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Sachverhalt und Antrage

2416.D

Auf die am 28. Mai 1998 unter Inanspruchnahme einer
deutschen Prioritat vom 28. Mai 1997 eingereichte
europaische Patentanmeldung Nr. 98937427.7 wurde das
européische Patent Nr. 984 842 mit 12 Patentansprichen
erteilt. Die unabhangigen Anspriche 1 und 8 lauten:

"1. Verfahren zum Steuern der Bearbeitung eines sich
bewegenden Werkstickes, durch Drehfréasen eines sich
drehenden Werkstiuckes, wie etwa einer Kurbelwelle, an
mehreren Bearbeitungsstellen (A, B, ...) gleichzeitig
durch getrennte Werkzeugeinheiten (a, b, ...),

dadurch gekennzeichnet, dal3

in Kenntnis der fur jede Bearbeitungsstelle (A, B)
separaten optimalen Bewegungsparameter (nkwa, na, xa,
ya, ...; nkwb, nb, xb, yb, ...) von Werkstick (KW) und
Werkzeug (WZ) die Bewegungsgeschwindigkeit des
Werkstiuckes, insbesondere die Drehzahl (nKWa, nkKWb) der

Kurbelwelle (KW) sowie die Bewegungsgeschwindigkeiten

(na, xa, ya, ...; nb, xb, yb, ...) der Werkzeugeinheiten
(a, b, ...) so gewdhlt werden, dal in der Summe(S) aller
gleichzeitig bearbeiteten Bearbeitungsstellen (A, B, ...)

ein optimales Bearbeitungsergebnis hinsichtlich

Werkstiuckqualitat und Werkzeugstandzeit erzielt wird.

8. Verfahren zum Steuern der Bearbeitung eines sich
bewegenden Werkstickes, durch Drehfrasen eines sich
drehenden Werkstickes, wie etwa einer Kurbelwelle, an
mehreren Bearbeitungsstellen (A, B, ...) gleichzeitig
durch getrennte Werkzeugeinheiten (a, b, ...), wobei

in der Summe (S) aller gleichzeitig bearbeiteten
Bearbeitungsstellen (A, B, ...) iInsgesamt eine moglichst
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grolRe Werkzeugstandzeit erzielt werden soll,

dadurch gekennzeichnet, dald

- Fur jede der gleichzeitig bearbeiteten
Bearbeitungsstellen (A, B, ...) eine Spandicke (H)
im optimalen Bereich (heetxAh) eingehalten wird , und

- dabei die Schnittgeschwindigkeiten (Vs) an den
Bearbeitungsstellen (A, B, ...) so gewdhlt werden,
dall unter Einhaltung der vorgegebenen Taktzeit fur
die Bearbeitung der Bearbeitungsstellen (A, B, -..)
bzw. der gesamten Kurbelwelle (KW) die maximale
Werkzeugstandzeit erzielt wird."

1. Gegen das erteilte Patent wurde, gestutzt auf die
Einspruchsgriinde des Artikels 100 a) EPU, Einspruch
eingelegt und der Widerruf des Patents beantragt.

I11. Die Einspruchsabteilung widerrief das Patent mit ihrer
am 31. Juli 2003 zur Post gegebenen Entscheidung, weil
das Verfahren nach Anspruch 1 gegenuber dem Dokument D1
(DE-C-195 46 197) nicht neu sel.

V. Auf die Beschwerde der Patentinhaberin hob die
Beschwerdekammer die Einspruchsentscheidung mit ihrer
Entscheidung vom 7. Februar 2006, Beschwerdeaktenzeichen
T 1093703, auf und verwies die Sache an die erste

Instanz zur Fortsetzung des Einspruchsverfahrens zurick.

V. Mit threr am 28.12.2006 zur Post gegebenen Entscheidung
widerrief die Einspruchsabteilung das Patent erneut aus
Grunden mangelnder Ausfihrbarkeit oder Klarheit der
beanspruchten Verfahren. Ferner sei im jeweiligen
Anspruch 1 und den davon abhangigen Anspriuchen gemall dem
Haupt- und den Hilfsantrédgen nichts Erfinderisches
erkennbar .

2416.D
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VI. Gegen diese Entscheidung legte die Beschwerdefihrerin
(Patentinhaberin) am 7. Marz 2007 Beschwerde ein, zahlte
gleichzeitig die Beschwerdegebihr und verfolgte ihren
Antrag auf Aufrechterhaltung des Patents mit einem
Haupt- und 10 Hilfsantragen mit der am 7. Mai 2007
eingereichten Beschwerdebegrindung weiter.

VIl. Die Beschwerdekammer hat in ithrem mit der Ladung zur
mindlichen Verhandlung uUbersandten Bescheid vom
10. Juni 2008 mitgeteilt, dass samtliche neuen Antrage
mit Ausnahme des Hilfsantrags 4 formal nicht zulassig
erschienen. Klarheit und Ausfihrbarkeit dirften nicht im
Zweifel stehen und die erfinderische Tatigkeit werde zu

diskutieren sein.

VIIlI. Am 8. Oktober 2008 fand eine miundliche Verhandlung vor
der Beschwerdekammer statt, in der auch das Dokument D1

erneut diskutiert wurde.

Die Beschwerdefuhrerin beantragte die Aufhebung der
angefochtenen Entscheidung und die Aufrechterhaltung des
Patents auf Grundlage eines der in der mundlichen
Verhandlung Uberreichten Anspruchssatze.

Die Beschwerdegegnerin (Einsprechende) beantragte die

Zuriuckweisung der Beschwerde.

. Die unabhangigen Anspriche gemél} Hauptantrag lauten:

"1. Verfahren zum Steuern des Drehfrasens einer sich
drehenden Kurbelwelle an mehreren Bearbeitungsstellen (A,
B, -...) gleichzeitig durch getrennte Werkzeugeinheiten

(a, b, ...),

2416.D
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dadurch gekennzeichnet, dass

in Kenntnis der fur jede Bearbeitungsstelle (A, B)
separaten optimalen Bewegungsparameter (nkwa, na, xa,
ya, .-..; nkwb, nb, xb, yb, ...) von Kurbelwelle (KW) und
Werkzeug (WZ) die Bewegungsgeschwindigkeit der
Kurbelwelle, insbesondere die Drehzahl (nKW) der
Kurbelwelle (KW) sowie die Bewegungsgeschwindigkeiten
(na, xa, ya, ...; nb, xb, yb, ...) der Werkzeugeinheiten
(a, b, ...) so gewdhlt werden, dass in der Summe(S)
aller gleichzeitig bearbeiteten Bearbeitungsstellen (A,
B, -...) ein optimales Bearbeitungsergebnis hinsichtlich
Werkstuckqualitat und Werkzeugstandzeit erzielt wird,
indem die eingestellten Bewegungsparameter, insbesondere
die eingestellte Drehzahl (nKW) der Kurbelwelle (KW)
zwischen dem hochsten und dem niedrigsten der fur die
einzelnen Bearbeitungsstellen (A, B, ...) jeweils
separat festgestellten optimalen

Bewegungsgeschwindigkeiten (nkwa,...; nkwb, ...) liegen.

3. Verfahren zum Steuern des Drehfrasens einer sich
drehenden Kurbelwelle an mehreren Bearbeitungsstellen (A,
B, -..) gleichzeitig durch getrennte Werkzeugeinheiten
(a, b, -..), wobei

in der Summe (S) aller gleichzeitig bearbeiteten
Bearbeitungsstellen (A, B, ...) insgesamt eine moglichst
grolRe Werkzeugstandzeit erzielt werden soll,

dadurch gekennzeichnet, dass

- Fur jede der gleichzeitig bearbeiteten
Bearbeitungsstellen (A, B, ...) eine Spandicke (H) im
optimalen Bereich (hopttAh) eingehalten wird , und

- dabeil die Schnittgeschwindigkeit (Vs) an den
Bearbeitungsstellen (A, B, ...) so gewadhlt werden, dass
unter Einhaltung der vorgegebenen Taktzeit fur die
Bearbeitung der Bearbeitungsstellen (A, B, ...) bzw. der

2416.D
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gesamten Kurbelwelle (KW) die maximale Werkzeugstandzeit
erzielt wird, indem

- der Wert der Drehzahl (nKW) der Kurbelwelle (KW) von
dem jeweiligen entsprechenden Optimalwert der einzelnen

Bearbeitungsstellen (A, B, ...) abweicht."

Der Anspruch 1 gemall Hilfsantrag 1 hat im Oberbegriff
folgenden Wortlaut:

"Verfahren zum Steuern der Bearbeitung eines sich
bewegenden Werkstiuckes, durch Drehfrédsen eines sich
drehenden Werkstiuckes, wie etwa einer Kurbelwelle, an
mehreren Bearbeitungsstellen (A, B, ...) gleichzeitig

durch getrennte Werkzeugeinheiten (a, b, ...)"

und stimmt im Kennzeichen mit dem gemdR Hauptantrag
Uberein, wobei noch angefigt wurde:

... dass das Optimierungsziel das Erreichen eines
moglichst grolRen zeitlichen Abstandes zwischen den
Werkzeugwechsel-Vorgangen an der mit gleichzeitig
arbeitenden verschiedenen Werkzeugeinheiten (a, b, ...)
arbeitenden Werkzeugmaschine ist."

Der unabhangige Anspruch 2 hat im Oberbegriff den
Wortlaut:

"Verfahren zum Steuern der Bearbeitung eines sich
bewegenden Werkstickes, durch Drehfréasen eines sich
drehenden Werkstiuckes, wie etwa einer Kurbelwelle, an
mehreren Bearbeitungsstellen (A, B, ...) gleichzeitig
durch getrennte Werkzeugeinheiten (a, b, ...), wobei
in der Summe (S) aller gleichzeitig bearbeiteten
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Bearbeitungsstellen (A, B, ...) insgesamt eine moglichst
grol3e Werkzeugstandzeit erzielt werden soll™

und stimmt im Kennzeichen mit dem des Anspruch 3 gemald
Hauptantrag uberein, an den noch angefigt wurde:

. dass als sekundares Optimierungsziel die
Schnittgeschwindigkeit sich innerhalb eines vorgegebenen

Zielkorridors bewegen soll.™

Anspruch 1 gemdfll Hilfsantrag 2 enthalt den Wortlaut des
Anspruchs 1 gemall Hilfsantrag 1, der folgenden Zusatz
erhielt:

"... und eine Optimierung der Standzeit dahingehend
erfolgt dass die zwei oder mehr auf der Maschine
vorhandenen Werkzeuge (a, b, ...) moglichst zum gleichen
Zeitpunkt verschlissen sind und gewechselt werden

konnen."

Anspruch 2 gemall Hilfsantrag 2 umfasst den Wortlaut des
Anspruchs 2 gemall Hilfsantrag 1, wobei das angefigte
Merkmal (siehe oben 11) ersetzt wurde durch:

... und zu Beginn der Optimierung fur die erste (A) der
gleichzeitig zu bearbeitenden Bearbeirtungsstellen (A,

B, ...) die maximal zul&ssige Schnittgeschwindigkeit
(Vsmax) gesetzt wird,

daraus die sich fur die anderen Bearbeitungsstellen

(B, ...) ergebenden Schnittgeschwindigkeiten (Vvs)
ermittelt werden, und

die Schnittgeschwindigkeiten (vs) fur alle
Bearbeitungsstellen (A, B, ...) abgesenkt, insbesondere

um den gleichen Wert abgesenkt, werden falls eine der

2416.D
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sich fur die anderen Bearbeitungsstellen (B, ...)
ergebenden Schnittgeschwindigkeiten oberhalb der

zulassigen Grenze (vsmax) lag.™

v. Anspruch 1 gemdfll Hilfsantrag 3 enthalt den Wortlaut des
Anspruchs 3 gemall Hauptantrag mit folgender Anflgung:
... und zu Beginn der Optimierung fur die

Schnittgeschwindigkeiten eine untere Grenze (Vsnin),

insbesondere in Abhangigkeit von der vorgegebenen

Taktzeit, gesetzt wird."

VIl. Die Beschwerdefihrerin vertrat die Auffassung, die
beanspruchten Verfahren seien durch den Fachmann
ausfuhrbar und klar, insbesondere seien die Begriffe
Werkzeugqualitdt und Werkzeugstandzeit in der Fachwelt
zweifellos als Bearbeitungsparameter bekannt. Auch gebe
die Beschreibung dem Fachmann eine klare Anweisung, wie

er bei der Optimierung der Steuerung vorzugehen habe.

Die beanspruchten Verfahren nach den unabhangigen
Ansprichen geméfll Haupt- und Hilfsantragen seien
unbestritten neu und beruhten gegenuber dem Stand der
Technik nach D1 auch auf erfinderischer Tatigkeit, weil
dort die Kurbelwellendrehzahl immer nur auf dem Wert
gehalten werde, der durch die Bearbeirtungsstelle mit der
niedrigeren Drehzahl vorgegeben werde. Entsprechend
musse dort immer die Drehzahl des anderen
Bearbeitungswerkzeugs erhéht werden. Im Gegensatz dazu
liege bei der Erfindung, wie auch die Figur 6 deutlich
zeige, die Kurbelwellendrehzahl zwischen den separat
festgestellten Drehzahlgrenzen.

2416.D
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Die Beschwerdegegnerin war der Meinung, die Anspriche
enthielten lediglich eine Aufgabe, jedoch nicht deren
Losung. Fur eine ausfuhrbare technische Lehre fehlten
vor allem die mal3geblichen Parameter wie Drehzahlen,
Vorschub, Spandicke usw. sowie deren Zusammenwirken. Die

Beschreibung sei widersprichlich und unvollstandig.

Die beanspruchten Verfahren nach den unabhangigen
Ansprichen beruhten jedenfalls nicht auf erfinderischer
Tatigkeit im Hinblick auf D1. Der Fachmann, welcher die
beanspruchte Lehre ausfihren koénne, misse entsprechend
hoch qualifiziert sein und umfassende Kenntnisse in der
spanenden Bearbeitung von Werksticken wie Kurbelwellen
und deren Optimierung mitbringen. Bereits die
Aufgabenstellung in D1 stimme mit der des Patents
Uberein, so dass der Fachmann zu den bekannten
Optimierungsschritten angeregt sei und diese mit seiner
umfassenden Fachkenntnis ohne weiteres einsetzen werde.
So gelange er ohne erfinderische Leistung zu den
beanspruchten Ldsungen gemal dem Haupt- und den

Hilfsantragen.

Entscheidungsgrinde

1. Die Beschwerde ist zuléssig.
2. Hauptantrag

2.1  Anderungen, Ausfihrbarkeit

2416.D

Grunde gegen die formale Zuléassigkeit der gednderten
Anspriche wurden nicht vorgebracht und sind auch nicht
ersichtlich.
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Die Einwande der Beschwerdegegnerin gegen die
Ausfuhrbarkeit der Erfindung werden von der Kammer nicht
geteilt. Der einschlagige Fachmann, wie 1hn auch die
Druckschrift D1 vom Verstandnis der technischen
Zusammenh&nge her erfordert, ist mit seinem fachlichen
Wissen und Konnen i1n der Lage, die beanspruchte Lehre
nachzuarbeiten. Insbesondere kennt dieser Fachmann die
Parameter, welche bei der gleichzeitigen spanenden
Bearbeitung von Kurbelwellen an mehreren
Bearbeitungsstellen eine Rolle spielen, wie die
Drehzahlen von Werkstick und Werkzeug, Vorschub etc.,
und weil3, wie diese Parameter beil der Vorgehensweise zur
Optimierung der Bearbeitung anzupassen sind, um die
Optimierungsziele hoher Werkstickqualitat, geringen
Werkzeugverschleilles und effizienter, kostenglunstiger

Fertigung bestmoglich zu erreichen (Artikel 83 EPU).

2.2 Neuheit

Die Neuheit der beanspruchten Verfahren wurde nicht
bestritten. Auch die Kammer kommt zu dem Ergebnis, dass
der nédchstkommende Stand der Technik gem&R D1 nicht die
Merkmalskombination der unabhangigen Anspriche 1 und 3
offenbart.

2.3 Erfinderische Tatigkeit

2.3.1 Aus D1 ist ein Verfahren zum Steuern des Drehfrésens
einer sich drehenden Werkstickes Kurbelwelle an mehreren
Bearbeitungsstellen gleichzeitig durch getrennte
Werkzeugeinheiten bekannt. Dabei wird zundchst ein
optimaler Wert der Werkstuckdrehzahl fir die

entsprechende Drehzahl des Bearbeitungswerkzeugs der

2416.D
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ersten Bearbeitungsstelle bestimmt und eingestellt. Auf
Grundlage dieser Werkstuckdrehzahl wird dann die
Drehzahl des zweiten Bearbeitungswerkzeugs eingestellt,
um eine moglichst konstante Spanungsdicke zu erreichen.
Bel diesem Verfahren bestimmt also das erste
Bearbeitungswerkzeug die Drehzahl des zweiten. Das
"FUhrungs'- oder "Master'-Werkzeug kann auch wechseln,
so dass die Drehzahl des Bearbeitungswerkzeugs der
zweiten Bearbeitungsstelle die Werkstickdrehzahl
bestimmt und danach die Drehzahl des ersten
Bearbeitungswerkzeugs geregelt wird (vgl. Seite 4,
Zeile 41 bis Seite 5, Zeile 7).

Von diesem Verfahren unterscheidet sich das Verfahren
nach Anspruch 1 durch das letzte Merkmal des
kennzeichnenden Teils, indem die eingestellten
Bearbeitungsparameter, insbesondere die eingestellte
Drehzahl der Kurbelwelle zwischen dem hdchsten und dem
niedrigsten der fur die einzelnen Bearbeitungsstellen
jeweills separat festgestellten optimalen

Bewegungsgeschwindigkeiten liegen.

Das Verfahren nach Anspruch 3 unterscheidet sich vom
bekannten Verfahren ebenfalls durch das letzte Merkmal
des kennzeichnenden Teils, indem der Wert der

Kurbelwel lendrehzahl vom jeweiligen entsprechenden
Optimalwert der einzelnen Bearbeitungsstellen abweicht.

Ausgehend vom Stand der Technik nach D1 ist in der
Patentschrift (Spalte 2, Abschnitt [0009]) die Aufgabe
genannt, ein Verfahren zum Steuern einer solchen
Bearbeitung zu schaffen, welches eine Optimierung Uber
die gesamte Bearbeitung erlaubt. Gelost werden soll
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dieses technische Problem jeweils mit den Verfahren nach
den Ansprichen 1 und 3.

2.3.5 D1 befasst sich mit der LOsung der Aufgabe, ein
Verfahren zum Drehfrasen anzugeben, mittels dessen die
Standzeit der eingesetzten Werkzeuge maximiert werden
kann, wobel insbesondere ein moglichst gleichmalliger
Verschleil3 aller Drehfraswerkzeuge angestrebt wird. Um
diese Optimierungsziele zu erreichen, werden fur eine
erste Bearbeitungsstelle optimale Zerspanungsbedingungen
mit konstanter Spandicke und optimaler Drehzahl des
Werkstiucks eingestellt, nach welcher als Fiuhrungsgrofiie
die Werkzeugdrehzahlen der anderen Bearbeitungsstellen
geregelt werden. Die anderen Bearbeitungsstellen werden
uberwacht und, falls sich dort eine niedrigere
Werkstuckdrehzahl als optimal ergibt, wird die

Werkstiuckdrehzahl variiert.

2.3.6 Hieraus ergibt sich zwar, dass die Werkstickdrehzahl in
bestimmten Zeitabschnitten mit deren Optimalwert fur
eine Bearbeitungsstelle Ubereinstimmt. Jedoch muss die
Werkstuckdrehzahl bei der jeweiligen, vorzugsweise
linearen Anpassung an eine andere Bearbeitungsstelle als
FuhrungsgrofRe Werte haben, die vom jeweiligen
Optimalwert der einzelnen Bearbeitungsstellen abweichen.
Im fachmannischen Versténdnis kann ein solcher Wechsel
der FuUhrungsgrof3e nicht anders ablaufen. Auch in den
patentgemallen LOosungen wird die Bearbeitung nicht mit
konstanter Werkstiuckdrehzahl durchgefihrt, sondern
variiert in Abhangigkeit vom Drehwinkel, wie aus Figur 6
ersichtlich. Da auch im Patent (Figur 6) die
Werkstuckdrehzahl optimale Werte fur beide
Bearbeitungsstellen durchlauft und daher nicht Uber die

gesamte volle Umdrehung vom Optimalwert der

2416.D
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Werkstuckdrehzahl fur eine einzelne Bearbeiltungsstelle
abweicht, liegt die beanspruchte Lehre fur den Fachmann
nahe, denn sie besagt im Kern nichts anderes, als die
Abweichung vom Optimalwert der Drehzahl fur jede
einzelne Bearbeitungsstelle nur In bestimmten
Zeitabschnitten zu realisieren, die nicht die gesamte
Bearbeitungsdauer umfassen.

Die Verfahren nach Anspruch 1 und 3 beruhen daher nicht
auf erfinderischer Tatigkeit (Artikel 56 EPU).

Hilfsantrag 1

Zu Anderungen, AusTfihrbarkeit und Neuheit gilt das oben

zum Hauptantrag (Punkte 2.1 und 2.2) Gesagte.

Erfinderische Tatigkeit

Neben einer nicht einschrankenden Anderung im
Oberbegriff des Anspruchs 1 soll gegenidber dem

Anspruch 1 des Hauptantrags das Optimierungsziel das
Erreichen eines moglichst grolien zeitlichen Abstandes
zwischen den Werkzeugwechsel-Vorgangen an der mit
verschiedenen Werkzeugeinheiten gleichzeitig arbeitenden

Werkzeugmaschine sein.

Gemall D1 (Seite 2, Zeilen 41 bis 42) soll ein moglichst
gleichmalRiger Verschleil aller Drehfraswerkzeuge
angestrebt werden. Das bedeutet Im Verstandnis des
Fachmanns, dass die Werkzeuge auch etwa gleichzeitig die
Verschleil3grenze erreichen sollen, so dass sie zur
gleichen Zeit gewechselt werden missen. Da es ohnehin Im
Bestreben des Fachmanns liegt, moglichst lange

Werkzeugstandzeiten zu erzielen, um die
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Produktionszeiten zu optimieren, liegt es daher nahe,
die beanspruchte Optimierungsvorgabe anzuwenden.

3.2.2 Neben einer nicht einschrankenden Anderung im
Oberbegriff des Anspruchs 2 gegenuber dem Anspruch 3 des
Hauptantrags soll als sekundéres Optimierungsziel sich
die Schnittgeschwindigkeit innerhalb eines vorgegebenen

Zielkorridors bewegen.

Es ist fur den Fachmann selbstverstandlich, dass er, um
eine moglichst hohe Produktionsleistung zu erzielen,
einerseits eine moglichst hohe Schnittgeschwindigkeit
wahlt, die noch mit dem dadurch verursachten Verschleil3
der Werkzeuge vereinbar ist. Da sich die
Schnittgeschwindigkeit an einer Bearbeitungsstelle
andererseits wegen der Abhangigkeit von den Parametern
an anderen Bearbeitungsstellen nicht immer iIn diesem
hohen Bereich halten lasst, wird er zum Erreichen einer
optimalen Produktionsleistung uber alle
Bearbeitungsstellen einen Mindestwert der
Schnittgeschwindigkeit ansetzen. HOchstwert und
Mindestwert der Schnittgeschwindigkeit ergeben somit
einen Zielkorridor, so dass dieses sekundare
Optimierungsziel allein mit fachmdnnischen Erwagungen

und ohne erfinderische Tatigkeit erreicht wird.
4. Hilfsantrag 2
4.1  Anderungen, Ausfiuhrbarkeit
Zu Anderungen, Ausfihrbarkeit und Neuheit des Verfahrens

nach Anspruch 1 gilt das oben zum Hauptantrag
(Punkte 2.1 und 2.2) Gesagte.

2416.D
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4.2 Erfinderische Tatigkeit (Anspruch 1)

Gegenuber dem Anspruch 1 des Hilfsantrags 1 soll eine
Optimierung der Standzeit dahingehend erfolgen, dass die
zwel oder mehr auf der Maschine vorhandenen Werkzeuge
moglichst zum gleichen Zeitpunkt verschlissen sind, so
dass sie gleichzeitig gewechselt werden kdnnen. Dass
eine solche MalBnahme allein durch fachmannische
Erwagungen nahegelegt ist, wurde bereits in der
Begrindung zum Anspruch 1 des Hilfsantrags 1
festgestellt (Punkt 3.2.1).

4.3 Anderungen (Anspruch 2)

4.3.1 Der Anspruch 2 wurde mit Merkmalen des erteilten
Anspruchs 11 eingeschrankt, wobei das letzte Merkmal

dieses Anspruchs:

... die Schnittgeschwindigkeiten (vs) fur alle
Bearbeitungsstellen (A, B, ...) angehoben, insbesondere
um den gleichen Wert angehoben, werden falls eine der
sich fur die anderen Bearbeitungsstellen (B, ...)
ergebenden Schnittgeschwindigkeiten oberhalb der
zulassigen Grenze (Vsmax) 1ag™ (Unterstreichungen
hinzugefugt) .

geandert wurde in:

. die Schnittgeschwindigkeiten (vs) fur alle
Bearbeitungsstellen (A, B, ...) abgesenkt, insbesondere
um den gleichen Wert abgesenkt, werden falls eine der
sich fur die anderen Bearbeitungsstellen (B, ...)
ergebenden Schnittgeschwindigkeiten oberhalb der

zulassigen Grenze (Vsmax) lag.™
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Zur Grundlage dieser Anderung verwies die
Beschwerdefiihrerin auf Regel 139 EPU 2000 (Regel 88
EPU 1973) sowie die Patentschrift (Spalte 11, Zeile 58
bis Spalte 12, Zeile 4).

Nach Regel 139 kodnnen offensichtliche Unrichtigkeiten
unter der Voraussetzung berichtigt werden, dass sofort
erkennbar ist, dass nichts anderes beabsichtigt sein
konnte als das, was als Berichtigung vorgeschlagen wird.
Im vorliegenden Fall ist jedoch auch Artikel 123 (3) EPU
anzuwenden, weil es sich um einen erteilten Anspruch
handelt. Da "abgesenkt™ das glatte Gegenteil von
""angehoben' bedeutet, ist mit dieser Anderung jedenfalls
eine Erweiterung des Schutzbereichs verbunden, da der
Verfahrensschritt in die gegenteilige Richtung umgekehrt

ist.

Auch unter Zuhilfenahme der Beschreibung ist die
Anderung mit Rucksicht auf Artikel 123 (2) EPU nicht
zuléssig. Der Begriff "abgesenkt™ ist in der
Beschreibung nicht wortlich offenbart. In der
angegebenen Textstelle ist im Zusammenhang mit einem
konkreten Ausfuhrungsbeispiel nach Figur 7 die Rede
davon, dass sich die "... Schnittgeschwindigkeit und
Kurbelwellendrehzahl ... reduziert” hat. Eine zulassige
Einschrankung ware nur bei Aufnahme aller iIn der
Kombination offenbarten Merkmale der konkreten
Ausfiuhrung moglich, was hier jedoch ersichtlich nicht
zutrifft.

Der Hilfsantrag 2 kann daher insgesamt nicht zugelassen

werden.
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5. Hilfsantrag 3

5.1 Zu Anderungen, Ausfihrbarkeit und Neuheit gilt das oben
zum Hauptantrag (Punkte 2.1 und 2.2) Gesagte.

5.2 Erfinderische Tatigkeit

5.2.1 Anspruch 1 enthalt die Merkmale des Anspruchs 3 des
Hauptantrags mit dem weiteren Merkmal, dass zu Beginn
der Optimierung fur die Schnittgeschwindigkeiten eine
untere Grenze (Vsmin)., INnsbesondere in Abhangigkeit von

der vorgegebenen Taktzeit, gesetzt wird.

5.2.2 Wie oben zum Anspruch 2 des Hilfsantrags 1 (Punkt 3.2.2)
ausgefuhrt, behalt der Fachmann bei der Optimierung
immer die Produktionsleistung der Maschine im Auge, fur
die die Schnittgeschwindigkeit einer der malRgebenden
Parameter ist. Soll nun bei der Bearbeitung eine
vorgegebene Taktzeit, d.h. eine bestimmte Zeit pro
Fertigungseinheit erreicht werden, so wird der Fachmann
zunédchst einen Mindestwert fur die
Schnittgeschwindigkeit vorgeben, um dieses
Optimierungsziel zu erreichen, und dann untersuchen, ob
dieser Mindestwert mit der angestrebten
Werkzeugstandzeit erreichbar ist. Somit ergibt sich
diese Vorgehensweise aus rein fachmdnnischen Erwagungen

und beruht nicht auf erfinderischer Tatigkeit.
6. Da weder der Hauptantrag noch einer der Hilfsantrage die

Anforderungen des EPU erfiullt, konnte das Patent nicht
aufrecht erhalten werden.
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Entscheidungsftormel

Aus diesen Grunden wird entschieden:

Die Beschwerde wird zurickgewiesen.

Der Geschaftsstellenbeamte: Der Vorsitzende:

M. Patin P. Alting van Geusau
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