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Sachverhalt und Antrage

I. Die europaische Patentanmeldung Nr. 06023329.3,
eingereicht am 9. November 2006 unter Inanspruchnahme
einer schweizerischen Prioritat vom 16. November 2005,
wurde von der Prufungsabteilung mit der am 18. Mair 2009
zur Post gegebenen Entscheidung zurickgewiesen.

Die Prufungsabteilung kam zu dem Ergebnis, dass die
Anmeldung gemall dem Hauptantrag sowie der drei
Hilfsantrage das Erfordernis der Neuheit oder
erfinderischen Tatigkeit nicht erfullte. Im
Prufungsverfahren war folgendes Dokument in Betracht

gezogen worden:

D1: DE-C-35 21 285.

. Gegen diese Entscheidung hat die Anmelderin am 22. Juli
2009 Beschwerde eingelegt und am gleichen Tag die

Beschwerdegebuhr bezahlt.

Mit der am 27. September 2009 eingegangenen
Beschwerdebegrindung hat sie ithren Antrag auf Erteilung
eines europaischen Patents mit den der Zuriuckweisung der
Anmeldung zugrundeliegenden, unveranderten Anspruichen

weiter verfolgt.

I11. Die Beschwerdekammer teilte in ihrem Bescheid als Anlage
zur Ladung fur eine mundliche Verhandlung ihre
vorlaufige Meinung mit, wonach sie keinen Anlass zur
Beanstandung der Entscheidung der Prufungsabteilung sehe,
so dass die Beschwerde wenig erfolgversprechend

erscheine.
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Mit Schreiben vom 22. Juni 2011 reichte die
Beschwerdefiuhrerin neue Anspriche gemal einem

Hauptantrag und 5 Hilfsantragen ein.

Am 22. Juli 2011 fand eine mundliche Verhandlung vor der
Beschwerdekammer statt, iIn der die Beschwerdefiuhrerin

einen neuen Antrag vorlegte.

Anspruch 1 lautet:

"Verfahren zum Rusten eines Werksticks fur die
Herstellung eines stromungsleitenden Bauteils fur einen
Verdichter oder eine Turbine, insbesondere einer
Schaufel fur eine Gasturbine, Dampfturbine oder ein
Triebwerk, bei dem das Werkstiuck (3) fur das
herzustellende stromungsleitende Teil ausserhalb einer
Werkzeugmaschine (1) in eine Werkstuckspannvorrichtung
(8, 18) eingespannt wird, um nachfolgend der
Werkzeugmaschine zugefihrt zu werden, in der es durch
Frasen formgebend bearbeitet wird,

dadurch gekennzeichnet, dass das jeweilige Werkstick (3)
automatisiert mittels eines Handhabungsroboters (5) 1in
eine Spannvorrichtung (8) ausserhalb der
Werkzeugmaschine in einer ersten Aufspannung eingefugt
wird, das Werkstick in der Spannvorrichtung (8)
automatisiert geklemmt wird, nachfolgend das Werkstuck
zusammen mit der Spannvorrichtung (8) durch eine
maschinelle Handhabung durch den Handhabungsroboter (5)
der Werkzeugmaschine (1) zugefiuhrt wird, das jeweilige
Werkstuck durch eine weitere maschinelle Handhabung des
Handhabungsroboters (5) zusammen mit seiner
Spannvorrichtung (8) aus der Werkzeugmaschine wieder
herausgefuhrt wird, der Handhabungsroboter das Werkstlck

aus der Spannvorrichtung (8) entnimmt, das Werkstick
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ferner Tur eine von der ersten Aufspannung abweichende
zweite Aufspannung durch den Handhabungsroboter (5)
automatisiert iIn eine Spannvorrichtung (18) eingefiugt
und automatisiert geklemmt wird und danach fur eine
weitere Bearbeitung zusammen mit der Spannvorrichtung
durch den Handhabungsroboter einer Werkzeugmaschine
zugefihrt wird, wobeir in der ersten Aufspannung
zumindest eine Referenzstelle (40, 41, 42; 40%, 41°, 427)
erzeugt wird, deren Position in zumindest einer
nachfolgenden Aufspannung ermittelt wird und nach
Erzeugung der Referenzstelle (40, 41, 42; 407, 41°, 427)
und der Umspannung des Werkstickes in die zweite
Aufspannung Positions- und/oder Lageinformationen der
zumindest einen Referenzstelle detektiert werden und
diese Informationen bei der weiteren Bearbeitung

bericksichtigt werden.™

Die Beschwerdefihrerin beantragte, die Entscheidung der
Priufungsabteilung aufzuheben und ein europaisches Patent
auf der Grundlage des wahrend der Verhandlung

eingereichten Antrags vom 22. Juli 2011 zu erteilen.

VI. Ihr Vorbringen lasst sich wie folgt zusammenfassen:

Ausgehend vom Stand der Technik, wie er iIn der
Beschreibungseinleitung dargestellt sei, konnten mit der
Erfindung wesentliche Vorteile erzielt werden. Durch die
automatisierte Handhabung der Werksticke und
Spannvorrichtungen sowie die automatisierte Umspannung
kénne eine hohe Anzahl von Spannvorrichtungen eingespart
werden, weil nach der Werkstiuckbearbeitung frei werdende
Vorrichtungen gleich wieder automatisiert fur die
nachsten Fertigungszyklen bestickt wiurden. Gegenuber der

bisher uUblichen manuellen Bestickung der
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Spannvorrichtungen seil somit eine personenlose Fertigung
moglich, wodurch auch infolge der Werkstuckristung
auBerhalb der Werkzeugmaschinen eine bessere
Maschinenauslastung moglich sel.

Das zweifellos neue Verfahren sei auch erfinderisch, da
der einschlagige Fachmann, wie man aus den aktuellen
technischen Entwicklungen ersehen kénne, zur
rationelleren Fertigung in erster Linie an einstufige
Fertigungsverfahren denke, beil denen die Umspannzeit
eingespart werden kénne. D1 gebe in Richtung der nunmehr
beanspruchten Losung keinen Hinweis, da dort weder ein
zweistufiges Fertigungsverfahren noch die Erzeugung von
Referenzstellen iIn der ersten Aufspannung fur die
Positionsinformation nach der Umspannung des Werkstickes

in die zweite Aufspannung erwahnt seien.

Entscheidungsgrinde
1. Die Beschwerde ist zulassig.
2. Anderungen, Klarheit (Artikel 123 (2) EPU, 84 EPU 1973)

Der Anspruch 1 wurde gebildet aus den urspriunglich
eingereichten Ansprichen 1, 6 und 7, die In der
beanspruchten Weise voneinander abhangig waren, sowie

mit Einfligungen aus der Beschreibung, die in den

Absatzen [0021] und [0034] im Zusammenhang mit den
Merkmalen aus den Ansprichen urspringlich offenbart sind.
Gegen die Klarheit des Anspruchs 1 bestehen keine
Bedenken, weil klargestellt wurde, dass alle
automatisierten Handhabungen mittels des
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Handhabungsroboters erfolgen. Die Erfordernisse der
Artikel 123(2) EPU, 84 EPU 1973 sind daher erfullt.

Neuheit (Artikel 54 (1) EPU 1973)

Der Gegenstand des geltenden Anspruchs 1 i1st neu
gegenuber D1, da dort, wie die Beschwerdefuhrerin
zutreffend vorgetragen hat, weder ein explizit
zweistufiges Fertigungsverfahren noch die Erzeugung von
Referenzstellen iIn der ersten Aufspannung fur die
Positionsinformation nach der Umspannung des Werkstickes

in die zweite Aufspannung offenbart sind.

Erfinderische Tatigkeit (Artikel 56 EPU 1973)

Die Erfindung geht aus vom Stand der Technik, wie er in
der Beschreibungseinleitung dargestellt ist. Es liegt
die Aufgabe zugrunde, ein bekanntes Verfahren so
weiterzubilden, dass ein hoher Werkstickdurchsatz von
kompliziert geformten stromungsleitenden Teilen pro
Werkzeugmaschine bei moglichst guter
Fertigungsgenauigkeit moglich wird (Spalte 2, Absatz
[0007]).-

Gelost wird diese technische Aufgabe mit den Merkmalen
des Anspruchs 1. Ein hoher Durchsatz wird erreicht durch
die automatisierte Bestiuckung auferhalb der
Werkzeugmaschine und den durch einen Handhabungsroboter
automatisierten Transport zur und von der maschinellen
Bearbeitung. Eine gute Fertigungsgenauigkeit ergibt sich
beir der Erzeugung einer Referenzstelle in der ersten
Aufspannung und deren Ermittlung und Berilcksichtigung in

der zweiten Aufspannung.
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Bei dem aus D1 bekannten Fertigungsverfahren, werden die
Werksticke vor den Bearbeitungszentren in automatisch
arbeirtenden Spannvorrichtungen automatisch festgespannt
und anschliellend zur Bearbeitung in den Arbeitsbereich
der Bearbeitungszentren transportiert (Spalte 3,

Zeilen 35 bis 39). Die Priufungsabteilung hat in ihrer
Begrundung festgestellt, dass der Fachmann das bekannte
Verfahren ohne erfinderische Tatigkeit so modifizieren
wirde, dass es - falls erforderlich - auch fiur eine
zweite Aufspannung angewendet werden kdonnte. Zu den
weiteren Merkmalen der Erzeugung und Berilcksichtigung
einer Referenzstelle findet sich jedoch in D1 keinerlei
Anhaltspunkt. Auch ist nicht ersichtlich, wie der
Fachmann allein durch seine allgemeinen Fachkenntnisse
zu dieser MalRnahme angeregt werden konnte. Somit ist das
Verfahren nach Anspruch 1 in Bezug auf D1 und auf den in
der Anmeldung angegebenen Stand der Technik fir den
Fachmann nicht naheliegend und erfullt daher das

Erfordernis der erfinderischen Tatigkeit.

Zuruckverweisung an die Prufungsabteilung

Mit der Vorlage eines neuen Antrags, der - soweit das
seitens der Beschwerdekammer aufgrund der Aktenlage und
des Verfahrensstandes beurteilt werden kann - die
Erfordernisse des EPU erfullt, wurde den Grunden fir die
Zuruckweisung der Anmeldung die Grundlage entzogen. Mit
der Einreichung des neuen Anspruchs 1 hat die
Beschwerdefihrerin das Patenbegehren auf ein Verfahren
eingeschrankt und die Vorrichtungsanspriche fallen
gelassen.

GemaR Artikel 111(1) EPU 1973 wird die Beschwerdekammer

entweder im Rahmen der Zustandigkeit des Organs tatig,
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das die angefochtene Entscheidung erlassen hat, oder
verweist die Angelegenheit zur weilteren Entscheidung an
dieses Organ zuriuck. Da im vorliegenden Fall das
Patentbegehren gegen Uber dem der Zuruckweisung
zugrundeliegenden Antrag wesentlich veréndert ist und
auch Merkmale aus der Beschreibung aufgenommen wurden,
halt es die Kammer fur angebracht, die Sache zur

weilteren Priufung an die erste Instanz zuruckzuverweisen,
die in Anbetracht der Anderungen auch zu entscheiden hat,
ob eine weitere Recherche zum Stand der Technik

erforderlich ist.

Falls die Prifungsabteilung keine weiteren Griunde
ermittelt, die der Erteilung eines Patents auf der Basis
des Anspruchs 1 entgegenstehen, wird gegebenenfalls noch
zu priufen sein, welche eventuell noch zu formulierenden
abhangigen Verfahrensanspriiche die Anforderungen des EPU
erfillen und welche Anderungen der Beschreibung

erforderlich sind.
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Entscheidungsftormel

Aus diesen Grunden wird entschieden:

1. Die angefochtene Entscheidung wird aufgehoben.

2. Die Sache wird zur Fortsetzung des Priufungsverfahrens
zuriuckverwiesen.

Der Geschaftsstellenbeamte: Der Vorsitzende:

C. Vodz W. Sekretaruk
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