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Sachverhalt und Antrage

II.
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Das europd&ische Patent Nr. 0 058 135 wurde am
12. November 1986 erteilt.

Nachdem gegen die Erteilung Einspruch eingelegt worden
war, entschied die Einspruchsabteilung am 3. Mai 1991,

das Patent in gedndertem Umfang aufrechtzuerhalten.

Sie hat folgende Entgegenhaltungen berutucksichtigt:

(1) UsS-A-3 517 158
(2) US-A-3 325 623
(3) EP-B1-0 040 234.

Der gednderte Anspruch 1 (Verfahren) und der Anspruch 7
(Vorrichtung) gemaf dem erteilten Patent lauten wie
folgt:

"1. A method ofvcontinuousiy butt-welding the edges of a

stream of discrete sheets (16) comprising the steps of}

(a) urging the edges into vertically spaced, non-
overlapping and substantially aligned relationship

with respect to each other,

(b) continuously moving said sheets substantially in
direction of their edges, thereby converging said
edges vertically towards each other until they are
brought into abutting edge to edge relationship at
a predetermined area (W) in which area (W)
substantially no pressure urges the edges to be
butt-welded together,

(c) welding said edges in said abutting relationship

at said area."
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Die Buchstaben (a), (b) und (c) hat die Kammer

hinzugefigt, um die Merkmalsanalyse zu erleichtern.

"“7. A Z-Bar apparatus for guiding the edges of sheet
material towards a discharge end thereof into
substantially intimate abutting edge-to-edge relationship
with each other cbmprising an elongated guide member (24,
25, 26, 27, 28) with a first and a second channel (46,
47), said first and second channels (46, 47) being of a
size to slidably receive and guide said edges of sheet
material (16), each of said channels having substantially
sharp cornérs at its bottom, the bottom portions of said
channels being vertically aligned at least along a part
of their length towards said end, at least one of said
channels (47, 46) tapering relative to the other along at
least a part of its length towards said end so that said
channels progressively converge vertically relative to
one another along said part whereby said edges are
brought into substantially intimate butt-contact with one

another at said welding zone (W) .*"

Die Beschwerdefuhrerin (Einsprechende) legte am

4. Juli 1991 gegen die Zwischenentscheidung Beschwerde
ein. Sie entrichtete die Beschwerdegebuhr fristgerecht
und reichte die Begrundung - ebenfalls fristgerecht -

ein.

Am 26. Oktober 1994 fand eine mundliche Verhandlung
statt.

1. Die Beschwerdefuhrerin trug vor - wie bereits in
ihrem Beschwerdeschriftsatz - in den Entgegen-
haltungen (1) und (2) sei ein Stofschweiffiverfahren
offenbart, bei dem die Bander Kante an Kante
zusammengefuhrt und dann ohne Uberlappung verschweiflt
wiurden. Die Bander wurden durch Rollen zur Glattung

der Langskanten und seitlichen Fuhrung gefuhrt, die

,3
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praktisch ohne Druck arbeiteten, so daf sie der Z-
féormigen Schienenanordnung entsprechend dem

angegriffenen Patent weitgehend entsprachen.

Da die Merkmale des Anspruchs 1 und die durch
unbestimmte Begriffe wie "substantially" eingefuhrte
Relativierung funktioneller Art seien, unterscheide
sich der Gegenstand des Anspruchs 1 nicht nennenswert
vom Stand der Technik, sondern ergebe sich daraus in

naheliegender Weise.

2. Die Beschwerdegegnerin (Patentinhaberin) erwiderte,
die inlden Entgegenhaltungen (1) und (2)
beschriebenen Schweifverfahren unterschieden sich
insofern grundlegend von dem patentgemaffen Verfahren,
als es sich dort um ein kontinuierliches Schweiflen
durch Verschmieden der Langskanten handle, bei dem
die Drucke, die in senkrechter Richtung zum
Zusammenquetschen der zu verschweifenden Langskanten
und seitlich zur Fihrung auf die zu verschweifenden
Bander ausgeubt wﬁrden,'zum Verschmelzen der

Langskanten unbedingt notwendig seien.

In dem erfindungsgemaffen Verfahren hingegen ube die
Z-férmige Schienenanordnung zur Fdhrung und
Ausrichtung der Langskanten keinen Andruck auf die
betreffenden Langskanten aus, und der eigentliche
Schweiffvorgang finde nach dem Ausrichten statt. Diese
Merkmale wurden daher nicht vom Stand der Technik

nahegelegt.

Die Beschwerdefuhrerin beantragte die Aufhebung der
angefochtenen Entscheidung und den Widerruf des

europaischen Patents.

Die Beschwerdegegnerin beantragte die Zuruckweisung der

Beschwerde.
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Entscheidungsgrﬁnde
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Die Beschwerde ist zulassig
Auslegung des Anspruchs 1

Zwar ist mangelnde Klarheit kein Einspruchsgrund, jedoch
mufd die Kammer in den Fallen, in denen die Klarheit des
Gegenstands eines Anépruchs fur seinen Vergleich mit
einem Stand der Technik notwendig ist, die Beschreibung

der Erfindung zur Auslegung des Anspruchs heranziehen.

Das Schweifliverfahren nach Anspruch 1 umfaft im
wesentlichen die drei mit (a) bis (c) bezeichneten
Schritte.

Nachdem die Metalltafel (16) durch die Rollen (18) in
eine zylindrische Form gebracht worden-ist (Abb. 1),
werden durch den_Veffahrensschritt (a) die Langskanten
der Metalltafel in den Fuhrungskandlen (46, 47) der Z-
férmigen Schienenanordnung aufeinander zugefuhrt, so daR
die Langskanten einen senkrechten aAbstand zueinander
haben, aber sich nicht tberlappen, wie aus der
Abbildung 3 (vgl. Patentschrift: Spalte 10, Zeilen 39 -
44 und Anspruch 7 der ursprunglichen Anmeldung)
hervorgeht . Die Bodenabschnitte der Fuhrungskanale sind
in senkrechter Richtung zueinander ausgerichtet, da der
zentrale Bereich (29) der Z-fdérmigen Schienenanordnung
Uber deren ganzen Lange praktisch keine horizontale

Ausdehnung besitzt (vgl. Spalte 7, Zeilen 39 - 42).

Durch den Verfahrensschritt (b) werden die Langskanten
der Metalltafel kontinuierlich zusammengefuhrt, bis sie
auf gleicher Hohe, d. h. in gegenseitiger Anlage liegen,
was jedoch chne Druck geschieht. Dies wird dadurch

erzielt, daR einer der zum Fahren der Langskanten vom
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eingangsseitigen Ende (19) zum ausgangsseitigen Ende (20)
der Z-férmigen Schienenanordnung vorgesehenen Fuhrungs-
kanale geneigt zum anderen Fuhrungskanal hin verlauft, so
daf die senkrechte Ausdehnung des zentralen Bereichs (29)
der Z-férmigen Schienenanordnung kontinuierlich bis auf
Null (an dem Punkt 29') abnimmt (vgl. Abb. 4 und 5;
Spalte 7, Zeile 64 - Spalte 8, Zeile 29).

Am ausgangsseitigen Ende der Z-férmigen Schienenanordnung
verlaufen die Fuhrungskanadle auf gleicher Ebene und
bilden den Ausgangskanal (60). Die Langskanten befinden
sich nun auf gleicher Hohe und liegen ohne Druck
aneinander an ("into abutting edge to edge relationship),
da die Fuhrungskanédle weiterhin auf gleicher Hbéhe
verlaufen, ohne zu uberlappen (vgl. Spalte 10, Zeile 45
bis Spalte 11, Zeile 15). Obwohl durch den Ausdruck
"substantially no pressure" in dem Merkmal (b) ein
gewisser Zweifel daruber aufkommen kénnte, ob auf die
Langskanten ein Druck ausgeubt wird, ist es aufgrund der
Beschreibung klar, daff die Langskanten bis zur
Schweiffzone W am ausgangsseitigen Ende der Z-fdérmigen
Schienenanordnung ihre Lage zueinander beibehalten.
Sollte anschlieflend ein Druck zwischen den in 7
gegenseitiger Anlage gebrachten Langskanten auftreten, so
ruhrt dieser von der Ausdehnung des Materials her, die
durch die in der SchweifRzone vom Laserstrahl zugefuhrte
warme bedingt ist (vgl. Spalte 2, Zeilen 38 - 43).

Der Verfahrensschritt (c) besteht in dem eigentlichen
Schweiffvorgang in der Schweiffzone W. Aus den obigen
Ausfuhrungen geht hervor, daf die Warme erst zugefuhrt
wird, nachdem die Langskanten in gegenseitige Anlage
gebracht sind (vgl. Spalte 8, Zeilen 23 - 29). Um das

Verfahren zum kontinuierlichen Schweiffen nach Anspruch 1
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beurteilen und mit dem Stand der Technik vergleichen zu
kénnen, mufz daher auch die Reihenfolge der drei

obengenannten Verfahrensschritte bericksichtigt werden.
Neuheit der Gegenstdnde der Anspriche 1 und 7

Die Entgegenhaltung (2) beschreibt ein StoRschweif-
verfahren ("edge butt welding"), in dem zwei Metall-
bander, die in einem senkrechten Abstand zueinander
gefuhrt werden, einander angenahert und zusammengefuhrt
werden, wobei beim letzteren eine leichte Uberlappung
("slight overhang") im Bereich der Langskanten‘
eingehalteh wird. Dann werden die Langskanten unter dem
Druck seitlicher Rollen ("forging rolls 34, 36") in
gleitenden Kontakt miteinander gebracht. Da die
Langskanten vorher auf ihre Schmelztemperatur erwdarmt
worden waren (Spalte 5, Zeilen 52 - 62), wird beim
Aneinandergleiten der Langskanten unter Druck eine

Schweiffnaht durch Schmieden erzielt. Die Schweifnaht wird

anschlie@end durch Druckrollen glattgewalzt ("compression

rolls 46, 48") (vgl. Abb. 5 und 6 und Spalte 6, Zeile 65
bis Spalte 7, Zeile 16; Spalte 8, Zeilen 5 - 18).

In der'Entgegenhaltung (2) wird prazisiert, daff es sich
bei dem beschriebenen Schweifverfahren nicht um ein
Uberlappungsschweiverfahren handelt, in dem die sich
Uberlappenden Langskanten zusammengedrﬁckt werden,
sondern um ein echtes Stoflschweiflverfahren, bei dem die
Langskanten auf gleicher Héhe liegen (vgl. Spalte 7,
Zeilen 8 - 16 und Zeilen 58 - 65). Die anfangliche
Uberlappung ist nur vorubergehend und betragt nur das
0,5 - l1lfache der Banddicke, um eine brauchbare
Schweiffnaht zu erzielen (vgl. Spalte 7, Zeile 70 bis
Spalte 8, Zeile 4).

)
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Die Kammer ist der Auffassung, daR das in der
Entgegenhaltung (2) beschriebene Schweiffverfahren von
seinem Ergebnis, d. h. vom Endprodukt, her zwar als
Stoflschweiffiverfahren bezeichnet werden kann, eigentlich
aber mehr einem Uberlappungsschweifverfahren gleicht,
wenn man den Verfahrensablauf und die Lage der
Langskanten zueinander berucksichtigt, die diese bis zur
Zufihrung der fur das Verschweifen erforderlichen Warme

einnehmen.

Das Verfahren nach Anspruch 1 unterscheidet sich von

demjenigen der Entgegenhaltung (2) in folgender Hinsicht:

- die Langskanten einer einzelnen Tafel sind in einem
senkrechten Abstand zueinander ausgerichtet und

werden einander angenahert, ohne sich zu uUberlappen;

- das Zusammenfuhren der Langskanten bis zur

gegenseitigen Anlage erfolgt ohne Druck;

- die Warmezufuhr erfolgt, nachdem die Langskanten in

der gleichen Ebene liegen.

Die Entgegenhaltung (1) beschreibt eine Verbesserung des
SchweifRverfahrens nach der Entgegenhaltung (2), auf das
sich die Entgegenhaltung (1) bezieht (vgl. Spalte 1,
Zeile 15). Es handelt sich demnach um ein Schweif3-
verfahren gleichen Prinzips, 4. h. ein Stoffschweif-
verfahren, bei dem die vorher auf Schmelztemperatur
erwarmten Langskanten von zwei miteinander zu
verbindenden Metallbandern aneinander entlanggleiten
(vgl. Spalte 2, Zeilen 22 - 26 und Spalte 7, Zeilen 32 -
42) .

Auch wenn in der Entgegenhaltung (1) ausdrucklich gesagt
wird, daff auf die Metallbander kein "nennenswerter"

seitlicher Druck in Richtung einer Uberlappung ausgeubt
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wird (vgl. Spalte 1, Zeilen 57 - 60), so heiffit dies
nicht, daf nicht doch eine anfangliche Uberlappung und
ein seitlicher Druck vorhanden sind. Dieser Druck ist
namlich zum Verschmelzen der Langskanten miteinander
ndétig und ergibt sich aus dem Aneinandergleiten der
Metallbander, wahrend diese durch die seitlichen
Fuhrungsrollen in leichter Uberlappung gehalten werden
("guide and restraining rolls 121, 122"). Die Beifugung
"nicht nennenswert" besagt nur, daff der von den
seitlichen Rollen tatséchlich ausgeubte Druck sehr
schwach ist. Wenn die La&ngskanten beim scherenartigen
Zusammenfuhren aneinander "entlangquetschen", wie dies in
den Abbildungen 5 und 6 der Entgegenhaltung (2) gezeigt
wird, ergibt sich durch den Gegendruck der Fuihrungsrollen
jedoch zwangslaufig ein gewisser Druck auf die zu
verschweiffenden Langskanten, da diese einander nicht

ausweichen koénnen.

Eine der Verbesserungen nach der Entgegenhaltung (1)
besteht gerade darin, daf der Abstand zwischen den
seitlichen Fuhrungsrollen (121, 122) genau eingestellt
werden kann, um dadurch den maximalen Wirkungsgrad beim
Aneinandergleiten der L&ngskanten und des daraus
resultierenden Verschweiflens zu erhalten (vgl. Spalte 7,
Zeilen 50 - 54). Dies kommt einér Einsteilung der
anfanglichen Uberlappungsbreite und damit des Drucks
gleich, der wahrend des spateren scherenartigen
zusammenfihrens der zu verschweiffenden Langskanten .

ausgeubt wird.

Infolgedessen weist das Verfahren nach Anspruch 1
gegenuber dem in der Entgegenhaltung (1) beschriebenen
Verfahren dieselben wesentlichen Unterschiede auf, wie
gegenuber dem Verfahren nach der obengenannten

Entgegenhaltung (2).
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Gegenstand des angegriffenen Patents ist eine
Verbesserung der in der Entgegenhaltung (3) beschriebenen
Erfindung. Die in der ursprunglichen Anmeldung dieses
Patents erwahnte US-Anmeldung (vgl. Seite 1,

zweiter Absatz) ist auch die Prioritéadtsanmeldung der

Entgegenhaltung (3).

Wie aus der Einfuhrung des angegriffenen Patents (vgl.
Spalte 2, Zeilen 19 bis 37) hervorgeht, handelt es sich
bei der Entgegenhaltung (3) um ein alteres europaisches
Patent, dessen Anmeldung in der ursprunglich
eingereichten Fassung erst nach dem Prioritatstag des
angegriffenen Patents verdffentlicht worden ist. Somit
gilt dieses &ltere Patent gemaf Artikel 54 (3) EPU als
ein Stand der Technik, der dem angegriffenen Patent nur
neuheitsschadlich entgegenstehen kann.

In der Entgegenhaltung (3) wird ein Verfahren zum
Stofschweiffen beschrieben, bei dem die Langskanten eines
Tafelmaterials innerhalb in senkrechter Richtung
gegeneinander versetzter Fihrungskandlen mit einer
gewissen Uberlappung zusammengeprefft werden. Wahrend die
Langskanten entlang einer Z-férmigen Schienenanordnung
vorwarts bewegt werden, werden die Langskanten
aufeinander zugefuhrt, wobei sie aber weiterhin udberlappt
bleiben. Dann werden die Langskanten gegen den Druck von
Fuhrungsrollen auseinandergespreizt, bis sie Stoff an Stof
liegen, um dann in dieser Stellung verschweifft zu werden
(vgl. Spalte 9, Zeile 50 bis Spalte 10, Zeile 4).

Das in der Entgegenhaltung (3} beschriebene Verfahren
unterscheidet sich demnach von dem beanspruchten
Verfahren, als sich die Langskanten wahrend der gesamten

Vorwart sbewegung uberlappen, also nicht senkrecht
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zueinander ausgerichtet sind, und - nachdem sie Stoff an
Stofd liegen - einem Druck ausgesetzt werden, der sich
durch das gewaltsame Auseinanderspreizen der Langskanten

ergibt.

Die Vorrichtung gemaff dem Anspruch 7, deren Patentfahig-

keit im Beschwerdeverfahren nicht bestritten worden ist,

‘unterscheidet sich von der Vorrichtung nach der

Entgegenhaltung (3), die aufgrund ihrer Z-fédrmigen
Schienenanordnung mit dem Gegenstand des Anspruchs 7 die
gréfRte Ahnlichkeit aufweist, schon allein dadurch, daf
bei ihr die Bodenabschnitte der Fuhrungskanédle senkrecht
zueinander ausgerichtet sind, wogegen diese sich bei der
Vorrichtung nach der Entgegenhaltung (3) uberlappen (vgl.
angegriffenes Patent: Figuren 3, 4, 9 und 10;

Entgegenhaltung (3): Figuren 4, 5 und 6).

Da keine der angefiuhrten Entgegenhaltung einen Gegenstand
mit allen Merkmalen der AnspruUche 1 und 7 offenbart, sind

deren Gegenstande neu im Sinne des Artikels 54 (1) EPU.
Aufgabe und Lésung

Entsprechend der Adfgabenstellung, wie diese in der
Einleitung der Beschreibung des angegriffenen Patents
angegeben ist, (vgl. Spalte 2, Zeilen 38 - 43) soll mit
der Erfindung ein Stoffschweiffverfahren verwirklicht
werden, bei dem zu verschweifende Langskanten praktisch
ohne Druck in gegenseitige Anlage gebracht werden. Die so
formulierte Aufgabe enthalt bereits ein wesentliches Teil
der spateren Lésung, wie ein Vergleich mit dem '
Merkmal (b) des Anspruchs 1 zeigt. Die technische Aufgabe
einer Erfindung muff jedoch so formuliert werden, daf sie
keineh Lésungsansatz enthalt (vgl. T 229/85, ARIL.

EPA 1987, 237).
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Gegenuber dem Schweiffverfahren nach der Entgegen-

haltung (3), bei dem sich - wie in der ursprunglichen
Anmeldung ausgefuhrt ist (vgl. Seite 2, Zeilen 11 - 14) -
der durch das Auseinanderspreizen der Langskanten
bedingte Abstand nur schwer kontrollieren laft, besteht
die der Erfindung zugrunde liegende technische Aufgabe
darin, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu
verwirklichen, die insbesondere im Fall von Tafeln
geringer Dicke ein kontinuierliches Stoffverschweifen bei
hoher Geschwindigkeit und gleichzeitiger genauer Fuahrung
der zu verschweiffenden Langskanten ermdéglichen (vgl.
Spalte 3,.Zeilen 5 - 19; Spalte 4, Zeile 62 bis Spalte 5,
Zeile 2; Spalte 10, Zeilen 4 - 11).

Diese Aufgabe wird durch die Verfahrensschritte nach dem
Anspruch 1 und durch die Vorrichtungsmerkmale nach dem
Anspruch 7 geldst.

Erfinderische Tatigkeit

Der Fachmann, der die oben genannte technische Aufgabe
lésen will, kann den Lehren der Entgegenhaltungen (1) und
(2) nichts entnehmen, was ihn zu der beanspruchten L&sung
fahren wirde, da diese Entgegenhaltungen Verfahren
offenbaren, die mit der Uberlappungstechnik arbeiten, bei
der die Schweiffnaht unter Druck durch Schmieden erzeugt
wird, da hier die Langskanten aneinander gepreft werden.
Der Fachmann weiff seit langem, daff jeder Druck auf die zu
verschweiffenden Langskanten vermieden werden sollte, da
dieser einen Schmiedevorgang auslést, was insbesondere im
Fall bei Tafeln geringer Dicke zu unbefriedigenden
Ergebnissen beim Schweifen fuhrt (vgl. Beschreibung des
angegriffenen Patents: Spalte 1, Zeilen 9 - 24 und 40 -
59). Er wird daher die in den Entgegenhaltungen (1) und
(2) offenbarte nachteilige Technik zur Lésung der Aufgabe

nicht in Betracht ziehen.
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Aber selbst wenn er die bekannte Lehre herangezogen
hatte, hé&tte er darin keinen Hinweis gefunden, die
Langskanten von Tafeln geringer Dicke aus in senkrechter
Richtung ubereinanderliegenden Ebenen ohne Uberlappung
aneinander heranzuftihren und ohne Druck bei der
gegenseitigen Anlage in die Schweifiposition zu bringen,
um sie schlieflich unter Warmezufuhr zu verschweifen, wie
es den Verfahrensschritten.geméB den Merkmalen {(a) bis
(c) des geltenden Anspruchs 1 entsprechen wirde. Die in
den Entgegenhaltungen (1) und (2) beschriebenen Verfahren
hadtten ihm vielmehr nahegelegt, die La&ngskanten mit einer
leichteﬁ Uberlappung aneinander heranzufuhren, sie dann
zunachst auf Schmelztemperatur zu erwdarmen und
schliefflich wahrend des letzten Aﬁsrichtvorgangs zu
verschweiffen. Diese ungeeigneten Anregungen stehen
eindeutig im Widerspruch zu dem durch das angegriffene
Patent verfolgte Ziel und unterscheiden sich von dem
Verfahren nach dem geltenden Anspruch 1 nicht nur durch
die Verfahrensweise, sondern auch durch die Reihenfolge
der Verfahrensschritte. Der Gegenstand des Anspruchs 1
kann demnach gar nicht durch den Stand der Technik

nahegelegt werden.

Dies gilt auch fur den Gegenstand des Anspruchs 7, da
Vorrichtungen nach den Entgegenhaltungen (1) und (2) eine
Z-férmige Schienenanordnung mit einem Aufbau entsprechend

dem Anspruch 7 uberhaupt nicht aufweisen.

Der Gegenstand der unabhadngigen Anspriuche 1 und 7 beruht
somit auf einer erfinderischen Tatigkeit, so daf das
Patent in gedndertem Umfang gemdafl der Entscheidung der

Einspruchsabteilung aufrechtzuerhalten war.
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Entscheidungsformel

Aus diesen Griinden wird entschieden:

Die Beschwerde wird zuriuckgewiesen.
Der Geschéftsstellenbeamte: Der Vorsitzende:

T QD &tﬁMﬂ ca‘v\‘»w@

S. Fabiani eidenschwarz
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