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Sachverhalt und Antrage

IT.

ITT.

Iv.

Die Beschwerde der Anmelderin richtet sich gegen die am
8. Dezember 2010 zur Post gegebene Entscheidung der
Prifungsabteilung, mit der die europaische
Patentanmeldung Nr. 07 819 637.5 wegen mangelnder

Neuheit zuriickgewiesen worden ist.

Am 18. August 2015 hat eine mindliche Verhandlung vor

der Beschwerdekammer stattgefunden.

Die Beschwerdefiihrerin beantragt, die angefochtene
Entscheidung aufzuheben und ein Patent auf der
Grundlage des Hauptantrages, oder eines der
Hilfsantradage la, 1, 2 oder 2a, alle eingereicht mit

Schriftsatz vom 7. August 2015, zu erteilen.

Im Beschwerdeverfahren wird auf folgende Dokumente

Bezug genommen:

Dl1: EP-A-635 851

D4: JP-A-62 177810 mit Ubersetzung

Der unabhangige Anspruch 1 nach dem Hauptantrag lautet

wie folgt:

"Verfahren zum Betrieb einer Produktionsanlage zur
Herstellung eines Stranges, bei dem in mindestens einem
in seiner Schneckendrehzahl verdnderbaren Extruder (10)
mindestens eine Schicht des Stranges (14) aus

Kunststoff extrudiert wird, wobei die Geschwindigkeit
des Stranges (14) (Liniengeschwindigkeit Vi) veranderbar
ist und bei dem ferner der Durchmesser D und/oder die

Wanddicke W,, der Schicht im Abstand vom Extruder mit
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einem MeRkopf (32) gemessen wird, gekennzeichnet durch

folgende Schritte:

- in einem Rechner wird fir ein Extrudermodell (38) ein
Algorithmus gespeichert, mit dem Durchmesserwerte D
und/oder Wanddickenwerte W, der Schicht unter
Beriicksichtigung der nichtlinearen drehzahlabhédngigen
AusstoBleistung des zum Einsatz kommenden spezifischen
Extruders, des Innendurchmessers Dyyre der Schicht und
der Liniengeschwindigkeit Vi berechnet werden,

- das gespeicherte Extrudermodell (38) wird aus dem
VolumenausstoB (Extruderleistung) durch Messung der
Wanddicke W, und/oder des Durchmessers eines Stranges
(14), der Extruderdrehzahl ngy, der Linien-
geschwindigkeit Vi und des Innendurchmessers Dygre der
Schicht gebildet,

- bei Produktionsbeginn des Stranges (14) wird zundchst
mit Hilfe des Extrudermodells (38) der vom Extruder
(10) vorhersehbar erzeugte Wert fiur Durchmesser und/
oder Wanddicke W,, errechnet in Abhangigkeit wvon den
Werten fir den Innendurchmesser D.gre, die
Liniengeschwindigkeit Vi, die Schneckendrehzahl ngy des
Extruders (10) und die drehzahlabhdngigen Daten fir die
AusstoBleistung des Extruders C,

- der errechnete, vorhersehbare Wert fir Durchmesser-
und/oder Wanddicke Wy prog Wird angezeigt und

- durch Anderung der Schneckendrehzahl ney des Extruders
(10) und/oder der Liniengeschwindigkeit Vi mittels
Handbetatigung oder Regelung wird der errechnete und
angezeigte Wert fiir Durchmesser und/oder Wanddicke

Wy prog auf einen Sollwert fir Durchmesser und/oder

Wanddicke W, go11 9gebracht."”



VI.
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Im schriftlichen Verfahren und wahrend der miindlichen
Verhandlung hat die Beschwerdefiihrerin im Wesentlichen

wie folgt argumentiert:

Der geédnderte Anspruch 1 nach dem Hauptantrag beruhe im
Wesentlichen auf dem Anspruch 1 wie eingereicht, wobei
basierend auf der urspringlichen Offenbarung in der

Beschreibung Klarstellungen vorgenommen worden seien.

Der Gegenstand von Anspruch 1 nach dem Hauptantrag sei
neu und erfinderisch. Nach dem Dokument D1 erfolge das
Hochfahren der Extrusionsanlage im Wesentlichen auf
Basis des gemessenen und nicht des vorhergesagten
Wertes fir den AuBendurchmesser. Folglich sei keiner
der beanspruchten Verfahrensschritte in der

Druckschrift D1 offenbart oder nahegelegt.

Im Dokument D4 werde, wie auch in der zurilickgewiesenen
Anmeldung, bei Produktionsbeginn des Stranges ein Wert
fiir den Aubendurchmesser prognostiziert. Die Prognose
beruhe dort auf der Annahme einer linearen,
drehzahlabhangigen AusstoRleistung, wahrend der
Prognose nach dem vorliegenden Anspruch 1 ein
nichtlinearer Zusammenhang zugrunde gelegt werde. Zudem
werde der prognostizierte Werte im Dokument D4 weder
angezeigt noch geandert. Im Gegensatz dazu werde der
prognostizierte AuBendurchmesser nach der vorliegenden
Erfindung angezeigt und durch Handbetatigung oder
Regelung auf den Soll-Wert gebracht, bevor der Strang
die Durchmesser-Messvorrichtung passiert habe. Diese
Anpassung des prognostizierten Wertes, mit Hilfe derer
eine wesentlich genauere Einstellung der Wanddicke
bereits beim Hochfahren der Extrusionsanlage erreicht
werde, sei im Stand der Technik nicht bekannt. Somit

kénne dieser den Gegenstand von Anspruch 1 nach dem
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Hauptantrag nicht nahelegen, weshalb er auf einer

erfinderischen Tatigkeit beruhe.

Entscheidungsgrinde

1. Hauptantrag - Anderungen von Anspruch 1

Anspruch 1 nach dem Hauptantrag beruht im Wesentlichen
auf dem Anspruch 1 wie eingereicht. Eine Basis fir die
zusadtzlichen Merkmale "nichtlineare AusstoBleistung",
"zum Einsatz kommender spezifischer Extruder",
"Produktionsbeginn" und "mittels Handbetdtigung oder
Regelung" findet sich in der urspriinglichen PCT-
Anmeldung auf Seite 4, viertletzte Zeile, Seite 5,
Mitte des letzten Absatzes, Seite 7, zweiter Absatz,

erster und letzter Satz bzw. Seite 5, letzter Satz.

Der Anspruch 1 nach dem Hauptantrag erfiillt damit die
Erfordernisse des Artikels 123 (2) EPU.

2. Hauptantrag - Neuheit im Hinblick auf das Dokument DI

2.1 In der angefochtenen Entscheidung sieht die
Priifungsabteilung den Gegenstand von Anspruch 1 nach
dem Hauptantrag als nicht neu gegeniiber dem Dokument D1
an. Dabei argumentiert sie, dass die dortige
Offenbarung (D1, Seite 5, Zeilen 26 bis 37, Anspriiche 1
bis 5) ebenfalls ein Extrudermodell zeige, das unter
die Definition des Hauptantrags falle. Zudem sei das
Dokument D1 nicht dahingehend zu interpretieren, dass
das Ausstobverhalten des Extruders durchgehend linear
sei, weshalb die im streitigen Anspruch 1 genannte
nichtlineare Extruder-AusstoBleistung die Neuheit nicht
herstellen koénne. SchlieRlich erfolge die Vorhersage

der Werte fur die Wanddicke und/oder den Durchmesser
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nicht nur nach einer Messung alleine, sondern nach

einer Abfolge in interaktiven Korrekturschritten.

Diesem Einwand mangelnder Neuheit kann die Kammer aus

folgenden Griinden nicht zustimmen.

Der Gegenstand des einzigen unabhangigen Anspruchs 1
nach dem Hauptantrag betrifft im Wesentlichen ein
Verfahren zum Betrieb einer Produktionsanlage zur
Herstellung eines Stranges, beispielsweise eines mit
einer Kunststoffisolationsschicht bestimmter Dicke
ummantelten elektrischen Leiters. Insbesondere wird
dabei zu Produktionsbeginn in Abhangigkeit wvom
Innendurchmesser der Kunststoffschicht, der
Liniengeschwindigkeit, der Schneckendrehzahl des
Extruders und der drehzahlabhdngigen AusstoBleistung
des Extruders die zu erwartende Wanddicke und/oder der
zu erwartende Durchmesser des Stranges errechnet und
angezeigt. In einem weiteren Schritt wird die
Schneckendrehzahl und/oder die Liniengeschwindigkeit so
geandert, dass der errechnete und angezeigte Wert fir
die Wanddicke und/oder den Durchmesser mit dem

entsprechenden Sollwert ibereinstimmt.

Auch die Entgegenhaltung D1 betrifft allgemein ein
Verfahren zur Herstellung eines mit einer
Kunststoffisolationsschicht bestimmter Dicke
ummantelten elektrischen Leiters, insbesondere den
Prozess des Hochfahrens der Extrusionslinie auf die
gewinschte Liniengeschwindigkeit (vgl. D1, Seite 3,
erster Absatz). Dabei werden die Extrusions- und
Liniengeschwindigkeiten basierend auf dem in der
Messvorrichtung gemessenen AuBendurchmesser D erhoht
(vgl. D1, Seite 4, Zeilen 21 bis 25). Die im Dokument
D1 vorgeschlagene L&sung enthalt keine Offenbarung

einer auf der nichtlinearen, drehzahlabhdngigen
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Ausstoblleistung, dem Innendurchmesser und der
Liniengeschwindigkeit beruhenden und daraus errechneten
Prognose des Durchmessers und/oder der Wanddicke. Damit
gehen die Argumente der Priufungsabteilung, dass das
Dokument D1 ein Extrudermodell zeige, das unter die
Definition des Hauptantrags falle, und dass die
Vorhersage der Werte flur die Wanddicke und/oder den
Durchmesser nicht nur nach einer Messung alleine,
sondern nach einer Abfolge in interaktiven
Korrekturschritten erfolge, ins Leere. Da im Verfahren
nach Dokument D1 keine anspruchsgemale Vorhersage des
Durchmessers und/oder der Wanddicke erfolgt, sind auch
die weiteren, darauf aufbauenden Verfahrensschritte
nach Anspruch 1, namlich die Anzeige des errechneten,
vorhersagbaren Wertes fiir den Durchmesser und/oder die
Wanddicke, sowie die Anderung der Schneckendrehzahl des
Extruders und/oder der Liniengeschwindigkeit um den
errechneten und dargestellten Prognosewert auf einen
entsprechenden Sollwert zu bringen, nicht im Dokument
D1 offenbart. In Bezug auf dieses Dokument ist der
Gegenstand von Anspruch 1 also neu, Artikel 54 (1) und
(2) EPU 1973.

Hauptantrag - Neuheit und erfinderische Tdtigkeit im
Hinblick auf das Dokument D4

Das Dokument D4 wird in der Beschreibungseinleitung des
Dokuments D1 unter Wirdigung seines wesentlichen
Inhalts genannt. Das Dokument D4 betrifft ein Verfahren
zum Hochfahren einer Produktionsanlage zur Herstellung
eines mit einer Kunststoffisolationsschicht bestimmter
Dicke ummantelten elektrischen Leiters. Dabei wird zu
Produktionsbeginn in Abhangigkeit wvon dem
Kerndurchmesser des elektrischen Leiters, der
Liniengeschwindigkeit und des Soll-AuBendurchmessers

der Isolationsschicht die erforderliche
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Schneckendrehzahl des Extruders errechnet und
eingestellt. Bis das Extrudat den stromabwarts
liegenden Durchmesser-Messkopf erreicht, wird mit Hilfe
von Schieberegistern in regelmaBigen Abstanden auf
Grundlage der momentanen Werte fir die
Liniengeschwindigkeit, die Schneckendrehzahl und den
Kerndurchmesser jeweils ein prognostizierter
AuBendurchmesser der Isolationsschicht ermittelt
("Extrudermodell" in der Terminologie der
zuriickgewiesenen Anmeldung). Wenn das Extrudat den
Durchmesser-Messkopf erreicht, werden die
prognostizierten und tatsadachlich gemessenen Werte des
AuBendurchmessers verglichen. Falls diese voneinander
abweichen, werden die Parameter fiir die Berechnung der
Schneckendrehzahl des Extruders und des
prognostizierten AuBendurchmessers entsprechend
angepasst (vgl. Ubersetzung des Dokuments D4, Seite 3,
Zeilen 15 bis 30). Mit dieser Losung wird unter anderem
das Ziel erreicht, die Schneckendrehzahl schon zu
Produktionsbeginn im Hinblick auf den zu erreichenden
AuBendurchmesserwert genau einzustellen und so den
Ausschuss zu minimieren (vgl. Ubersetzung des Dokuments

D4, Seite 8, Zeilen 3 und 4).

Der Gegenstand von Anspruch 1 nach dem Hauptantrag
unterscheidet sich von der Offenbarung im Dokument D4

zumindest darin, dass

a) der prognostizierte AuBendurchmesserwert angezeigt

wird und

b) durch Anderung der Schneckendrehzahl des Extruders
und/oder der Liniengeschwindigkeit der errechnete (und
angezeigte) Wert fiir Durchmesser und/oder Wanddicke auf

einen Sollwert gebracht wird.
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Aufgrund dieser Merkmale ist die Neuheit des
Gegenstands von Anspruch 1 des Hauptantrags auch im
Hinblick auf das Dokument D4 gegeben, Artikel 54 (1)
und (2) EPU 1973.

Im verfligbaren Stand der Technik ist das Dokument D4
die einzige Entgegenhaltung, die zeigt, dass bei
Produktionsbeginn des Stranges ein Wert fir den
AuBendurchmesser prognostiziert wird. Diese bekannte
Losung dient, wie oben dargelegt, dem gleichen Zweck
wie die beanspruchte Erfindung und hat die wichtigsten
technischen Merkmale mit ihr gemein, so dass sie im
Rahmen des Aufgabe-Losungsansatzes als nachstkommender

Stand der Technik anzusehen ist.

Die technische Wirkung der oben genannten
Unterscheidungsmerkmale a) und b) besteht nach
Darstellung der Beschwerdefithrerin darin, dass bereits
beim Hochfahren der Extrusionsanlage eine wesentlich
genauere Einstellung der Wanddicke des extrudierten

Stranges erreicht wird.

Folglich liegt die zu ldsende objektive technische
Aufgabenstellung darin, ein Verfahren zum Betrieb einer
Produktionsanlage fir Kabel anzugeben, mit dem der
AuBendurchmesser und/oder die Wanddicke der Ummantelung
schneller als herkdmmlich auf den gewlinschten Nennwert
gebracht werden kann, obwohl eine Messung des
Durchmessers bzw. der Wanddicke unmittelbar hinter dem
Extruder entfallt (vgl. urspringlichen PCT-Anmeldung,
Seite 4, dritter Absatz).

Nach der beanspruchten Ld6sung werden die
prognostizierten Werte fiir die Wanddicke und/oder den
AuBendurchmesser angezeigt und durch Anderung der

Schneckendrehzahl und/oder der Liniengeschwindigkeit
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mittels Handbetdtigung oder Regelung auf den Soll-Wert
fiir die Wanddicke und/oder den AuBendurchmesser
gebracht. Erfindungsgemal bildet der prognostizierte
Wert somit als Ist-Wert die Grundlage fiir einen Soll/
Ist-Vergleich hinsichtlich der Wanddicke und/oder des

AuRendurchmessers.

Im Gegensatz dazu wird nach dem aus dem Dokument D4
bekannten Verfahren der prognostizierte
AuBendurchmesser mit dem gemessenen Ist-Wert des
AuBendurchmessers verglichen, um im Falle einer
Abweichung das fir die Prognose herangezogene
Extrudermodell zu korrigieren. Ein Vergleich des
prognostizierten Wertes mit dem Soll-Wert des
AuBendurchmessers und eine darauf aufbauende Anpassung
der Schneckendrehzahl und/oder der
Liniengeschwindigkeit, wie anspruchsgemal vorgesehen,
ist weder im Dokument D4 offenbart noch aus einer
anderen der im Verfahren befindlichen Entgegenhaltungen
bekannt. Somit kann der vorliegende Stand der Technik
die im Anspruch 1 des Hauptantrags definierte Ldsung
nicht nahelegen, weshalb sie auf einer erfinderischen
Tétigkeit im Sinne von Artikel 56 EPU 1973 beruht.

Zurilickverweisung

Im Rahmen der Diskussion des Hauptantrags behandelt die
angefochtene Entscheidung die mangelnde Neuheit wvon
Anspruch 1. Aus den oben genannten Grinden teilt die
Kammer diesen Einwand der Prifungsabteilung nicht und
beurteilt den Gegenstand von Anspruch 1 nach dem
Hauptantrag als neu und erfinderisch. Damit ist

angefochtene Entscheidung aufzuheben.

Thr Ermessen nach Artikel 111 (1) EPU 1973 bt die

Kammer dahingehend aus, die Angelegenheit an die
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Prifungsabteilung zur Fortsetzung des Prifungs-

verfahrens auf der Grundlage der Anspriiche 1 bis 10 des

geltenden Hauptantrags, insbesondere im Hinblick auf

die Erfordernisse von Artikel 84 EPU 1973 und

Regel 27 EPU 1973, zurickzuverweisen.

Entscheidungsformel
Aus diesen Grinden wird entschieden:

Die angefochtene Entscheidung wird aufgehoben.

2. Die Angelegenheit wird an die erste Instanz zur

Fortsetzung des Prifungsverfahrens zurickverwiesen.
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