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Sachverhalt und Antrage
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Die Beschwerdefiihrerin (Einsprechende) hat gegen die
Zwischenentscheidung der Einspruchsabteilung itber die
Fassung, in der das europdische Patent Nr. 1 372 933 in
geandertem Umfang aufrechterhalten werden kdnnte,

Beschwerde eingelegt.

Im Einspruchsverfahren war das gesamte Patent unter
Artikel 100 a) EPU (mangelnde Neuheit, Artikel 54 EPU,
und mangelnde erfinderische T&tigkeit, Artikel 56 EPU),
Artikel 100 b) und Artikel 100 c) EPU angegriffen worden.

Am 26. Juni 2013 fand eine miindliche Verhandlung vor der

Beschwerdekammer statt.

Die Beschwerdefiihrerin beantragte, die angefochtene
Entscheidung aufzuheben und das europdische Patent

Nr. 1 372 933 zu widerrufen.

Die Beschwerdegegnerin (Patentinhaberin) beantragte, die

Beschwerde zurickzuweisen.

Der der angefochtenen Entscheidung zugrundeliegende

Anspruch 1 lautet wie folgt:

"Verfahren zum Herstellen eines Formteiles in einem
Formwerkzeug mit mindestens einer Kavitat, welche von
einer Werkzeugwand umgeben ist, wobei die Temperatur der
Werkzeugwand gemessen und analysiert wird und anhand der
Analyse eine Regelung der Einspritzgeschwindigkeit, des

Nachdruckes und der Nachdruckzeit erfolgt."
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Im Beschwerdeverfahren wurde insbesondere auf die

folgenden Dokumente verwiesen:

Dl1: DE-C-39 27 995;

D4 : Robert Vaculik, "Regelung der Formteilgqualitat
beim SpritzgieBen auf der Basis statistischer
ProzeRmodelle", Dissertation an der Rheinisch-
Westfalischen Technischen Hochschule Aachen, 199¢,

Seiten 12, 13, 26, 27, 70, 71, 116 und 117;

D9: W. Michaeli, N. Kudlik und R. Vaculik,
"Qualitdtssicherung bei optischen Bauteilen",

Kunststoffe 86 (1996) 4, Seiten 478 bis 480;

D17: das in der miindlichen Verhandlung von der
Beschwerdegegnerin iberreichte zweiseitige
Dokument zur Erlauterung der Temperatur- und

Druckverlaufe.

Die Beschwerdefiihrerin hat im Wesentlichen Folgendes

ausgefihrt:

Auch wenn im urspringlich eingereichten Anspruch 1 die
vier zu regelnden Prozessparametern durch "und/oder"
verkniipft gewesen seien, so sei die Auswahl aus diesen
Parametern im Hinblick auf das zu erzielende Ergebnis
eingeschriankt. Uber einen bestimmten Produktionszeitraum
misse dazu auf alle Parameter zugegriffen werden. Es
kénne deshalb nicht einfach ein Parameter weggelassen
werden. Ein Fachmann verstehe die urspriingliche
"und/oder" Verkniupfung deshalb als eine "und"
Verknipfung. Durch das Weglassen der Regelung der

Werkzeugtemperatur gehe der Gegenstand des Anspruchs 1
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somit tber den Inhalt der Anmeldung in der urspringlich

eingereichten Fassung hinaus.

Dokument D1 sei als der nachstliegende Stand der Technik
anzusehen. Darin seil ein Verfahren offenbart, das alle
Merkmale des Anspruchs 1 mit Ausnahme der Regelung der
Einspritzgeschwindigkeit aufweise, siehe hierzu
insbesondere die Figur 3, Spalte 4, Zeilen 37 bis 45,
Spalte 6, Zeilen 58 bis 67 und die Anspriiche 3 und 7 des
Dokuments D1. Die dem Streitpatent zugrundeliegende
Aufgabe sei die Einschréankung der Zahl der
Prozessparameter. Dokument D1 zeige in Anspruch 7 aber
schon, dass man von den angegebenen Prozessparametern
auch nur einen einzigen Prozessparameter beriicksichtigen
kébnne. Somit sei auch Dokument D4 so zu verstehen, dass
nicht alle darin aufgefiihrten Prozessparameter
gleichzeitig benttigt wiirden. Dieses Dokument offenbare,
dass auch die Einspritzgeschwindigkeit in Abhd&ngigkeit
von der Werkzeugwandtemperatur geregelt werde, siehe
Figuren 4-21 und 8-1. Dass dabei von der mittleren
Werkzeugwandtemperatur die Rede sei, bedeute keinen
Unterschied zur Regelung in Abhangigkeit wvon der
Werkzeugwandtemperatur. Dokument D4 sei nicht zu
entnehmen, ob die Werkzeugwandtemperatur ortlich oder
zeitlich gemittelt werde, in jedem Fall aber finde eine
Analyse der Werkzeugwandtemperatur statt. Auch aus
Dokument D9 sei nichts anderes zu entnehmen. Es spreche
nichts dagegen, die Regelung der Prozessparameter bei
Dokument D1 um eine weitere von der
Werkzeugwandtemperatur abhdngige Regelung, namlich der
Regelung der Einspritzgeschwindigkeit, wie in Dokument
D4 gezeigt, zu erweitern. Der Gegenstand des Anspruchs 1

beruhe somit nicht auf einer erfinderischen Tatigkeit.
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Die Beschwerdegegnerin hat im Wesentlichen Folgendes

ausgefihrt:

Die in Abhangigkeit von der Werkzeugwandtemperatur
regelbaren Parameter seien im urspringlichen Anspruch 1
alle durch "und/oder" verkniipft. Es habe also eine
Vielzahl von Moglichkeiten gegeben, von denen im
geltenden Anspruch 1 nur noch eine einzige beansprucht
werde. Die Regelung der Werkzeugtemperatur sei nicht
zwingend notwendig. Der Gegenstand des Anspruchs 1 gehe
somit nicht lber den Inhalt der Anmeldung in der

urspringlich eingereichten Fassung hinaus.

Dokument D1 offenbare die Messung der
Werkzeugwandtemperatur und eine davon abhangige Regelung
des Nachdrucks und der Nachdruckzeit und weiterer
Prozessparameter. Das Verfahren gemal Anspruch 1
reduziere die Prozessregelung auf weniger Sensoren und
drei Prozessparameter. Dokument D4 gebe zwar einen
Hinweis auf die Regelung der Einspritzgeschwindigkeit,
jedoch nicht in Abhangigkeit wvon der
Werkzeugwandtemperatur sondern von der mittleren
Werkzeugwandtemperatur. Es gebe in diesem Dokument nur
eine Verknipfung der Einspritzgeschwindigkeit mit der
mittleren Werkzeugwandtemperatur. Dariiber hinaus zeige
Figur 8-1 des Dokuments D4, ebenso wie Bild 2 des
Dokuments D9 die Erfassung der Werkzeugtemperatur. Dies
sel etwas anderes als die Werkzeugwandtemperatur. Somit
sel die Regelung der Einspritzgeschwindigkeit bei
Dokument D4 oder D9 nicht lbertragbar auf Dokument DI1.
Die mittlere Werkzeugwandtemperatur spiele beim
Verfahren gemaR Anspruch 1 keine Rolle. Hier gehe es um
die Erfassung der Werkzeugwandtemperatur. Damit sei

erfassbar, ob die Schmelze die Werkzeugwand zu frih oder
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zUu spat erreiche. Aufgrund der Analyse der Zeitdifferenz
zum Sollwert konne die Einspritzgeschwindigkeit
entsprechend reduziert oder erhoht werden. Die erste
Figur des Dokuments D17 zeige in der gestrichelten Kurve,
dass der Umschaltzeitpunkt zu frih erreicht werde. Um

auf die als durchgehende Linie eingezeichnete Sollkurve
zUu kommen, miisse also die Einspritzgeschwindigkeit
reduziert werden. Die mittlere Werkzeugwandtemperatur
oder die Werkzeugtemperatur ware dafiir nutzlos. Das
Verfahren gemaRl Anspruch 1 beruhe somit auf einer

erfinderischen Tatigkeit.

Entscheidungsgrinde

1. Artikel 123(2) und (3) EPU

Der urspringliche Anspruch 1 lautete bezliglich der
Regelung der Prozessparameter ".. eine Regelung der
Einspritzgeschwindigkeit, des Nachdruckes, der
Nachdruckzeit und/oder der Werkzeugtemperatur ..". Dies
bedeutet im deutschen Sprachgebrauch, dass alle vier
aufgefilhrten Parameter durch "und/oder" verkniipft sind.
Der urspringliche Anspruch 1 offenbart damit eindeutig
neben vielen anderen Moglichkeiten von Jjeweils ein bis
vier Parametern auch die im geltenden Anspruch
enthaltene Kombination von Einspritzgeschwindigkeit,

Nachdruck und Nachdruckzeit.

Der geltende Anspruch 1 schlieRt die Regelung der
Werkzeugtemperatur auch nicht aus. Schon deshalb war das
Argument der Beschwerdefiihrerin, der Fachmann verstehe
die urspriingliche "und/oder" Verknipfung als "und"

Verkntpfung nicht idberzeugend.

C10016.D
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Der Gegenstand des Anspruchs 1 geht somit nicht iber den
Inhalt der Anmeldung in der urspriinglich eingereichten
Fassung hinaus und erfillt deshalb die Erfordernisse des
Artikels 123(2) EPU. Er erfiillt auch die Erfordernisse
des Artikels 123 (3) EPU, da die "und"-Verkniipfung der
drei Prozessparameter gegeniiber der "und/oder"-
Verknipfung derselben Parameter im erteilten Anspruch 1

eine Einschréankung des Anspruchsgegenstands bedeutet.

Artikel 56 EPU 1973

Es besteht Einigkeit zwischen den Parteien und der
Kammer, dass Dokument D1 ein Verfahren zum Herstellen
eines Formteiles in einem Formwerkzeug mit mindestens
einer von einer Werkzeugwand umgebenen Kavitat offenbart,
bei dem die Temperatur der Werkzeugwand gemessen und
analysiert wird und anhand der Analyse eine Regelung des
Nachdrucks und der Nachdruckzeit erfolgt, und dass das
Verfahren gemaR Anspruch 1 sich demzufolge davon dadurch
unterscheidet, dass zusatzlich auch noch eine Regelung
der Einspritzgeschwindigkeit anhand dieser Analyse

erfolgt.

Sowohl Dokument D1 als auch Anspruch 1 betreffen
Verfahren zum Steuern und Regeln eines
SpritzgieRvorgangs mit einer Fill- und einer
Nachdruckphase. Dazu werden gemal Dokument D1 mehrere
Prozessparameter iUberwacht (vgl. Spalte 4, Zeilen 37

bis 45).

Da gemd@B Anspruch 1 zuséatzlich noch die
Einspritzgeschwindigkeit geregelt wird, kann die im

Streitpatent in Absatz [0006] genannte Aufgabe, nach der



C10016.D

-7 - T 2274/09

die Anzahl der zu veradndernden Parameter moglichst klein

gehalten werden soll, nicht zutreffend sein.

Aus den im Streitpatent angegebenen Vorteilen (vgl.
Absatz [0012]) ergibt sich vielmehr, dass es darum ging,
auf einfache Art und Weise optimierte Formteile konstant

reproduzierbar herstellen zu koénnen.

Darum geht es auch in den Dokumenten D4 (vgl. z.B. den
Titel) und D9 (vgl. Bildunterschrift zu Bild 2,
Seite 479).

Dokument D4 lehrt den Fachmann, dass zur Regelung der
Einspritzgeschwindigkeit die Werkzeugwandtemperatur
gemessen wird (vgl. Bild 8-1). Gleiches ergibt sich aus
Dokument D9 (vgl. Bild 2). Zwar wird dort die
Werkzeugtemperatur als Messwert angegeben, der diesen
Figuren entnehmbare Messort zeigt jedoch, dass die
Werkzeugwandtemperatur gemessen wird. Dies wird auch in
Bild 4-21 des Dokuments D4 bestatigt, das die
Werkzeugwandtemperatur als ProzessgrobBe fir die
Maschineneinstellparameter, darunter die
Einspritzgeschwindigkeit, auffihrt. Dass die gemessene
Werkzeugwandtemperatur auch analysiert wird, wird in
Bild 8-1 des Dokuments D4 und in Bild 2 des Dokuments D9
im Kasten "Promon", insbesondere "KenngroBlenberechnung"
dargestellt. Dies ergibt sich auch aus Bild 4-21 des
Dokuments D4, welches die mittlere
Werkzeugwandtemperatur benennt, deren Bestimmung eine

Analyse der Werkzeugwandtemperatur voraussetzt.

Somit erfolgt die Regelung der Einspritzgeschwindigkeit

anhand einer Analyse der Werkzeugwandtemperatur.
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Da sich die Dokumente D4 und D9 mit der oben genannten,
dem beanspruchten Verfahren zugrundeliegenden
Problematik beschaftigen, hatte der Fachmann auch Grund,
sie zu berilicksichtigen. Auf diese Weise gelangt er in
naheliegender Weise zum Gegenstand des Anspruchs 1, bei
dem die Einspritzgeschwindigkeit anhand einer Analyse

der Werkzeugwandtemperatur zu regeln ist.

Es spricht nichts dagegen, dass der Fachmann diese Lehre
auf das in Dokument D1 offenbarte Verfahren ibertragt.
Hindernisse oder Vorbehalte sind diesen Dokumenten und
auch dem Streitpatent nicht zu entnehmen. Dieser
Ubertragung steht auch nicht entgegen, dass in den
Dokumenten D4 und D1 noch weitere Parameter geregelt
werden. Anspruch 1 ist nicht auf die Regelung der drei
Parameter Einspritzgeschwindigkeit, Nachdruck und
Nachdruckhodhe beschrankt. Ein Verfahren, das noch
weitere Parameter regelt, ist von diesem Anspruch
ebenfalls umfasst. Es ist somit davon auszugehen, dass

ein Fachmann so viele Parameter wie notwendig regelt.

Der Kombination der Dokumente D1 und D4 stehen auch die
in Dokument D17 gezeigten Temperaturverlaufe nicht
entgegen. Weder Anspruch 1 noch der restliche Teil des
Streitpatents enthalten einen Hinweis darauf, dass diese
Temperaturverladufe eine Rolle spielen. Der gesamte
Inhalt des Streitpatents beschrankt sich auf die
Erganzung der anhand einer Analyse der
Werkzeugwandtemperatur durchgefihrten Regelung des
Verfahrens gemal Dokument D1 um einen weiteren

Regelparameter, namlich der Einspritzgeschwindigkeit.
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Dass diese zusatzliche Regelung moglich ist, zeigt
Dokument D4, ob sie gemacht wird, ergibt sich fir den

Fachmann aus den gegebenen Anforderungen.

Somit beruht das Verfahren gemdaB Anspruch 1 nicht auf
einer erfinderischen Tatigkeit und erfiillt nicht die

Erfordernisse des Artikels 56 EPU 1973.

Bei dieser Sachlage braucht dem von der
Beschwerdefiihrerin ebenfalls noch erhobenen Einwand der
mangelnden Ausfihrbarkeit des Verfahrens gemal

Anspruch 1 nicht nachgegangen zu werden.

Entscheidungsformel

Aus diesen Grinden wird entschieden:

1. Die angefochtene Entscheidung wird aufgehoben.

2. Das Patent wird widerrufen.

Die Geschaftsstellenbeamtin: Der Vorsitzende:
D. Meyfarth M. Poock
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