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Sachverhalt und Antrage

I. Die Beschwerdefiihrerin (Einsprechende) hat gegen die
Entscheidung der Einspruchsabteilung tber die
Zuriickweisung des Einspruchs gegen das europaische
Patent Nr. 1 199 150 Beschwerde eingelegt.

IT. Der Beschwerde liegen die folgende Entgegenhaltungen
zugrunde:
D1: DE-A-29 51 716
D2: "Die Presstechnik in der Pulvermetallurgie",

Seiten 3-6; Sonderdruck aus der Zeitschrift ,Das
Industrieblatt™, 62. Jahrgang, 1962, Heft 10,
Seiten 623 - 626, Heft 11, Seiten 679 - 685 und
Heft 12, Seiten 749 - 754

D3: DE-A-39 19 821

D4: "Sinterteile, ihre Eigenschaften und Anwendung",
Sonderdruck der DEMAG-MEER, 1975

D5: DE-A-39 19 821.

IIT. Mit dem Einspruch war das Patent in vollem Umfang im
Hinblick auf Artikel 100 a) EPU (mangelnde
erfinderische Tatigkeit) und Artikel 100 b) EPU

(Ausfihrbarkeit) angegriffen worden.

Iv. Die Einspruchsabteilung war der Auffassung, dass diese
Einspruchsgrinde der Aufrechterhaltung des Patents

nicht entgegenstiinden.

V. Die Beschwerdefiihrerin beantragte die Entscheidung der
Einspruchsabteilung aufzuheben und das Patent, auf
Grund mangelnder erfinderische Tatigkeit des

Gegenstands des Anspruchs 1, zu widerrufen.

Die Beschwerdegegnerin (Patentinhaberin) beantragte die

Beschwerde zurickzuweisen.
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Beide Parteien beantragten hilfsweise die Anberaumung

einer miindlichen Verhandlung.

Mit ihrem Bescheid als Anlage zur Ladung fir die
mindliche Verhandlung teilte die Kammer ihre vorlaufige
Meinung in Bezug auf die erfinderische Tatigkeit des

Gegenstands des Anspruchs 1 mit.

Mit Schreiben vom 9. Februar 2015 reichte die
Beschwerdegegnerin weitere Ausfilthrungen bezltiglich der
erfinderischen Tatigkeit des Gegenstands des Anspruchs

1, zusammen mit 14 neuen Hilfsantragen.

Die Beschwerdefihrerin nahm zu dem Bescheid der Kammer

keine Stellung.

Am 4. Marz 2015 fand die mindliche Verhandlung vor der
Kammer statt. Die Entscheidung wurde am Ende der

miindlichen Verhandlung verkiindet.

Der unabhangige Anspruch 1 lautet wie folgt:

Verfahren zum Bestimmen von Pressparametern zum Pressen
von Presslingen (9) aus einem zu verpressenden
Grundstoff mit den Schritten:

Pressen eines versuchsweise gepressten Presslings (9)
und solange eine Messdichte (pMess) auBerhalb eines
ToleranzmaBes von einer Solldichte (psoll) liegt,
Fertigen eines weiteren versuchsweise gepressten
Presslings mit jeweils einer neuen Pressguthohe

(HPulverNeu),

nach dem Erreichen einer Solldichte (psoll) fir den

versuchsweise gepressten Pressling Bestimmen der Hohe
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(hsi) des Presslings und Vergleichen mit einer
Sollhdhe (hsi, Soll) und

solange Sollhohe (hsi,Soll) und Messhohe (hsi,Mess)
nicht innerhalb einer Toleranz abweichen, erneutes
Pressen mit einer neuen Pressguthodhe (HPulverNeu) bei

konstanter Presskraft.

Die Beschwerdefiihrerin hat im wesentlichen folgendes

vorgetragen:

D1 sei besonders geeignet, als Startpunkt fir die
Diskussion der erfinderischen Tatigkeit zu dienen. Der
Gegenstand des Anspruchs 1 unterscheide sich von dem in
dieser Schrift beschriebenen Verfahren dadurch, dass
die HOhe des Presslings mit der Soll-Hohe verglichen
werde, und dass solange Sollhdhe und Messhodhe nicht
innerhalb einer Toleranz abweichten, ein erneutes
Pressen mit einer neuen Pressguthdhe bei konstanter

Presskraft stattfinde.

Diese Merkmale bewirkten, dass die Abweichung der H&he
der hergestellten Presslinge von der Sollhdohe minimiert
werde, ohne dass die an Hand des bekannten Verfahrens

erreichte Solldichte verloren gehe.

Die zu ldsende Aufgabe sei einfach, namlich eine
alternative Form der Prozesskontrolle zu erreichen, bei
der Abweichungen von der Sollhdhe tberwacht und

minimiert wiurden.

Alle Unterscheidungsmerkmale, die gemal Anspruch 1 die
Herstellung von Formkorpern mit einer Sollhdhe
ermdglichen, seien flir den Fachmann als naheliegend

anzusehen.
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Das erneute Pressen konne nur mit konstanter Presskraft
erfolgen, weil D1 lehre, dass hydraulisch angetriebene
Pressen Formteile gleicher Dichte als Funktion des

ausgelibten Pressdrucks produzieren.

Die HoOhe mit einer Sollhohe zu vergleichen und bei
Abweichungen ein erneutes Pressen mit gednderten
Pressparametern durchzufiithren, kénne keine

erfinderische Tatigkeit begriinden.

D1 lehre, dass die HOhe eines Presslings nur durch den
Abstand zwischen Oberstempel und Unterstempel definiert

werde.

Bei Anderung des Abstands miisse, wenn die im vorherigen
Schritt erreichte Solldichte erhalten bleiben sollte,
auch die Menge des Pressguts (d.h. die Fillhohe)

zwingend geandert werden.

Der Fachmann gelange somit, ausgehend von der D1 und
lediglich unter Bericksichtigung seines Fachwissens
zwangslaufig und ohne erfinderisches Zutun zum

Gegenstand des Anspruchs 1 des Streitpatents.

D5 lehre, dass ein direkter Zusammenhang zwischen
Presskraft und Bauteildichte bestehe, so dass fiur den
Fachmann sofort erkennbar sei, dass nach Aufbringen
einer bestimmten Presskraft, die die gewlinschte Dichte
garantiere, eine Anpassung der Bauteilhohe, genau wie

beim Anspruch 1 des Streitpatents, stattfinden solle.

Auch D4 lehre, die gewlinschte Dichte durch Anwendung

des Pressdrucks zu erreichen.

Der Fachmann gelange somit, ausgehend von der D1 auch

unter Beriicksichtigung der Lehren von D4 oder D5
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zwangslaufig und ohne erfinderisches Zutun zum

Gegenstand des Anspruchs 1 des Streitpatents.

Die Beschwerdegegnerin hat im wesentlichen folgendes

vorgetragen:

D1 sei nicht geeignet, als Startpunkt flir eine
Diskussion der erfinderischen Tatigkeit zu dienen, weil
diese Schrift kein Verfahren zum Bestimmen wvon

Pressparametern offenbare.

D1 beschreibe die Serienproduktion von Formkdrpern, und
offenbare keine Durchfithrung von Versuche zur
Bestimmung von Pressparametern, was vor der

Serienproduktion stattfindet.

Der Vergleich einer Messdichte mit einer Solldichte sei
als zusatzlicher Unterschied gegeniliber dem Inhalt der
Offenbarung der D1 zu betrachten, weil bei D1 lediglich
Kraftwerte mit Kraftwerten, oder Druckwerte mit

Druckwerten verglichen wlirden.

Die zu ldsende Aufgabe bestehe darin, ein Verfahren zum
Bestimmen von Pressparametern zum Pressen komplex
aufgebauter Presslinge vorzuschlagen, bei dem die

Anzahl der Pressversuche reduziert werde.

Die erfinderische Tatigkeit des Gegenstands des

Anspruchs 1 sei aus den folgenden Grinden anzuerkennen.

Weder dem allgemeinen Fachwissen noch der D1 sei die
Lehre zu entnehmen, dass eine Messung der Dichte und
die Durchfihrung einer Optimierung der Hbhe bei
konstanter Presskraft in einem nachfolgenden weiteren

Presszyklus diese Aufgabe losen konnen.
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D4 enthalte dazu keine genaue und in der Praxis
einsetzbare Hinweise, die zur erfindungsgemaben L&sung

fihren kodnnten.

D5 befasse sich mit einer anderen Aufgabe, namlich
Durchbiegungen und Stauchungen der Presswerkzeugen
auszugleichen. Sie biete somit dem Fachmann auch keine
direkt anwendbare Lehre, die zur L&sung der

formulierten Aufgabe fihre.

Entscheidungsgrinde

1. D1: Eignung als Startpunkt der Diskussion

1.1 D1 betrifft ein Sinterverfahren (siehe Anspruch 1 und
die Figuren 2-2c und deren Beschreibung ab Seite 6) aus

pulverfdrmigen metallischen Massen.

D1 offenbart das Pressen eines Presslings (18, siehe
Anspruch 1 und Figur 2b) und auch das Prifen, ob die
Presskraft auBerhalb eines ToleranzmaBes von einer im
voraus bestimmten Maximalkraft (Sollkraft) liegt. Die
Dichte des Presslings wird anhand der Presskraft

geschatzt und mit der Soll-Dichte verglichen.

1.2 Die Beschwerdegegnerin argumentiert, dass D1 lediglich
zeigt, wie Abweichungen von im voraus bestimmten

Parametersatzen erkannt und korrigiert werden konnen.

D1 ist somit kein geeigneter Startpunkt um die
erfinderische Tatigkeit des Gegenstands des Anspruchs 1
des erteilten Patents in Frage zu stellen, weil ein
solches Korrekturverfahren die Kenntnis der korrekten

Pressparameter voraussetzt, wobeil gerade diese
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Parameter bei dem beanspruchten Bestimmungsverfahren

zundchst mal unbekannt sind.

Die Kammer kann sich dieser Argumentationslinie nicht
anschlieBlen, weil sie der Auffassung ist, dass bei der
Korrektur von D1 die fir den nédchsten Arbeitschritt der
Presse anzuwendenden Presseparameter bestimmt werden

(siehe D1, Seite 10, Zeilen 6-24).

D1 betrifft somit ein Verfahren, bei dem das
Fillvolumen beim Pressen von Presslingen aus

pulverfdrmigen metallischen Massen bestimmt wird.

D1 ist an sich relevant, und kann als Startpunkt
angewandt werden, weil dieses Dokument sich, genau wie
das Streitpatent, auch mit der Aufgabe befasst, beim
Sinterverfahren immer eine exakte Dichte des Presslings
zu erreichen (siehe Anspruch 1 der D1 und Absatz [0005]
des Streitpatents).

Inhalt der Offenbarung der D1

D1 lehrt, dass die maximale Presskraft bei einer
bestimmten Kombination von Werkzeug und pulverfdrmiger
Masse eine Schatzung der Dichte des hergestellten
Presslings ermoglicht (siehe Figur 1 und die

Beschreibung ab den letzten Absatz der Seite 5).

Das impliziert, dass bei dem Verfahren nach D1, wenn
die Presskraft auBerhalb eines Toleranzmales einer
Sollkraft liegt, auch diese geschatzte Dichte auBerhalb
eines ToleranzmaBes fiir die Solldichte, nadmlich die

"gewlinschte Dichte" des Anspruchs 1 der D1, liegt.

Wenn eine Abweichung der Dichte festgestellt wird,

lehrt D1, dass bei unzuldssig groBen Unterschieden die
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Presse gestoppt werden sollte (siehe die letzten drei
Zeilen der Seite 10), oder, falls die Abweichung klein
ist, dass beim nachsten Arbeitszyklus, durch vertikales
Justieren der Matrize (2, siehe Seite 10, Zeilen 14-17)
das Fiullvolumen (d.h. die Pressguthdhe) gedndert werden
sollte.

D1 offenbart somit jeden Pressschritt als eine
Handlung, mit der das Erreichen der Solldichte
angestrebt wird, und somit "versuchweise" durchgefiithrt

wird.

Die HOhe des fertigen Presslings beim Verfahren nach DI
wird durch den (festen) Abstand zwischen Oberstempel

und Unterstempel definiert.

D1 offenbart somit weder eine HOhenmessung, noch ein
Vergleich der Hohe des fertigen Presslings mit einer
Sollhdhe, noch MaBnahmen, die zu einer solchen

Hohenanpassung ergriffen werden.

Die folgenden Merkmalen des Anspruchs 1 des erteilten
Patents konnen somit als in D1 offenbart angesehen

werden:

ein Verfahren zum Bestimmen von Pressparametern (die
Pressguthohe) zum Pressen von Presslingen aus einem zu
verpressenden Grundstoff (Metallpulver, siehe z. B.

Anspruch 1) mit den Schritten:

Pressen eines versuchsweise gepressten Presslings und
solange eine (durch Presskraftmessung) geschatzte
Dichte auBerhalb eines ToleranzmaRes von einer
Solldichte liegt, und Fertigen eines weiteren

versuchsweise gepressten Presslings mit jeweils einer
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neuen Pressguthohe (durch vertikale Justierung der

Matrize) .

Die Beschwerdegegnerin argumentiert, dass D1 lediglich
ein Vergleich zwischen gemessene Kraftwerte und
Sollkraftwerte offenbare, wobeil diese Kraftwerte nur
einen Hinweis liber den Energieverbrauch wahrend des
Verdichtungsvorgangs gaben, jedoch keine

Schlussfolgerungen iber die Dichten ermdglichten.

Das kénne nicht als eine Messung der Dichte angesehen

werden.

Sie betont, dass die dadurch geschatzte Werte der
Dichte aufgrund deren Ungenauigkeit bei einer
fachmdnnischen Prozesskontrolle oder zur

Prozessoptimierung nicht anwendbar seien.

Aus diesem Grund koénne D1 nicht den Verfahrenschritt
des Anspruchs 1 des erteilten Patents offenbaren, dass
geprift werden solle, ob eine Messdichte aulBerhalb

eines ToleranzmaBes fiir die Solldichte liege.

Die Kammer kann sich dieser Argumentationslinie aus den

folgenden Griunden nicht anschlieBen.

Die Formulierung des Anspruchs 1 stellt der Messdichte

keine Genauigkeitsanforderungen.

Etwas "Messen" kann auch bedeuten: "etwas in seinen
MaBen, in seiner GroBe, zu bestimmen". Die in D1
beschriebene Bestimmung der Dichte anhand ihrer
Beziehung zur Presskraft kann demgemal eine Messung
sein, auch wenn es méglich ist durch andere

Messverfahren eine hdhere Prdzision zu erreichen.
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Die Kammer ist somit der Ansicht, dass die gemaB des
Verfahrens der D1 bestimmte Dichte eine Messdichte im
Sinne des Anspruchs 1 ist, und dass D1 tatsachlich den

folgenden Verfahrenschritt offenbart:

solange eine Messdichte auberhalb eines ToleranzmalRes
von einer Solldichte (die "gewlinschte Dichte") liegt,
Fertigen eines weiteren versuchsweise gepressten

Presslings mit jeweils einer neuen Pressguthohe.

Die Beschwerdegegnerin argumentiert weiterhin, dass der
in D1 beschriebene Zusammenhang zwischen Dichte und
Kraft nur theoretischer Natur sei, und nicht =zur
praktischen Zwecken, z. B. bei der Prozesskontrolle,
anwendbar sei, weill viele Faktoren die die Presskraft,
oder die Dichte beeinflussen, dort nicht bericksichtigt

wlirden.

Die Kammer kann sich auch dieser Argumentationslinie

nicht anschlieBen.

Grund dafiir ist, dass sowohl D1 (die z. B. Figur 1 und
Seite 4, Absatz 5) als auch D4 (siehe ab Seite 5) und
D2 (Seite 4, Spalte 1: "Abhadngigkeit der Dichte wvom
Pressdruck") zeigen, dass es dem Fachmann bekannt ist,
dass bei einem bestimmten Werkzeug und einem bestimmten
Grundstoff, die Dichte des Presslings bei steigender
Presskraft steigt, auch wenn Storfaktoren den Verlauf

der Kurve der Figur 1 beeinflussen.

Unterschiede

D1 offenbart die folgende Verfahrensschritte des

Anspruchs 1 des erteilen Patents nicht:
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a) nach dem Erreichen einer Solldichte (die
"gewiinschte Dichte" des Anspruchs 1) fir den
versuchsweise gepressten Pressling,

Bestimmen der HOhe des Presslings und Vergleichen

mit einer Sollhdhe und

b) solange Sollhdéhe und Messhohe nicht innerhalb
einer Toleranz abweichen, erneutes Pressen mit
einer neuen Pressguthdhe bei konstanter

Presskraft.

Wirkungen und Aufgaben

D1 (Figuren 2a,2b,2c und Beschreibung, ab Seite 6)
betrifft ein Pressverfahren, bei dem die Presskraft
gemessen, aber an sich nicht gesteuert werden kann, und
die Hohe des fertiggestellten Presslings nur anhand des
festen Abstands zwischen Ober- und Unterstempel

definiert wird.

Die durch ein solches Verfahren erreichte
Hohengenauigkeit ist flir viele Anwendungen nicht
ausreichend, weil (siehe Spalte 2, Zeile 32 des
Streitpatents) die Genauigkeitsanforderungen an die

Presslingen eng sind und oft im 0,01 mm Bereich liegen.

Merkmal a) bewirkt, dass nach Beendigung des bekannten

Verfahrens eine Uberpriifung der Hoéhe stattfindet.

Die zu losende Aufgabe kann somit als "eine Kontrolle
der HOhe der fertigen Presslings zu ermdglichen"

formuliert werden.

Merkmal b) bewirkt, dass bei Abweichungen zwischen

Sollhdhe und Messhdhe eine Korrektur stattfinden kann.
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Die zu ldsende Aufgabe kann somit als "eine
Hohenkorrektur zu ermdglichen" formuliert werden (siehe
Spalte 2, Zeile 14 des Streitpatents: "um exakte

Dichten und Hbhen...erzielen zu kdnnen...").

Die Kammer ist der Auffassung, dass, ausgehend von dem
Verfahren nach D1, es nicht fachmdnnisch ist, nach

MaBnahmen zur Hohenkorrektur zu greifen, solange nicht
festgestellt werden kann, ob die Messhthe der Sollhohe

entspricht.

Die Kammer wird somit, zur Prifung der erfinderischen
Tatigkeit, an erster Stelle die erste Aufgabe ohne

Ricksicht auf die zweite Aufgabe diskutieren.

Die Diskussion der zweiten Aufgabe kann dagegen nach
Auffassung der Kammer nur stattfinden, wenn eine L&sung

der ersten Aufgabe vorliegt.

Naheliegende Losung der ersten Aufgabe

Dass nach dem Erreichen einer Solldichte (die
"gewlinschte Dichte" des Anspruchs 1 der D1), der
Fachmann die HO6he misst und diese mit einer Sollhdhe
vergleicht, wird durch die Kammer als eine naheliegende
MaBnahme angesehen, um zu Uberpriifen, dass die Hohe des
Presslings innerhalb der gewiinschten Toleranz liegt
(siehe auch die in D4 vorhandene "Technische
Lieferbedingungen fiir Lager und Formteile aus
Sinterwerkstoffen", Punkte 4.2 und 4.3, "Prifung der
MaBe) .

Der Fachmann wird somit ohne erfinderisches Zutun die
erste Aufgabe genau so 1ldsen, wie es Anspruch 1 des

erteilten Patents tut.
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Nicht naheliegende L&sung der zweiten Aufgabe

Die Beschwerdefiihrerin argumentiert, dass es auch als
naheliegend angesehen werden sollte, dass ein erneutes
Pressen mit einer neuen Pressguthohe bei konstanter
Presskraft stattfinden soll, wenn Abweichungen von der

Sollhdhe identifiziert werden.

Neue Pressguthdhe

Die Presslingshdhe wird gemaRl D1 (siehe ab Seite 5,
letzter Absatz, und Figuren 2a-2c) nur durch den
Abstand zwischen Oberstempel und Unterstempel definiert
(siehe auch Seite 4, Absatz 4).

Wenn der Fachmann dieser Lehre zur Hohenanpassung
folgt, gelangt er zu einem Verfahren bei dem, solange
Sollhohe und Messhohe nicht innerhalb einer Toleranz
abweichen, ein erneutes Pressen mit einem neuen Abstand

zwischen Oberstempel und Unterstempel stattfindet.

Die Argumentationslinie der Beschwerdegegnerin, dass
die Vorrichtung der D1 eine solche Anderung nicht

ermoglicht, wird durch die Kammer nicht gefolgt.

Grund dafliir ist, dass die Aussage (siehe D1, ab Seite
6, letzte Zeile) dass "Der Unterstempel 30 ist
unbeweglich..." lediglich das beschriebene
Produktionsverfahren betrifft, wobei es fiur den
Fachmann klar ist, dass eine Anderung des Abstands im
Rahmen der Einstellung der Maschine moéglich (z. B.

mittels Unterlegscheiben) sein muss.
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Der Fachmann wird auch, nach Auffassung der Kammer, die
Menge des Pressguts andern, um einer Verschiebung des
Unterstempels Rechnung zu tragen, wenn die im
vorherigen Schritt erreichte Dichte erhalten bleiben
soll.

Im Falle z. B. einer Abstandsverkleinerung, wéare
namlich ein Anstieg der Presskraft und der Dichte zu
erwarten, wenn die Fillhdéhe nicht zumindest geringfiigig

verringert wurde.

Der Fachmann wurde somit, ohne erfinderische Tatigkeit
anwenden zu missen, den nadchsten Pressversuch mit einem
angepassten Abstand und mit einer neuen, zumindest

geringfiigig geadnderten, Pressguthohe durchfiihren.

Konstante Presskraft

Die Kammer ist allerdings zum Schluss gekommen, dass
eine Durchfihrung des erneuten Pressschritts mit
konstanter Presskraft nicht als naheliegend angesehen

werden kann.

Wie die Beschwerdegegnerin argumentiert, ist es
technisch nicht méglich, bei der Presse der D1 die

Presskraft einzustellen und konstant zu halten.

Grund dafir ist, dass bei dem aus D1 bekannten
Verfahren (siehe D1, Figuren 2a-2c) die Hubbewegung des
Oberstempels 1 von einem Kurbeltrieb (29) abgeleitet
und bestimmt ist, wobei der Unterstempel stationar
bleibt.

Es handelt sich dabei um eine Excenterpresse, bei der
Festanschldage den Weg des Pressstempels festlegen, so

dass die ausgelibte Presskraft hauptsachlich von der
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Fillhodhe abhangig ist und durch die Steuerung dieser

Maschine nicht als konstant einstellbar ist.

Die Beschwerdefiihrerin argumentiert, dass der Fachmann
nur mit konstanter Presskraft arbeiten wlirde, weil es
ihm bewusst ist, dass eine Presskraftanderung eine

Abweichung von der Solldichte bewirken wlrde.

Die Durchfihrung dieses Schrittes ist mit der
Vorrichtung der D1 mdglich, weil die Presse angehalten
wird, sobald die gemessene Kraft zu viel von der
Sollkraft abweicht.

Die Kammer kann sich dieser Argumentationslinie nicht

anschlieBen.

Die bekannte Presse erlaubt lediglich die Produktion zu
stoppen, nachdem eine Maximalwert Ubersteigt wurde und
nach Beendigung des noch laufenden Arbeitsspiels (Seite
10, letzter Absatz).

Diese Funktionsweise kann nicht als die Fahigkeit
angesehen werden, die Presskraft als Konstante
einzustellen, weil, obwohl der Maximalwert erreicht
wurde, der Oberstempel sich weiter nach unten bewegt,
was eine weitere Steigerung der Presskraft mit sich

bringt.

Die Durchfihrung des letzen Schritts des Anspruchs 1

ist dadurch nicht moéglich.

Die Beschwerdefiihrerin argumentiert weiterhin, dass es
im Rahmen fachmdnnischen Handelns ware, die bekannte
Presse hydraulisch anzutreiben, so dass eine Steuerung

der Presskraft ermdglicht werde.
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Grund dafir sei, dass D1, Seite 4, letzter Absatz, den
Hinweis gibt, dass hydraulisch angetriebene Pressen
Formteile gleicher Dichte produzieren, als Funktion des

ausgeibtes Pressdruckes.

Die Kammer kann sich auch dieser Argumentationslinie
nicht anschlieBen. Es ist namlich nicht mdéglich, die
den Oberstempel antreibende Kurbel unmittelbar durch
eine hydraulische Vorrichtung zu ersetzen. Dies
erfordert weitere umfassende Anderungen, insbesondere
des Steuerungssystems, die nicht im fachiblichen
Handeln liegen. Grund dafir ist, dass das aus D1
bekannte Pressenkontrollsystem nicht in der Lage ist,
eine hydraulische Vorrichtung zum Pressen bei
konstanter Presskraft zu steuern, weil das Ergebnis der
Presskraftmessung die Bewegung des Oberstempels nur

anhalten, jedoch nicht steuern kann.

D1 gibt keinen Hinweis, wie diese Steuerung in dieser

Hinsicht geandert werden sollte.

Das zeigt, dass um die Durchfihrung des letzten
Schritts des Anspruchs 1 zu ermdglichen, umfassende und
grundsdtzliche Anderungen der bekannten
Pressvorrichtung bendétigt werden, die ohne Ausibung

erfinderischer Tatigkeit nicht mdéglich sind.

D1 in Kombination mit D4

D4 lehrt (siehe Seite 5) dass nach dem Sintern (d.h.
nach dem in D1 offenbarten Verfahren) die gewilinschte
MaBgenauigkeit durch einen Kalibriervorgang erreicht

werden kann.

Ein Kalibriervorgang kann auf keinen Fall als ein

erneutes Pressen mit einer neuen Pressguthohe bei
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konstanter Presskraft angesehen werden. Ein
Kalibriervorgang erfolgt in allseitig geschlossenen
Werkzeugen mit Driicken von mehreren hundert MN/m2
(ahnlich wie bei der Minzherstellung, siehe D4, Seite

12, Unten, Oberfldchenbeschaffenheit von Sinterteilen).

Das entspricht nicht der Kombination von Merkmalen, die
gemdl dem Gegenstand des Anspruchs 1 des Streitpatents

zur Losung der zweiten Aufgabe vorgesehen sind.

D4 enthalt sonst keine weitere Lehren (siehe
insbesondere das Kapitel Presstechnik auf Seite 5,
siehe auch die in D4 dokumentierten "Technische (n)
Lieferbedingungen fiir Lager und Formteile aus
Sinterwerkstoffen", Punkte 4.2 und 4.3, "Prifung der
MaBe), die der Fachmann zur L&sung der zweiten Aufgabe

anwenden konnte.
D1 in Verbindung mit D5

D5 lehrt (siehe Spalte 3, Zeilen 8-35), dass die
wahrend eines ersten Sintervorgangs gemessene
Verformung der Stempel zur Hohenanpassung der
Presslinge angewendet werden kann, wenn bei dem
nachsten Zyklus (Zeilen 27, 28) eine Korrektur der
Stempelsollpositionen die gemessene elastische

Verformungen dieser Bauteilen bericksichtigt.

Dieser Vorschlag entspricht auch nicht der Kombination
von Merkmalen, die gemdRl dem Gegenstand des Anspruchs 1
des erteilten Patents zur Losung der zweiten Aufgabe

vorgesehen sind.
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9. Erfinderische Tatigkeit

Aus den oben diskutierten Griunden ist die Kammer zur

Auffassung gekommen,
1 des Streitpatents eine erfinderische Tatigkeit

(Artikel 52 und Artikel 56 EPU) zuerkannt werden
sollte.

Entscheidungsformel

Aus diesen Grinden wird entschieden:

Die Beschwerde wird zurilickgewiesen.
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G. Nachtigall H. Meinders

Entscheidung elektronisch als authentisch bestatigt

dass dem Gegenstand des Anspruchs



