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Auf die am 23. Juli 1985 angemeldete européaische
Patentanmeldung Nr. 85 109 226.2 ist am 8. Marz 1989 das
europaische Patent Nr. 0 171 665 erteilt worden.

Gegen das erteilte Patent wurde ein Einspruch mit Antrag
auf Widerruf des Patents wegen mangelnder Neuheit bzw.
fehlender erfinderischer Tatigkeit eingelegt. AuBerdem
wurde bemd&ngelt, daB durch die im erteilten Anspruch 5
angegebene Formel keine gewerblich verwertbare Lehre zum
technischen Handeln zum Ausdruck komme.

Der Einspruch wurde auf folgende Druckschrift gestatzt:

(D1) Thomas M. Maloney, Modern Particleboard & Dry -
Process Fibreboard Manufacturing, Miller Freeman
Publications (1977), Seiten 40, 41 und 42 einerseits,
sowie Seiten 565, 566, insbes. 566, Fig 17.48,
andererseits.

Die Einspruchsabteilung hat den Einspruch mit einer

Entscheidung vom 25. Januar 1991 zurickgewiesen.
Gegen diese Entscheidung der Einspruchsabteilung hat die
Beschwerdefithrerin am 6. Marz 1991 unter gleichzeitiger

Zahlung der Beschwerdegebuhr Beschwerde erhoben.

Die Beschwerdebegriundung, in der sich die Beschwerde-
fihrerin noch auf die Druckschrift

(D2) US-A-1 931 570

beruft, ging am 25. Mai 1991 beim Europaischen Patentamt

ein.

cei)
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In einer Mitteilung vom 25. Marz 1992 wies die Kammer
darauf hin, daB auch die in der Beschreibung des Streit-

patents aufgefuhrten Druckschriften
(D3) AT-B-123 984 und

(D4) Blcking, G: "Die Herstellung gipsgebundener Span-
platten im Endlosverfahren", Holz als Roh- und
Werkstoff 41 (1983), Seiten 427 bis 430

von Bedeutung bei der Beurteilung der Neuheit und des
Vorliegens einer erfinderischen Tatigkeit des Gegenstands
des Streitpatents und deshalb im Laufe einer mindlichen
Verhandlung mit in die Diskussion einzubeziehen seien.

In der mindlichen Verhandlung vom 16. Juni 1992 hat die
Beschwerdegegnerin geanderte Anspruche 1 und 2 vorgelegt.

Diese lauten:

"1, Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von
anorganisch gebundenen Werkstoffen, insbesondere von
Werkstoffplatten, aus Stoffgemischen von durch Hydrat-
bildung erhartenden Bindemitteln, Bewehrungs- und
gegebenenfalls Hilfsstoffen schitt- bzw. streufahiger
Konsistenz, deren spezielle Werkstoffeigenschaften und
Gebrauchsfahigkeit durch eine dauerhafte und irreversible
Gefugeverdichtung erzielt werden, wobeli man aus dem
Stoffgemisch einen Plattenstrang bildet, der dann durch
Auslbung eines Flachendruckes verdichtet und kalibriert
wird,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Plattenstrang zeitlich vor dem Kalibrieren in
einer Verdichtungsphase mit einem so hohen Druck
verdichtet wird, daB seine Dicke nach dem Verdichten den
Sollwert des fertigen Plattenstrangs unterschreitet, die
Dichte diesen jedoch uberschreitet und beide so groB sind,
daR der verdichtete Plattenstrang unmittelbar anschliefend
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ohne aktive Druckanwendung in einer Kalibrierphase auf
seine Solldicke und -dichte kalibrierbar ist, wobei eine
Verdichtungsphase angewandt wird, die eine von der
Hydratationszeit des Bindemittels unabhangige und
wesentlich kirzere Zeitdauer als die Kalibrierphase hat.

2. Einrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach
Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dasB

(a) die der Kalibriervorrichtung in Laufrichtung des
Plattenstrangs vorgeschaltete Verdichtungsvorrichtung den
Plattenstrang mit héherem Flachendruck verdichtet, als er
fur das Erreichen der Solldicke und -dichte des fertigén
Plattenstrangs erforderlich ist, so daB der Plattenstrang
auf eine kleinere als seine Solldicke verdichtet wird,
derart, daB nachher keine aktive Druckeinwirkung
erforderlich ist;

(b) die auf die Verdichtungsvorrichtung unmittelbar
folgende Kalibriervorrichtung eine ohne aktive Druckein-
wirkung auf den Plattenstrang arbeitende Kalibrier-
vorrichtung ist, in der, bedingt durch die infolge der
Durchfeuchtung des Stoffgemisches im Plattenstrang
wesentlich verstarkt stattfindende Spannungsrelaxation,
eine solche Verringerung der Ruckstellkrafte bewirkt wird,
daB aktive Kalibrierdricke uberflussig sind; und

(c) die Lange der Verdichtungsvorrichtung wesentlich
kiirzer als diejenige der Kalibriervorrichtung ist, so daR
der zum Verdichten erforderliche héhere Druck nur wahrend
einer zeitlich kurzen Verdichtungsphase angewendet wird,
wahrend in der langeren Kalibriervorrichtung die
zeitaufwendigen Erhartungsvorgange, die eine entsprechend
lange Kalibrierphase bedingen, ohne aktive Druckeinwirkung

ablaufen."

R
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Die Beschwerdefihrerin bezweifelte, daf Anspruch 1 die

Bedingungen von Artikel 123 (2) erfdlle.

Ferner machte sie geltend, der Gegenstand der Anspruche 1
und 2 sei ausgehend von der Druckéchrift (D3) durch die
Druckschrift (D4) nahegelegt. Sie wies insbesondere darauf
hin, die Druckschrift (D3) zwar beispielsweise den Einsatz
von Holzwolle beschreibe, die dort gegebene Lehre sich
jedoch allgemein auf die Herstellung von Leichtbauplatten
aus verkitteten Faserstoffen, also auch auf Werkstoff-
platten der Gattung des Streitpatents beziehe. Im ubrigen
sei jedoch den Seiten 40 und 41 der Druckschrift (D1l), die
als zusammenfassendes Fachbuch auf dem Gebiet der Werk-
stoffplatten anzusehen sei, zu entnehmen, daB der gleiche
Fachmann mit der Herstellung von Werkstoffplatten auf der
Grundlage von Holzwolle wie von schuttfahigen Holzspéanen
als Bewehrungsstoff befaRft sei. Ferner beschranke sich die
in der Druckschrift (D3) gegebene Lehre nicht auf die

Anwendung eines Liniendruckes durch Quetschwalzen.

Die Beschwerdegegnerin machte geltend, dafB die aus dem
Jahre 1931 stammende Druckschrift (D3) fur jeden Fachmann
eindeutig die Herstellung von unter dem Handelsnamen
Heraklith allgemein bekannten Leichtbauplatten betreffe.
Diese Platten dienten bis zum Auftauchen neuerer
Materialien als bevorzugtes Warmeddmmaterial und wlrden
bei bestimmungsgemdfer Anwendung im allgemeinen flachig
auf tragendes Mauerwerk aufgebracht und dienten als
Putztradger. Die dazu notwendige Porositat in Form von
verhdltnismadBig grofraumigen zur Oberflache hin gedffneten
Hohlrdumen entstehe dadurch, daB als Bewehrungsstoff ein
Vlies aus langen Fasern, vorzugsweise Holzwolle,
eingesetzt werde, dessen einzelne Fasern durch den Sorel-
zement (Magnesit) auch nach dem Pressen nur punktuell
verbunden seien. Da diese Platten nicht als tragende

Konstruktionswerkstoffe eingesetzt wurden, miusse ihre
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Festigkeit nur ausreichen, um sich selbst zu tragen.
AuBerdem sei es nicht notwendig, sie maBgenau zu
kalibrieren. Das Aufgehen des Materials nach dem Zusammen-
pressen durch die Quetschwalzen sei bei den bekannten
Platten durch die makroskopische Elastizitat der
verschlungenen Fasern bedingt.

Bei dem gemdB Streitpatent eingesetzten Material mit
streufdhiger Konsistenz sei eine Uberverdichtung mit
Quetschwalzen nicht erzielbar. Die Anwendung von Quetsch-
walzen wirde bei streufdhiger Konsistenz nur zu einer
unerwinschten Materialverlagerung fihren. Es sei das
Verdienst des Streitpatents erkannt zu haben, daB auch in
ein solches Ruckstellenergie durch Anwendung eines
Flachendrucks uUber einen gewissen Zeitdauer eingebracht
werden kann. Das Material des Streitpatents sei zwar
weniger voluminés als das der Druckschrift (D3), zu seiner
Verformung und Kalibrierung muften jedoch um GroéBen-

ordnungen héhere Dricke eingesetzt werden.

Die Beschwerdefihrerin beantragten die Aufhebung der

angefochtenen Entscheidung und den Widerruf des Patents.

Die Beschwerdegegnerin beantragte, die Beschwerde zuruck-
zuweisen und das Patent in geadnderten Umfang auf der
Grundlage folgender Unterlagen aufrechtzuerhalten:

Anspruche: 1 und 2 Uberreicht in der mundlichen
Verhandlung vom 16. Juni 1992;
3 bis 6 wie erteilt;

Beschreibung: Spalte 1 Gberreicht in der mindlichen
Verhandlung vom 16. Juni 1992;
Spalte 2 bis Spalte 8, Zeile 41, wie
erteilt;

Zeichnungen: wie erteilt.

oS
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Entscheidungsgrinde

02332

Die Beschwerde ist zulassig.

Anderungen

Die den Flachendruck betreffenden Anderungen in den
gednderten Anspruichen 1 und 2 ergeben sich unmittelbar und
eindeutig aus Figur 3 sowie Seite 15 der ursprunglichen
Unterlagen, woraus hervorgeht, daB die Verdichtungszone
eine gewisse Langenausdehnung besitzt. Im Ubrigen beruht
Anspruch 1 auf den urspriunglichen Ansprichen 1 und 2 sowie
dem erteilten Anspruch 1. Anspruch 2 geht auf die
ursprunglichen Anspriche 3 und 4 sowie auf den erteilten

Anspruch 2 zuruck.

Alle Anderungen sind folglich gemap Artikel 123 (2) und
(3) EPU 2zuléssig.

Neuheit

Keine der im Einspruchs- und Beschwerdeverfahren zitierten
Druckschriften beschreibt ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen von durch Hydratbildung
geharteten Werkstoffplatten aus Stoffgemischen schutt-
bzw. streufahiger Konsistenz, bei dem die kontinuierliche
Fertigungsanlage in eine verhaltnismaBig kur:ze
Verdichtungszone, in der aktiv ein so hoher Flachendruck
aufgebracht wird, daB der Plattenstrang uber die
angestrebten Sollwerte hinaus verdichtet wird, und in eine
Kalibrierzone, in die hinein sich der uberverdichtete
Strang teilweise entspannen kann in der er jedoch weiter-
hin passiv aufgrund der in ihm gespeicherten Ruckstell-
energie wahrend des Abbindevorgangs unter Druck steht,

unterteilt ist.
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Der Gegenstand der Anspriche 1 und 2 ist somit, was auch
die Beschwerdefihrerin nicht mehr bestritten hat, neu.

Nichstkommender Stand der Technik

Die Druckschrift (D4) befaBt sich mit der Herstellung
gipsgebundener Spanplatten in einem Endlosverfahren. GemaB
Kapitel 3 (Verfahrenstechnik) dieser Druckschrift werden
Holzfeinspdne etwa der Siebfraktion < 2 mm x 2 mm Maschen-
weite, Gips, Wasser und Beschleunigern ein zwar feuchtes
aber rieselfahiges Stoffgemisch hergestellt, aus dem ein,
Vlies genannter, Plattenstrang durch Aufstreuen auf ein
Stahlband gebildet wird. Dieser Plattenstrang wird dann in
einer Bandpresse (Bezugsziffer 2 in Bild 2) wahrend der
ganzen Hydratationszeit unter aktivem Flachendruck
gehalten und auf Enddicke kalibriert.

Die Druckschrift (D4) weist somit alle Merkmale im
Oberbegriff des Verfahrensanspruchs 1 und, bedingt durch
den Ruckbezug auf Anspruch 1, auch des Vorrichtungs-
anspruchs 2 auf. Auch die Kammer ist der Auffassung, daB
die Offenbarung dieser Druckschrift dem Gegenstand des

Streitpatents am nachsten kommt.

Es ist zwar auch vorgeschlagen worden, die Druckschrift
(D3) als nachstkommenden Stand der Technik anzusehen, da
sie sich allgemein auf die Herstellung "pordser Kérper aus
verkitteten Faserstoffen" und nur "insbesondere auf die
Herstellung von Leichtbauplatten aus durch Sorelzement
geharteter Holzwblle" beziehe. Somit sei davon auszugehen,
daB die Offenbarung dieser Druckschrift auch die
Herstellung von Werkstoffplatten aus durch Hydratbildung
gebundenen streufahigen Holzfasern bzw. -spanen

einschlieBe.
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Die Kammer kann diese Meinung nicht teilen, da die
Herstellung von Werkstoffplatten aus streufahigen
Gemischen nicht unmittelbar und eindeutig aus dieser
Druckschrift hervorgeht. Die Kammer ist, der bisherigen
Praxis des Europaischen Patentamts folgend (vgl. Singer,
Europaisches Patentubereinkommen, 1989, S. 122), der
Auffassung, daB fur die Ermittlung des Offenbarungsgehalts
einer im Sinne von Artikel 54 (2) EPU zum Stande der
Technik gehérenden Druckschrift ihr Verdéffentlichungsdatum
maf3gebend ist. Eine Auslegung einer Druckschrift unter
Verwendung von Wissen, das der Fachwelt erst zwischen dem
Veroffentlichungsdatum des entgegengehaltenen Standes der
Technik und dem Anmeldetag oder ggf. dem Prioritéatstag
zuganglich geworden ist, gehdért nicht mehr zur Ermittldng
der Offenbarung dieser Druckschrift im Rahmen einer
Neuheitsprifung, sondern in den Bereich der Prifung im
Hinblick auf das Vorliegen einer erfinderischen Tatigkeit.
Da aber Spanplatten aus Stoffgemischen mit streufédhiger
Konsistenz, deren Herstellung den Gegenstand des Streit-
patents bildet, bekanntermafen erst Jahrzehnte nach dem
Veroffentlichungsdatum der Druckschrift (D3) entwickelt
wurden, kann ihre Herstellung nicht zum Offenbarungsgehalt
dieser Druckschrift gehoren.

Aufgabe und Losung

Bei dem aus der Druckschrift (D4) bekannten Verfahren wird
der auf ein Stahlband aufgestreute Plattenstrang in einer
hydrostatischen Endlos(band)presse auf Enddicke verdichtet
und durchlauft diese Presse unter aktivem Flachendruck
stehend bis zum Hydratationsende nach etwa 6 Minuten (vgl.
Seite 430, linke Spalte, erster Absatz).

In dieser Druckschrift wird zwar weiterhin feststellend
ausgefihrt, daR fur die Verdichtung anfanglich ein

spezifischer PrefBdruck von 15 bis 20 bar erforderlich sei,
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der wegen der geringen Ruckstellkrafte des feuchten Gips-
Spanevlieses nach etwa zwei Minuten auf 6 bis 8 bar
abgebaut werden kénne. Die Kammer kann daraus jedoch nicht
erkennen, wie aus dieser Bemerkung eine Anregung dafir
entnommen werden kénnte, das Vlies in der Anfangsphase
Uberzuverdichten.

Pressen des in dieser Pilotanlage verwandten Typs Hydro-
Dyn der Bison-Werke (vgl. Bild 2) besitzen bekanntlich
eine Linge von etwa 15 m. Bei einer in der Druckschrift
(D4) angegebenen Hydratationszeit von 6 Minuten kann diese
Anlage somit 2,5 m Plattenldnge pro Minute produzieren.
Unter Berlcksichtigung der Tatsache, daB eine
Hydratationszeit von 6 Minuten als ein technologisch
gerade noch sinnvolles Minimum anzusehen ist und daB
Hydratationszeiten von bis zu 16 Minuten durchaus
realistisch sind (vgl. Streitpatent, Spalte 7, Zeilen 10

- bis 45) ist ohne weiteres einsichtig, daB eine wirt-

- schaftliche Plattenproduktion mit dem aus der Druckschrift

(D4) bekannten Verfahren nicht méglich ist. Somit ist auch

~die Einlassung der Beschwerdegegnerin glaubhaft, da8

dieses Pilotverfahren nie Eingang in die Praxis gefunden
hat. ‘

Ausgehend von dem aus der Druckschrift (D4) bekannten
Pilotverfahren ergibt sich somit die objektive Aufgabe,
ein kontinuierliches Verfahren und eine Vorrichtung zu
entwickeln, die ohne exzessive investive Vorleistungen
einen wirtschaftlich aktzeptablen Ausstof von Werkstoff-
platten des im Streitpatent und in der Druckschrift (D4)
angegebenen Typs ermdglicht.

Das Prinzip der in den Anspriuchen 1 und 2 angegebenen

Lésung besteht darin, daB der Verdichtungs- und Kalibrier-
vorgang zweigeteilt wird in

ceif e
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1. eine verhaltnismaBig kurze Verdichtungsphase, in der
der Plattenstrang aktiv mit einem so hohen Flachendruck
verdichtet wird, daB seine Dicke nach dem Verdichten den
Sollwert des fertigen Plattenstrangs unterschreitet, seine
Dichte den entsprechenden Sollwert jedoch uberschreitet
und

2. eine sich unmittelbar daran anschlieBende langere, bis
zum Ende der Hydratationszeit dauernde, Xalibrierphase, in
der der uberverdichtete Strang in eine Kalibriervor-
richtung auf Solldicke und -dichte teilweise entspannt
wird und wahrend der er passiv, allein durch die Reaktion
der Wandung der Kalibriervorrichtung auf die im Strang
gespeicherte Ruckstellenergie unter einer zur maBgenauen
Kalibrierung ausreichenden Druckspannung gehalten wird.

Fur den Anlagenbauer ergibt sich dabei der Vorteil, daRB
die Lange der den Flachendruck auf den Strang
aufbringenden Endlospresse unabhangig vom Hydratations-
verhalten des Stranggemischs ist und er deshalb universell
ein Standardmodell wahlen kann und daB die La&nge der
Kalibriervorrichtung durch Modulbauweise leicht und
wirtschaftlich an die jeweiligen Bedingungen angepafBt
werden kann (vgl. Streitpatent, Spalte 7, letzter Absatz,
bis Spalte 8, Zeile 11).

Erfinderische Tatigkeit

Die im Jahre 1931 veroffentlichte Druckschrift D3 betrifft
die Herstellung von pordsen Korpern aus verkitteten
Faserstoffen, insbesondere die Herstellung von Leicht-
bauplatten aus durch Sorelzement geharteter Holzwolle.
Durch die bevorzugte Erwahnung der Holzwolle in diesem
Zusammenhang wird deutlich, daB der Begriff "Faser" hier
nicht in seiner erst spater standardisierten Bedeutung
benutzt wird, in der Holzwolle nicht unter den Begriff

"FPaserstoff" fallen wurde, sondern, daB hier die
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Herstellung von u. a. unter dem Handelnamen Heraklith
allgemein bekannten grofrdumig offenporigen Leichtbau-
platten angesprochen ist, bei denen in der Praxis
bekanntlich auch Kartoffelkraut als in sich verfilzter
Faserstoff eingesetzt wurde. Diese Platten kénnen nicht
zum Aufbau von tragenden Teilen wie Wanden, Mdbeln und
dergleichen eingesetzt werden, sondern dienten, und dienen
teilweise noch, im flachigem Verbund mit tragenden
Untergrunden als Putztrdger und zur Warmeisolierung.
Allenfalls (vgl. die Druckschrift (D1l), Seite 41,
vorletzter Absatz) zum Ausfullen von Fachwerken verwandt.
Aufgrund der erwunschten grofradumigen Offenporigkeit sind
die ineinander verschlungenen Fasern nicht auf ihrer
ganzen Lange, sondern weitgehend nur punktuell miteinander
verbunden. Aufgrund des vorgesehenen Einsatzes dieser
Leichtbauplatten vom Heraklith-Typ braucht somit bei ihrer
Herstellung nicht auf Kalibergenauigkeit geachtet zu

werden.

Das aus der Druckschrift (D3) bekannte Herstellungs-
verfahren ist an die Zusammensetzung des Ausgangsmaterials
und die geringen Genauigkeitsanforderungen angepafBt. Der
durch das Quetschwalzenpaar (vgl. Figuren 4 und 5).
ausgeiibte Liniendruck bewirkt neben der Uberverdichtung
eine Auspressung Uberschissigen flissigen Bindemittels.
Durch die nachfolgende Entspannung auf nahezu Null ist nur
gewahrleistet, daB die Maximaldicke der Platte nicht
Uberschritten wird, das Auftreten von Dickenschwankungen
unterhalb dieses Maximalwerts wird jedoch nicht
verhindert. Eine prazise Kalibrierung findet hier somit
nicht statt.

Durch Hydratbildung aushartende Bauplatten aus wasserarmen
Gemischen mit schutt- bzw. streufdahiger Konsistenz, deren
Herstellung die Druckschrift (D4) (vgl. Seite 430,

Kapitel 4) wie auch das Streitpatent anstrebt, werden
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insbesondere im Innenausbau, fir Trennwande, Deckenver-
kleidungen oder Unterbdden, und zum Mobelbau eingesetzt.
Sie missen somit eine kalibergenaue glatte Oberflache
besitzen und sich sagen, frédsen, nuten, bohren, dubeln,
nageln und schrauben lassen. Aufgrund der ihnen
zugedachten Tragefunktion mussen sie hohe mechanische
Festigkeitswerte besitzen. Aufgrund ihres strukturellen
Aufbaus, ihres bestimmungsgemdfen Gebrauchs und den bei
ihrer Herstellung herrschenden Verfahrensbedingungen,
2. B. der Dricke, sind sie nicht mit den aus der
Druckschrift (D3) bekannten Platten des Heraklith-Typs
sondern eher mit den bekannten kunstharzgebundenen

‘Spanplatten vergleichbar.

Abgesehen davon, daB den weliter oben dargelegten Grunden
eine Modifikation des aus der Druckschrift (D4) bekannten
Pilotverfahrens mit aus der Druckschrift (D3) bekannten
MaBnahmen nicht zum Gegenstand der Anspriche 1 und 2
fuhren wurde, wirde somit der Fachmann eine Lésung fir
Probleme, die bei der Herstellung von prdzisen Bauplatten
des gemaB der Druckschrift (D4) und dem Streitpatent
angestrebten Typs nicht bei der Technik der Herstellung
von Platten des Heraklith-Typs, und damit auch nicht in
der Druckschrift (D3), suchen.

Die Druckschrift (D2) betrifft die Herstellung der
gleichen Art von groBraumig offenporigen Leichtbauplatten
wie die Druckschrift (D3). Sie liegt jedoch dem Gegenstand
des Streitpatents noch ferner, da gemdB der Druckschrift
(D2) die Hydratisierung nicht kontinuierlich im Durchlauf

sondern ausschlieBlich chargenweise erfolgt.

Unter Berucksichtigung des eingesetzten Flillstoffs, des
Einsatzzwecks und der deshalb notwendigen mechanischen
Eigenschaften und der notwendigen Kalibergenauigkeit,

steht die Technologie der kunstharzgebundenen Spanplatten
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dem Gegenstand der Anspriche 1 und 2 ndher als die der
Heraklith-Platten. Dabei ist jedoch zu bericksichtigen,
daB8 hier die Ausgangsmischungen keine streu- bzw.
schittfahige Konsistenz haben, so daBf der Fachmann von
ihnen nur bedingt ein mit den gemd@B Streitpatent
behandelten Mischungen vergleichbares Verdichtungs-
verhalten erwarten wird. AuBerdem erfolgt die Aushartung
bei erhéhten Temperaturen und bei klurzerer Zeitdauer.

Die Druckschrift (D1) beschreibt auf den Seiten 565 bis
569 die kontinuierliche Herstellung von kunstharz-
gebundenen Spanplatten. Danach wird das mit Kunstharz
getrankte Vlies zwischen die Prefrollen des Einlaufkeils
einer Bandpresse gefilhrt und dort auf Endkaliber gepreft
(vgl. Seite 565, vorletzter Absatz) und danach in der
gleichen Endlospresse unter Warmezufuhr ausgehartet. Wie
aus dem in Figur 17.50 auf Seite 568 dargestellten
Querschnitt dieses beheizten Haltebereichs der Presse
deutlich erkennbar ist, steht die Platte wdhrend der
gesamten Aushdrtung unter aktivem Flachendruck (siehe das
Element "air bag").

In diesem Zusammenhang wird zwar gleichsam beildufig
erwadhnt, Versuche hidtten gezeigt, daB das Vlies zu Beginn
im Einlauf uberverdichtet werden konnten, so daB sie
diinner als gewinscht waren. Selbst bei extensiver
Auslegung dieser Bemerkung koénnte sie allenfalls bedeuten,
daB die PreBrollen im Einlaufkeil das Vlies mit
Liniendruck uberverdichteten, worauf die Aushadrtung bei
gleichzeitiger Kalibrierung auf Enddicke dann unter
Anwendung von aktivem Flachendruck erfolgte. Auch dieser
Druckschrift ist also keine Anregung in Richtung auf die
Verfahrensfithrung und die Konstruktion des Streitpatents
zu entnehmen.

cei)en
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Der Gegenstand der Anspriuche 1 und 2 beruht somit auf

einer erfinderischen Tatigkeit.

Die abhangigen Anspruche 3 bis 6 haben Ausfuhrungsformen
des Gegenstands von Anspruch 2 zum Inhalt; sie haben daher
ebenfalls Bestand. (Die Dimension der in Anspruch 5

angegebenen Konstante "K" ist aus Figur 1 ersichtlich.)

Die gednderte Beschreibung entspricht den Erfordernissen
des EPU.

Die Kammer ist somit der Auffassung, daB unter Berluck-
sichtigung der von der Beschwerdegegnerin vorgenommenen
Anderungen das Streitpatent und die Erfindung, die es zum

Gegenstand hat, den Erfordernissen des EPU genigen.

Entscheidungsformel

Aus diesen Grunden wird entschieden:

02332

Die angefochtene Entscheidung wird aufgehoben.

Die Sache wird an die erste Instanz zurickverwiesen mit
der Auflage, das europaische Patent auf der Grundlage der

folgenden Unterlagen aufrechtzuerhalten:

Anspruche: 1 und 2 uberreicht in der mundlichen
Verhandlung vom 16. Juni 1992;
3 bis 6 wie erteilt;
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Beschreibung: Spalte 1 Uberreicht in der mindlichen
Verhandlung vom 16. Juni 1992;
Spalte 2 bis Spalte 8, Zeile 41, wie
erteilt;

Zeichnungen: wie erteilt.

Der Geschaftsstellenbeante Der Vorsitzende
/’\ e
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