ausgangsgroflen
nicht fortlaufend und nicht wieder uUber die selben
Eingangsgrolen auf sich selbst wirken. Im Gegensatz
hierzu ist die Regelung ein Vorgang, bei dem fortlaufend
eine zu regelnde Grole erfasst, mit einer Fuhrungsgrolie
verglichen und im Sinne einer Angleichung an die
FihrungsgrofRe beeinflusst wird (siehe z.B. DIN 19226).
Bei der Steuerung der Querbewegungen und Drehzahlen der
Fraser gemall dem Anspruch 1 sollen daher die durch die
Bewegung des Werkstiucks (EingangsgrofRe des
Steuervorgangs) beeinflussten Querbewegungen und
Drehzahlen der Fraser (Ausgangsgrollen des Steuervorgangs)
nicht fortlaufend und nicht wieder Uber die Bewegung des
Werksticks (selbe Eingangsgrofe) auf sich selbst wirken.
Wenn jedoch, wie vom Anspruch 1 gefordert, die aufgrund
der momentanen Querbewegungen und Drehzahlen der Fraser
geregelte Bewegung des Werkstiucks als Eingangsgrofie fur
die Steuerung der Querbewegungen und Drehzahlen der
Fraser dient, dann ist es anzunehmen, dass
Querbewegungen und Drehzahlen aller verschiedenen Fraser
Uber die Bewegung des Werkstiucks auf sich selbst wirken.
In diesem Fall kobnnte man aber von einer Steuerung nicht
sprechen. Moglich ware die im Anspruch 1 angesprochene

Steuerung nur, wenn die Regelung der Drehung des
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Werkstickes so durchgefiuhrt wird, dass sie keinen
Einfluss auf die Steuerung der Querbewegungen und
Drehzahlen der Fréaser hat. Wie von der
Beschwerdegegnerin in der mundlichen Verhandlung
eingeraumt wurde, enthalt das Streitpatent keine n&here
Angaben Uber die Regelung der Drehung des Werkstickes,
so dass unklar bleibt, ob die Fraser gesteuert oder
geregelt werden. Dariuber hinaus widerspricht der
abhangige Anspruch 6 des Streitpatents dem Vorhandensein
einer Regelung der Drehung des Werksticks, da dort
vorgegeben ist, dass die Drehung des Werkstiuckes fur
jJjede Phase des Frasvorganges vorab berechnet wird. Daher
iIst Anspruch 1 und auch dessen Kombination mit

Anspruch 6 nicht konsistent und auch mit Hilfe der
Beschreibung nicht eindeutig auslegbar. Bei der Priufung
des Anspruchs 1 im Hinblick auf Artikel 56 EPU bleibt
dann kein anderer Weg, als die Merkmale 1d) und 1le) des
Anspruchs 1 derart breit auszulegen, dass Drehlage,
Drehzahl und Drehrichtung des Werkstucks einerseits und
Querbewegung und Drehzahl der Fraser andererseits

jeweils zueinander in Abhangigkeit stehen.

Aus D5 i1st bekannt, dass bei der Bearbeitung von
mehreren, iIn threr Drehlage beziglich der zentrischen
Achse nicht ubereinstimmenden Hublagerzapfen die
Querbewegung der Fraser in Abhangigkeit zur Drehlage,
Drehzahl und Drehrichtung der Kurbelwelle steht
(notwendige Nachfihrung der Fraser in X bzw. U Richtung,
siehe Seiten 25-1 und 25-38). Entgegen der Auffassung
der Beschwerdefuhrerinnen ist D5 jedoch nicht zu
entnehmen, dass auch die Drehzahl der Fréser 1in
Abhé&ngigkeit zur Drehlage, Drehzahl und Drehrichtung des
Kurbelwelle steht. Diesbeziglich haben die

Beschwerdefiuhrerinnen auf Seite 9-1 und 11-5 von D5
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verwiesen. Dort wird angegeben, dass ""Bel RFK-Maschinen
mit nicht regelbarem Motor [..] keine Drehzahl
programmiert werden™ kann, dass die Drehzahl
"festeingestellt” werden kann, und dass die ""Drehzahl im
Programm programmiert werden™ kann. Hieraus kann
entnommen werden, dass es RFK-Maschinen mit regelbarem
Motoren fur die Fréaser gibt, jedoch nicht, dass die
Drehzahl der Fraser wadhrend der Bearbeitung variiert und
insbesondere dass die Drehzahl der Fréser in
Abhéngigkeit zur Bewegung des Werkstlcks steht. Ferner
haben die Beschwerdefuhrerinnen ausgefuhrt, die Drehzahl
der Fraser sei aufgrund der Zielrichtung der
Programmierung, eine maximale Spanungsdicke nicht zu
Uberschreiten, auf die Drehlage, Drehzahl und
Drehrichtung des Kurbelwelle abgestimmt. Tatsachlich
wird z.B. auf Seiten 25-1 und 25-32 von D5 offenbart,
dass die Programmierung derart erfolgt, dass die maximal
angegebene Spanungsdicke unter Berucksichtigung der
Fertigkontur und der Rohkontur nicht Uberschritten wird.
Weiterhin werden auf Seiten 25-26 bis 25-29 verschiedene
Werte der zuléassigen maximalen Spanungsdicke beschrieben.
Aus keiner Stelle der D5 ist jedoch zu entnehmen, dass
die Programmierung derart erfolgt, dass fur das Nicht-
Uberschreiten der zulassigen maximalen Spanungsdicke die
Drehzahl der Fraser eine Rolle spielt. In der Tat
offenbart D5 (siehe z.B. Seiten 25-1 und 25-33)
lediglich, dass die Steuerung des Vorschubs so errechnet
wird, dass die maximale Spanungsdicke nicht
Uberschritten wird. Gemall D5 (siehe Seiten 8-1 und 8-2)
hat der Vorschub nichts mit der Drehzahl der Fraser zu
tun, sondern nur mit der Geschwindigkeit der Fraser
entlang threr Bewegungsbahn quer zur Kurbelwelle (vgl.
Seite 8-2, 1. Satz).
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Ferner ist D5 nicht zu entnehmen, dass die Drehzahl des
Werkstiucks i1n Abhangigkeit zur Querbewegung und Drehzahl
der Fraser steht. Zwar wird auf Seite 25-33 der D5
offenbart: "mit der Anweisung RSL kann der
Drehzahlverlauf der C-Achse (in min') beim Rundfrasen
verandert werden'. Daruber, mit welchen Parametern eine
solche Veranderung verknupft ist, ist in D5 nichts

ausgesagt.

Zumindest das unterscheidende Merkmal, wonach die
Drehzahl der Fraser in Abhangigkeit zur Drehlage,
Drehzahl und Drehrichtung des Kurbelwelle steht, tragt
zur LOsung der im Streitpatent angegebenen Aufgabe bei
(siehe Punkt 4.2 oben), weil dadurch optimale
Bearbeitungsbedingungen an jeder Bearbeitungsstelle
eingehalten werden konnen (siehe Abs. [0028]-[0030] und
[0065]-[0071] des Streitpatents).

Aus den vorstehenden Ausfihrungen folgt, dass D5 kein
Hinweis auf dieses unterscheidende Merkmal zu entnehmen
iIst. Den uUbrigen im Einspruchsverfahren
entgegengehaltenen Dokumenten, auf die die
Beschwerdefuhrerinnen wahrend der mindlichen Verhandlung
nicht eingegangen sind, ist auch nichts zu entnehmen,
was als Anregung zu dieser beanspruchten L6ésung dienen
konnte.

Insgesamt ergibt sich aus den obigen Ausfihrungen, dass
sich der Gegenstand des Anspruchs 1 nicht in
naheliegender Weise aus dem Tatbestand der geltend
gemachten offenkundigen Vorbenutzung einer Frasmaschine
vom Typ RFK 200 samt Programmierungsanleitung D5 ergeben
konnte (Artikel 56 EPU). Infolgedessen kann die Frage
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des Nachweises der geltend gemachten offenkundigen
Vorbenutzung offen gelassen werden.

5. Nachdem die beanspruchte Losung die
Patentierungsvoraussetzungen erfullt (Artikel 52 (1) EPU)

kann das Patent in gedndertem Umfang aufrechterhalten
werden.

Entscheirdungsformel

Aus diesen Grunden wird entschieden:

1. Die angefochtene Entscheidung wird aufgehoben.

2. Die Sache wird an die erste Instanz zuriuckverwiesen mit
der Anordnung, das Patent mit folgenden Unterlagen
aufrechtzuerhalten:

Anspriuche 1 bis 15 und Beschreibung Seiten 2 bis 11, wie
eingereicht in der mundlichen Verhandlung vor der

Beschwerdekammer; Zeichnungen Fig. 1 bis 13b, wie erteilt.

Der Geschaftsstellenbeamte: Der Vorsitzende:

M. Patin R. Menapace
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