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Sachverhalt und Antrage

V.

C1435.D

Das europaische Patent EP-B1-1 281 461 betrifft ein
Verfahren zur endkonturnahen Fertigung von Bauteilen bzw.
Halbzeugen aus schwer zerspanbaren
Leichtmetalllegierungen durch Pressen eines
Pulvermaterials zu einem Formkdrper und Unterwerfen des

Formkdrpers einem Strangpref3vorgang.

Gegen das erteilte Patent hatten die

Beschwerdegegnerin 1 (Powder Light Metals GmbH) und die
Beschwerdegegnerin 11 (PEAK Werkstoff GmbH) Einspruch
eingelegt und beantragt, das Patent gemdl Artikeln 100a),
b) und ¢) EPU zu widerrufen, weil die Erfordernisse der
Artikel 123(2), 83, 54 und 56 EPU nicht erfullt seien.

Die Eilnspruchsabteilung ist zum Ergebnis gekommen, dass
der einzige Anspruch des in der mundlichen Verhandlung

gestellten einzigen Antrags zwar die Erfordernisse des

Artikels 123(2) EPU erfulle, aber gegen

Artikel 123(3) EPU verstoRe; sie hat deshalb mit der am
11. April 2007 zur Post gegebenen Entscheidung das

Patent widerrufen.

Gegen diese Entscheidung hat die Beschwerdefuhrerin
(Patentinhaberin) am 11. Juni 2007 Beschwerde eingelegt,
am Folgetag die Beschwerdegebihr entrichtet und am

2. August 2007 thre Beschwerde begrindet.

In einer Mitteilung vom 16. Februar 2009 hat die Kammer
u.a. zur Frage von Artikel 123 EPU eine vorlaufige
Stellungnahme abgegeben. Eine mundliche Verhandlung fand
am 25. Juni 2009 statt.
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Antrage

Die Beschwerdefuhrerin beantragte die Aufhebung der
angefochtenen Entscheidung und die Aufrechterhaltung des
Patents i1n geadndertem Umfang auf der Basis des iIn der
mundlichen Verhandlung vor der Einspruchsabteilung vom
27. Marz 2007 gestellten Antrages oder, hilfsweise, auf
der Basis des wadhrend der mindlichen Verhandlung

eingereichten Hilfsantrages.

Die Beschwerdegegnerinnen 1 und Il beantragten die

Zuruckweisung der Beschwerde.

Anspriche

a) Anspruch 1 der urspriunglich eingereichten Anmeldung
(EP-A-1 281 461) lautet wie folgt:

1. Verfahren zur endkonturnahen Fertigung von
Bauteilen bzw. Halbzeugen aus schwer zerspanbaren
Leichtmetalllegierungen mit den folgenden Schritten:

— ein Pulvermaterial, welches Leichtmetall und
Legierungsbestandteile, insbesondere Verschleil3trager

aufweist, wird bereitgestellt;

— das Pulvermaterial wird isostatisch zu einem
Formkoérper gepresst; und

— der Formkorper wird einem Strangpressvorgang nahe der
Sintertemperatur des Leichtmetalls unterzogen."

b) Anspruch 1 des erteilten Streitpatents hat folgenden
Wortlaut:
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1. Verfahren zur endkonturnahen Fertigung von
Bauteilen bzw. Halbzeugen aus schwer zerspanbaren

Leichtmetalllegierungen mit den folgenden Schritten:

— Bereitstellen eines Pulvermaterials, bestehend aus
Leichtmetall und gegebenenfalls
Hartstoffpartikelzusatzen als Verschleil3trager
und/oder anderen Legierungsmetall-zusatzen;

anschlielRend

— Isostatisches Pressen des Pulvermaterials zu einem
Formkorper; und

— Unterwerfen des Formkdrpers einem Strangpressvorgang
nahe der Sintertemperatur des Leichtmetalls ohne
Sintern des gepressten Formkérpers vor dem

Strangpressen.”

c) Anspruch 1 gemal dem Hauptantrag lautet wie folgt
(die Anderungen hinsichtlich des erteilten
Anspruchs 1 sind durch Streichungen (gestrichene
Merkmale) bzw. Unterstreichungen (hinzugefugte
Merkmale) gezeichnet):

1. Verfahren zur endkonturnahen Fertigung von

Bauteilen bzw-—Halbzeugen aus schwer zerspanbaren

Leichtmetalllegierungen bestehend aus den folgenden
Schritten:

— Bereitstellen eines Pulvermaterials, bestehend aus
Aluminium-Leichtmetall-Legierung mit 10 - 30% Si, O -
3% Mg, O - 5% Cu, O - 7% Zn, O - 7% Fe anschliellend;

— kaltisostatisches Pressen des Pulvermaterials zu

einem Formkorper; und

— Unterwerfen des Formkdrpers einem Strangpressvorgang

nahe der Sintertemperatur des Leichtmetalls oehne

C1435.D
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d) Hilfsantrag

Anspruch 1 des Hilfsantrages unterscheidet sich vom
Anspruch 1 des Hauptantrags durch das zusatzliches
Merkmal :

.. — Trennen des Strangpressbolzens in das fiur das

Bauteil notwendige MaRR.™

VIl. Vorbringen der Beteiligten

Regel 111(2) EPU 2000 (Regel 68(2) EPU 1973)

Die Beschwerdefihrerin hat vorgebracht, dass die
angefochtene Entscheidung sich nicht auf die gestellten
Antrage der Patentinhaberin beziehe. Anspruch 1 des
Hauptantrags im Einspruchsverfahren enthalte den
Ausdruck "bestehend aus'™, wadhrend in der Entscheidung
stattdessen "mit den"™ zitiert werde. Die
Beschwerdefihrerin folgerte daraus, dass die
Entscheidung sich nicht auf das Vorbringen der
Beschwerdefuhrerin beziehe und somit unbegrindet sel.

Artikel 123(2)EPU

a) Definition des Rohpulvers

Die Beschwerdegegnerin Il argumentierte, dass der
erteilte Anspruch das Pulvermaterial als "bestehend aus
Leichtmetall und gegebenenfalls

Hartstoffpartikelzusatzen als Verschleil3trager und/oder

C1435.D
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anderen Legierungsmetallzusatzen™™ definiert, wadhrend der
vorliegende Anspruch das Pulver als "bestehend aus
Aluminium-Leichtmetall-Legierung mit 10-30% Si, 0-3% Mg,
0-5% Cu, 0-7% Zn, 0-7% Fe"™ definiere.

Nach dem erteilten Anspruch sei deshalb das Leichtmetall
ein metallisches Element in Pulverform, dem ggf. weitere
pulverformige Legierungsmetalle als Zusatze zugegeben
werden. Demgegenuber kénne es sich beim Ausgangspulver
des vorliegenden Anspruchs um eine gemahlene Legierung
handeln. Die Verwendung eines vorlegierten Pulvers habe
keine Grundlage in der urspringlich eingereichten

Anmeldung.

Die Beschwerdefuhrerin verwies auf Absatz [0005] der
Anmeldung, der die Zusammensetzung der
Leichtmetalllegierungen offenbare. Das in Anspruch 1
definierte Pulvermaterial sei lediglich eine
Unterkombination der in Absatz [0005] offenbarten

Legierungen.

b) Definition der Verfahrensschritte

Die Beschwerdegegnerinnen fuhrten aus, dass Anspruch 1
ein Verfahren zur endkonturnahen Fertigung von Bauteilen
und nicht, wie im erteilten Anspruch, ein Verfahren zur
endkonturnahen Fertigung von Halbzeugen sowie Bauteilen
betreffe. Wegen des Begriffs "bestehend aus.." definiere
der vorliegende Anspruch ein Verfahren, das nur drei
Schritte umfasse; namlich:

— Bereitstellen eines Pulvermaterials;

— kaltisostatisches Pressen des Pulvermaterials zu

einem Formkorper;
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— Unterwerfen des Formkorpers einem Strangpressvorgang

nahe der Sintertemperatur.

Das Produkt dieses Verfahrens sei ein Strangpressbolzen,
und weitere Schritte seien notwendig, um ein
endkonturnahes Bauteil zu fertigen (Absatze [0006] und
[0008] des Streitpatents). Ein Verfahren zur
endkonturnahen Fertigung von Bauteilen, das nur die iIn
Anspruch 1 angegebenen Verfahrenschritte aufweise, sei

in der Anmeldung nicht offenbart.

Dem hielt die Beschwerdefihrerin entgegen, der
vorliegende Anspruch betreffe solche Teile, die spater
weiteren Behandlungsschritten unterworfen wirden, jedoch
bereits eine sehr gute MalRtoleranz hatten (Spalte 2,
Zeilen 10 bis 12 des Streitpatents). Die definierten
Verfahrensschritte (bestimmtes Pulvermaterial,
kaltisostatisches Pressen und ein Strangpressvorgang)
seien 1In den Absatzen [0005] und [0008] offenbart und
hatten daher eine Grundlage i1n der urspringlich
eingereichten Anmeldung.

Artikel 123(3) EPU

Die Beschwerdefuhrerin fuhrte aus, dass der Ausdruck
"Strangpressvorgang' das Erwarmen des Materials auf
Presstemperatur sowie das Pressen des Materials durch
eine Matrize beinhalte. Deshalb sei das Erwarmen des zu
pressenden Formkodrpers ein Teill des Strangpressvorgangs
und kein separater Schritt. Der Wortlaut des
vorliegenden Anspruch weise darauf hin, dass kein

Sintern vor dem Strangpressvorgang erfolge.
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Die Beschwerdefuhrerin machte auch geltend, dass die
Ubliche Bedeutung des Begriffs "Sintern'™ in der Fachwelt
zu verwenden sei. Sie verwies auf die folgenden
Druckschriften als Nachweis fur die Kenntnisse des

Fachmanns:

D2: R.M. German, "Powder Metallurgy Science', Seiten 146,
148, 176, 184 und 189, Metal Powder Industries
Federation, USA, 1984.

D3: ROMPP Lexikon, "Chemie", Seite 4120, Georg Thieme
Verlag, Stuttgart, 1999.

D4: Ein Auszug aus Wikipedia, Sintern-Wikipedia, Seiten 1
bis 7, 24_ April 2009.

Nach der Auffassung der Beschwerdefiuhrerin handele es
sich beim Sintern um einen relativ langsamen Prozess
abhangig von Temperatur und Zeit, in dem ruhig
nebeneinander liegenden Partikel durch
Diffusionsvorgange und Kornwachstum miteinander
verbunden werden. Die kurzzeitige Erwarmung des
Formkorpers im Einlaufbereich der Strangpresse kodnne
nicht als Sintern bezeichnet werden. Diese Erwarmung
werde als Bestandteil des Strangpressenvorgang
verstanden und fuhre nicht zu einem Formteil mit hoher
Festigkeit, sondern zu einem Griunling mit teilweise

angefangenen Diffusionsvorgangen.

Nach dem beanspruchten Verfahren finde das Konsolidieren
der Pulverpartikel In der Strangpresse beil In etwa den
gleichen Temperaturen wie Sintern statt, allerdings
nicht durch einen Sinterprozess, sondern unter Bewegung

der Partikel gegeneinander, wodurch Reibschweil3en

C1435.D
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zwischen den einzeln Partikeln auftrete. Beil der
fachmannischen Auslegung des Wortlauts des Anspruchs sei
es klar, dass kein Sintern vor der Strangpresse
stattfindet.

Nach Artikel 123(3) EPU dirfe eine Patentinhaberin einen
Anspruch andern, solange sie durch den neuen Wortlaut
des Anspruchs nicht den Schutzbereich des Patents in der

erteilten Fassung als Ganzes erweitert.

Durch die Verwendung des Begriffs "bestehend aus'™ sei
das Verfahren nur auf die drei definierten Schritte
beschrankt und deshalb das Sintern vor der
Strangpressvorgang ausgeschlossen. Das Ersetzen des
Merkmals "“ohne Sintern des gepressten Formkérpers vor
dem Strangpressen’ durch "bestehend aus'™ definiere den
gleichen Schutzbereich und daher liege keinen Verstol
gegen Artikel 123(3) vor.

Die Beschwerdegegnerinnen argumentierten, dass der
erteilte Anspruch 1 eindeutig ein Verfahren definiere,
bei dem kein separater Sinterschritt vorgenommen werde,
und auch kein Sintern als eine Wirkung beim Erwarmen vor

dem Strangpressen eintrete.

Bei dem vorliegenden Anspruch werde der kaltgepresste
Formkorper einem Strangprel3vorgang nahe der
Sintertemperatur unterworfen. Der Formkorper werde daher
nahe der Sintertemperatur erwarmt, und unter diesen
Bedingungen sei ein Sintern fast unvermeidlich; es sei
unerheblich, ob das Erwarmen innerhalb oder auflerhalb
der Strangpresse stattfindet.
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Da ein Sintern als Folge des Erwarmens vor dem Pressen
durch die Matrize nicht ausgeschlossen sei, sei der
Schutzumfang des vorliegenden Anspruchs breiter als der
des erteilten Anspruchs.

Hilfsantrag

Wahrend der mundlichen Verhandlung reichte die
Beschwerdefihrerin einen geanderten Anspruch als
Hilfsantrag in Reaktion auf die Diskussion Uber den

Hauptantrag ein.

Die Beschwerdegegnerinnen trugen vor, dass der Antrag
sehr spat eingereicht worden sei, obwohl die Einwande
gegen den Anspruch des Hauptantrags nicht Uberraschend
und der Beschwerdefuhrerin die Streitpunkte bewusst
gewesen seien. Auch seien mit den geanderten Fassung
nicht alle Beanstandungen ausgerdumt, ganz abgesehen von
neuen Klarheitsproblemen betreffend die Definition des
neuen Begriffs "Strangpressbolzen™. Aus diesen Grunden

sollte der Hilfsantrag nicht zugelassen werden.

Entscheidungsgrinde

1.

C1435.D

Die Beschwerde ist zulassig.

Regel 111(2) EPU 2000 (Regel 68(2) EPU 1973)

Gemal dieser Regel sind alle Entscheidungen, die mit der
Beschwerde angefochten werden kdnnen, zu begrunden.
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Anspruch 1 des Hauptantrags im Einspruchsverfahren
enthielt den Ausdruck "bestehend aus', wédhrend in der
Entscheidung stattdessen "mit den™ zitiert wird. Die
Beschwerdefiuhrerin trug daher vor, dass die Entscheidung
sich nicht auf das Vorbringen der Beschwerdefihrerin
beziehe und somit unbegrindet sei. Es ist jedoch klar,
dass die Fassung des Anspruchs in der Entscheidung
fehlerhaft ist. Auf Seite 4 (Punkt 3) wird namlich
ausdricklich auf die Formulierung "bestehend aus'™ Bezug
genommen und deren Bedeutung und Relevanz diskutiert.
Die Eilnspruchsabteilung hat daher offensichtlich das
Vorbringen der Beschwerdefihrerin bericksichtigt und die
Entscheidung erfullt somit die Erfordernisse der

Regel 111(2) EPU 2000 (Regel 68(2) EPU 1973).

3. Artikel 123(2) EPU

3.1 Definition des Pulvermaterials

Der erteilte Anspruch 1 definiert das Pulvermaterial als:

"bestehend aus Leichtmetall und gegebenenfalls
Hartstoffpartikelzusatzen als Verschleil3trager und/oder

anderen Legierungsmetallzusatzen™.

Diese Definition ist so zu verstehen, dass das
Pulvermaterial eine Mischung von verschiedenen Partikeln
und jedes Partikel entweder ein Leichtmetall, ein
Legierungselement oder ein Hartstoffpartikel ist. Bei
einer Warmebehandlung, z.B. wahrend des
Strangpressvorgangs, werden die Bestandteile vermischt
and ein legiertes Material erzielt.

C1435.D
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Anspruch 1 des Hauptantrags definiert das Pulvermaterial
als:

"pbestehend aus Aluminium-Leichtmetall-Legierung mit 10 -
30% Si, 0 - 3% Mg, O - 5% Cu, O - 7% Zn, 0 - 7% Fe".

Nach dieser Definition besteht das Ausgangspulver aus
Partikeln, die schon legiert sind. Im Gegensatz zu dem
erteilten Anspruch ist jedes Pulverpartikel selbst eine
Legierung statt lediglich ein Bestandteil der

endgultigen Legierung.

Absatz [0005] der Patentanmeldung offenbart die
Zusammensetzung der Legierung im Rahmen der
Sinterformteile, d.h. des Endprodukts. Absatz [0007]
sagt, dass der Ausgangspunkt der Erfindung der
pulvermetal lurgische Werkstoff Aluminium mit Si-Anteilen
von ca. 14% ist, lasst aber offen, ob das Pulver aus
legierten Partikeln oder Legierungsbestandteile besteht.
Anspruch 1 der Anmeldung definiert, dass ein
Pulvermaterial, welches Leichtmetall und
Legierungsbestandteile, insbesondere Verschleil3trager,
also wiederum nicht vorlegierte Partikel, aufweist,
bereitgestellt wird.

Das Pulvermaterial gemal dem Anspruch des Hauptantrags
hat daher keine Grundlage i1n der urspringlichen
Anmeldung und es liegt somit einen Verstoll gegen
Artikel 123(2) vor.
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3.2.1

3.2.2
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Definition der Verfahrensschritte

Zusammenfassend definiert der erteilte Anspruch 1 ein
Verfahren zur endkonturnahen Fertigung von Bauteilen bzw.
Halbzeugen mit den Schritten:

— Bereitstellen eines Pulvermaterials;

- isostatisches Pressen des Pulvermaterials zu einem

Formkorper;

— Unterwerfen des Formkdrpers einem Strangpressvorgang

ohne Sintern des Formkdrpers vor dem Strangpressen.

Der Anspruch gemall dem Hauptantrag definiert ein
Verfahren zur endkonturnahen Fertigung von Bauteilen

bestehend aus den Schritten:

— Bereitstellen eines Pulvermaterials;

— kaltisostatisches Pressen des Pulvermaterials zu

einem Formkorper;

— Unterwerfen des Formkdrpers einem Strangpressvorgang.

Der Ausdruck "mit den™ in erteiltem Anspruch 1 ist nicht
als einschrankend anzusehen. Deshalb benennt der
Anspruch die wichtigsten Verfahrensschritte und ist
nicht auf die angegebenen Schritte beschrankt, sodass
das beanspruchte Verfahren andere Schritte, z.B.
Entgasung des Pulvers, Nachkalibrierung, Trennung des
Strangpressbolzens usw. einschliel3en kann.

Nach der Rechtsprechung der Beschwerdekammern wird der
Begriff "bestehend aus™ in Anspruch 1 des Hauptantrags
streng ausgelegt, d.h. das Verfahren nach dem
vorliegenden Anspruch ist auf die angegebenen Schritte
und nur diese Schritte beschréankt; weitere Schritte sind

ausgeschlossen.
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3.2.4

3.2.5

C1435.D

- 13 - T 0969707

Anspruch 1 des Hauptantrags betrifft ein Verfahren zur
endkonturnahen Fertigung von Bauteilen, d.h. Endprodukte
(die Bezugnahme auf Halbzeuge im erteilten Anspruch
wurde gestrichen). Die urspriunglich eingereichte
Anmeldung muss daher offenbaren, dass ein endkonturnahes
Fertigbauteil nur mittels der beanspruchten
Verfahrensschritten hergestellt werden soll.

Der letzte Schritt des Verfahrens nach Anspruch 1 ist
der Strangpressvorgang, dessen Produkt ein
Strangpressbolzen ist. Obwohl zusatzliche Schritte wie
warmebehandlung, Nachkalibrierung, Schmieden usw.
fakultativ sind, ist es auf jeden Fall notwendig, den
Strangpressbolzen in das fur das Bauteil notwendige MalR
zu trennen, um ein endkonturnahes Bauteil zu fertigen
(siehe Absatz [0006] und Spalte 2, Zeile 19 bis 26). Es
ist deshalb nicht der Anmeldung zu entnehmen, dass ein
endkonturnahes Fertigbauteil nur mit den in Anspruch 1

definierten Schritten hergestellt werden kann.

Soweit sich die Beschwerdefuhrerin auf die Angabe in
Spalte 2, Zeilen 10 bis 12 der offenbarten Anmeldung als
Stutze fur die Beschrankung im geltenden Anspruch 1 des
Hauptantrags beruft, ist festzustellen, dass dort nur
eine "fur" die Bauteile genigende MalRtoleranz genannt
iIst, die sich offensichtlich nur auf das Ergebnis des
Strangpressvorgangs, also die Kontur des
Strangpressbolzens, und nicht auf das gesamte Bauteil
einschlielllich seiner Lange bezieht.

Die Anderung der Angabe "mit den Schritten in
"bestehend aus den Schritten”™ hat daher keine Grundlage
in der ursprunglich Anmeldung und verstol3t gegen
Artikel 123(2) EPU.
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Artikel 123(3) EPU

Hintergrund

Der urspriungliche eingereichte Anspruch 1 wurde im
Priufungsverfahren gedndert, sodass der erteilte
Anspruch 1 das Merkmal 'ohne Sintern des gepressten
Formkorpers vor dem Strangpressen'™ aufweist. Diese
Anderung wurde als "Disclaimer'™ angesehen, der zur
Abgrenzung vom Stand der Technik US-A-6 042 779 (D1)

diente.

D1 offenbart ein Verfahren zur Fertigung von Bauteilen
aus Aluminiumlegierungen, die Hartstoffpartikel
enthalten. Nach D1 wird ein Pulvermaterial isostatisch
gepresst, gesintert und stranggepresst. Da D1 fur die
Beurteilung der erfinderischen Tatigkeit sehr relevant
war, war die Einspruchsabteilung der Ansicht (siehe die
vorlaufige Stellungnahme der Einspruchsabteilung,

Punkt 2.2), dass die Kriterien Tur die Zulassigkeit
eines Disclaimers gemall der Entscheidung der Grol3en
Beschwerdekammer G 1/03 nicht erfullt seien. Die
Beschwerdefuhrerin hat deshalb wahrend der mindlichen
Verhandlung vor der Einspruchsabteilung einen gednderten
Anspruch eingereicht, in dem dieses Merkmal gestrichen
wurde. Die Eilnspruchsabteilung ist jedoch zum Schluss
gekommen, dass dieser Anspruch gegen Artikel 123(3)
verstolie.

Der vorliegende Anspruch entspricht dem der
angefochtenen Entscheidung zugrunde liegenden Anspruch,
d.h. das Merkmal des erteilten Anspruchs "ohne Sintern

des Formkorpers vor dem Strangpressen'™ ist gestrichen.



- 15 - T 0969707

Dies ist jedoch in Kombination mit dem Ausdruck
"bestehend aus' zu sehen, der weitere Verfahrensschritte
ausschliel3t. Deshalb hat die Beschwerdefihrerin
argumentiert, dass die Moglichkeit des Sinterns vor dem
Strangpressen ausgeschlossen sei und der Schutzumfang
des Anspruchs relativ zum erteilten Anspruch 1 nicht

erweitert sei.

Es steht auller Frage, dass der gepresste Formkdorper vor
dem Strangpressen erwarmt werden muss, da das
Strangpressen bei einer Temperatur nahe der
Sintertemperatur stattfindet. Die Beschwerdefihrerin
trug jedoch vor, dass die Erwarmung ein Bestandteil des
Strangpressvorgang sei und nicht als ein getrennter
Schritt anzusehen sei. Diese Unterscheidung ist aber
etwas kiunstlich, weil der kaltisostatische gepresste
Formkorper auf eine solche Temperatur zur Vorbereitung
des Strangpressens aufgewarmt werden muss. Unabhéngig
davon, ob dies aulRerhalb der Strangpresse als separater
Schritt oder innerhalb als Bestandteil des
Strangpressvorgangs stattfindet, werden bei solchen
hohen Temperaturen Diffusionsprozesse, die zum Sintern
fuhren, bereits aktiv. Ein Teil-Sintern des Formkorpers

ist daher unvermeidbar.

4.3 Im Gegensatz dazu gibt Anspruch 1 des erteilten Patents
ausdrucklich an, dass vor dem Strangpressen, und damit
auch beim Aufwarmen vor dem Strangpressen, keiln Sintern
auftritt. Temperaturen und Zeitdauer des Aufwarmens, zum
Beispiel, missen daher so gewdhlt werden, dass diese
Bedingung erfullt ist.
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Die Beschwerdefuhrerin argumentierte weiter, dass fur
den Fachmann blofRe Diffusionsprozesse kein Sintern seien
und Sintern bedeute, dass das Formteil auf einer hohen
Temperatur ausreichend lang gehalten wird, sodass sich
feste Bindungen zwischen den Partikeln In dem ganzen
Formteil bilden; ein kurzzeitiger Aufenthalt wahrend der
Erwarmung bei der Sintertemperatur fuhre nicht zum

Sintern.

Unter Sintern versteht man die Verfestigung pulvrigen
Materials durch Zusammenwachsen der Partikel bei
entsprechender Erwarmung. Dies wird mehr oder weniger
wahrend einer Aufwarmung stattfinden. Sintern ist ein
Phanomen (siehe D2, Seite 146, "Phenomenal Observations™,
Zeilen 1 bis 3) bzw. ein Prozess mit mehreren Stadien
(siehe D3, linke Spalte unten). Im Grenzfall erfolgt
vollstandige Verdichtung (siehe D3, rechte Spalte erster
Satz), aber ein Pulver konnte auch teilweise gesintert
werden; es gibt keine Bedingung in den zitierten
Druckschriften, dass unter Sintern nur der Grenzfall der
vollstandigen Verdichtung bzw. Verfestigung des ganzen
Bauteils zu verstehen ist. Im Streitpatent ist Sintern
hinsichtlich des Aufwarmungsschritts bzw. des
Strangpressvorgangs nicht beschrieben und es gibt keine
Grundlage fur die enge Interpretation des Sintervorgangs
in Sinne einer vollstandigen Verfestigung eines Pulvers,

wie die Beschwerdefuhrerin vorgetragen hat.

Die erteilte Fassung des Anspruchs 1 macht klar, dass
kein Sintern vor dem Strangpressen erfolgt. Jedoch
schliel3t die Definition gemald Anspruch 1 des
Hauptantrags das Sintern beim Aufwarmen vor dem
Strangpressen nicht aus. Der Schutzbereich des Patents
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wird daher erweitert und es liegt somit einen Verstol}
gegen Artikel 123(3) vor.

Zulassigkeit des Hilfsantrags

Wahrend der mundlichen Verhandlung vor der Kammer hat
die Beschwerdefihrerin einen neuen Anspruch als
Hilfsantrags eingereicht. Anspruch 1 des Hilfsantrages
enthalt das zusatzliche Merkmal, dass der
Strangpressbolzen in das fur das Bauteil notwendige MalR

getrennt wird.

Der Anspruch begegnet deshalb dem Einwand geméaf

Artikel 123(2) EPU, weil ein endkonturnahes
Fertigbauteil mit den in Anspruch 1 definierten
Schritten nicht erzielt werden kann (siehe Absatz 3.2
oben). Allerdings war die Notwendigkeit einer
entsprechenden Anderung bereits vor der mindlichen
Verhandlung ersichtlich, da dieser Einwand schon in der
Mitteilung der Kammer vom 16. Februar 2009 erwdhnt war
(siehe Seite 6, letzter Absatz bis Seite 7, erster
Absatz).

Der Anspruch des Hilfsantrags enthalt jedoch nichts zur
Ausraumung des weiteren Einwands gemal

Artikel 123(2) EPU (Definition des Ausgangspulvers) und
des Einwands des erweiterten Schutzbereichs

(Artikel 123(3) EPU) (Absatze 3.1 bzw. 4, oben).

Der Hilfsantrag ist also sehr spat vorgelegt und nicht
prima facie geeignet alle Einwdnde zu beheben; aus
diesen Griunden wird er Im Beschwerdeverfahren nicht

zugelassen.
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Entscheidungsftormel

Aus diesen Grunden wird entschieden:

Die Beschwerde wird zurickgewiesen.

Die Geschaftsstellbeamtin: Der Vorsitzende:

A_. Counillon U. Krause

C1435.D



