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Sachverhalt und Antréage

0080. D

Di e Beschwerdef udhrerin (Patentinhaberin) hat gegen die
Ent schei dung der Ei nspruchsabteilung Uber den Wderruf
des Patents Nr. O 440 020 Beschwerde eingel egt.

| m Beschwerdeverfahren ist i mwesentlichen auf die
Ent gegenhal t ungen

D1: EP- A-0 289 230
D4: JP- A-54- 111557
D5: JP- A-1-168425

D12: JP- A-61-53208

Bezug genonmen wor den.

Am 1. Dezenber 1999 fand ei ne mindliche Verhandl ung vor
der Beschwer dekanmer statt.

Di e Beschwerdefihrerin beantragte, die angefochtene

Ent schei dung auf zuheben und das Patent auf der Basis der
i n der mindlichen Verhandl ung ei ngerei chten Anspriche 1
bis 7 aufrechtzuerhalten.

Di e Beschwer degegneri nnen (Ei nsprechenden) beantragten
di e Zur dckwei sung der Beschwer de.

Di e unabhé&ngi gen Anspriche 1 und 4 |auten wie folgt:

"1. Verfahren zum Herstellen von im Querschnitt eine
diinne Platte mit Ubergangen zu dicken, hohl gespritzten
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Wandber ei chen (8, 9) aufwei senden Fornkorpern (6) aus
Kunst st of f,

bei demin einen imwesentlichen geschl ossenen und
kont ur enger echt gestal teten Fornmhohl raum (5) einer
Spritzform (1) eine vorgegebene Menge ei ner

Kunst st of f schnel ze eingespritzt und diese mttels
ei nes unter Druck stehenden Gases zu dem For nkdor per
(8) ausgeform wrd,

dadur ch gekennzei chnet,

dall vor dem Ei nspritzen der Schnel ze wahrend ei nes
Spritzzyklus ein Stege (12, 13) aufwei sendes
Zusat zwer kzeug (4) in eine Stellung verfahren wrd,
in der die AuBenkonturen der in den Formhohl raum

hi nei nragenden Stegenden (12, 13) in einem Abstand zu
den I nnenfl achen des Formhohlrauns (5) liegen, der in
etwa der Dicke der Wandungen der Pl atte des zu

bi | denden For nkorpers (6) entspricht, und

dalR zum Ausfornen der Schnel ze zum For nkdor per (6) der
For mhohl raum (5) in den Bereichen (14, 16), in denen
sich die dicken, hohl gespritzten Wandbereiche (8, 9)

des Fornkorpers (6) ausbilden, in seinem Querschnitt

verandert wrd."

"4. Vorrichtung zur Durchf dhrung des Verfahrens nach
ei nem der Anspruche 1 bis 3, bestehend aus einer
Spritzform (1) mt einemimwesentlichen geschl ossenen
For mhohl raum (4), dessen Konturen dem herzustel |l enden,
ei ne dinne Platte mit Ubergangen zu di cke Wandber ei che
auf wei senden For nkorper (6) entsprechen,
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dadur ch gekennzei chnet,

dall in Fuhrungen eines an die dicken, hohlgespritzten
Wandberei che (8, 9) des Fornkorpers (6) angrenzenden
Wandbereichs (3) der Spritzform (1) ein
Zusat zwer kzeug (4) bis in einen Abstand zu den

| nnenf | &chen des For mhohl rauns verfahrbar gef Uhrt

ist, der in etwa der D cke der Wandungen der Platte
des zu bil denden Fornkérpers (6) entspricht, und

dall das Zusat zwerkzeug ein oder nehrere in die
Di ckst el | eni nnenrdume der Form hi nei nfahrbare Stege
(12, 13) aufweist.”

Zur Begrundung i hres Antrags fuhrte di e Beschwerde-
fuhrerin imwesentlichen fol gendes aus:

Di e Verwendung des Ausdrucks "in etwa" im Anspruch 1
mache den Anspruch nicht unklar, sondern gebe dem
Fachmann an, dall es auf ein mllinetergenaues Ei nhalten
des Abstandes im Verhaltnis zur Wanddi cke ni cht ankomme.

Der Anspruch 1 enthalte keine Angaben lber die

Wandst &rke des fertigen Fornkdrpers in den Dickstellen-
berei chen. Ein Fornkoérper mt dinneren Wanden in den

Di ckst el | enberei chen ware akzept abel .

Auf gabe der Erfindung sei es, bei der Herstellung von
For nkoérpern, wie sie imPrinzip durch D1 bekannt seien,
schrof fe Ubergéange zw schen di cken und diinnen
Wandber ei chen zu vernei den. D ese Aufgabe werde

er fi ndungsgemal3 durch die Merkmal e des kennzei chnenden
Teil s des Anspruchs 1 gel 6st. Der von den Beschwerde-
gegneri nnen ausgefihrte Stand der Techni k gebe kei ne
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Anregung zu di eser Lo6sung.

Di e Druckschrift D5 beziehe sich ausschliel3lich auf
Hohl kor per, d. h. Korper die mt ihrer Wandung ei nen
Hohl raum ei nschl i eBen und di e kei ne an di ese Wandung
anschl i eBenden pl attenf 6rm ge, nicht hohl gespritzte
Wandber ei che auf wei sen. Di e den Hohl raum ei nschl i el3enden
Wandungen sol cher Korper hatten dberall die gleiche
Wandst arke. Der Hi nweis in D5, wonach die Hohlform

produkt e Anwendung als "car interior products such as
door opening trins, garnish and instrunent panels"”

f anden, of fenbare dem Fachmann kei nen For nkdor per,

wel cher dinne Platten mit Ubergangen zur dicken,

hohl gespritzten Wandberei chen aufweise. In D5 fande sich
kein H nweis auf Produkte mit Ubergéangen zw schen Di ck-

und Dinnstel | en.

Aus D4 und D12 sei lediglich ein Gasinjektionsverfahren
bekannt, wobei das Produkt eine gl eichmil3i ge Wandst ar ke
mt hohl en und nmassi ven Berei chen aufwei se.

Zur Begrundung i hrer Antrage fuhrten di e Beschwerde-
gegnerinnen i mwesentlichen fol gendes aus:

Der Anspruch 1 sei unklar wegen der Verwendung des
Ausdrucks "in etwa". Der Ausdruck "Abstand" sei auch
nicht klar. Er konnte sich auf den Abstand zw schen den
AulRenkont uren der Stegenden entweder der Stirnfl &che
oder der Seitenfl d&che des Hohl rauns bezi ehen.

Das neu in den Anspruch 1 eingefihrte Merkmal, wonach
di e AuBBenkonturen der in den Formhohl raum hi nei nragenden
St egenden (12, 13) in einem Abstand zu den | nnenfl &chen
des Fornmhohlrauns (5) |iegen, der in etwa der D cke der
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Wandungen der Pl atte des zu bil denden Fornkorpers (6)
entspricht, werde nur im Zusamenhang mt einer
konkr et en Ausf uhrungsform of fenbart, namich ei nem aus
einer Platte mt zwei diagonalen und ei nem um aufenden
St eg bestehenden Fornkérper. Die urspringlich

ei ngerei chten Fassung der Annel dung of fenbare nicht, dald
di eses Merkmal auch fir andere, vom konkreten

Ausf Uhrungsbei spi el abwei chende For nkdor per gelte.

Es gebe zwei Miglichkeiten, die Lehre des Streitpatents
auszuf thren. Entweder werde die gesante Menge des
Kunststoffs zuerst eingespritzt und nachher das Gas,

oder zuséatzlicher Kunstoff werde gleichzeitig mt dem
Gas eingespritzt. Umzu erreichen, dall di e Wandungen der
hohl gespritzten Wandberei che di esel be Wandstarke wi e die
Platte imfertigen Produkt haben, wire es notwendi g,
zusat zl i chen Kunstoff gleichzeitig mt dem Gas

ei nzuspritzen. Dies sei jedoch unnbglich, weil bei einem
sol chen Verfahren das Gas auch in den Pl attenbereich

ei ndringen wirde. Das Streitpatent enthalte keine Lehre,
wie die mt dinnen Wanden ver bundenen Probl enme zu
bewal ti gen seien. Die Erfindung sei daher nicht
ausf uhr bar.

Den nachst kommenden Stand der Techni k bilde die
Druckschrift D1, die ein Verfahren mt den Merknal en des
oer begriffs des Anspruchs 1 offenbare. Zu der LOsung
der in Spalte 1, Zeile 56 bis Spalte 2, Zeile 6 des
Streitpatents genannten Aufgabe gemal3 Anspruch 1 werde
der Fachmann durch die Druckschrift D5 angeregt, die
sich mt derselben Problematik wi e das Streitpatent
beschaftige, ndmich mt Probl enen, die entstehen, wenn
das zu fertigende Fornteil unglei chmalli ge Wandst ar ken
auf wei se. Die O fenbarung di eses Dokunents bezi ehe sich
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ni cht nur auf einfache Hohl korper sondern auch auf
konplizierte Fornkdrper, z. B. Autoteile.

Das ei nzige Merkmal des Anspruchs 1, das nicht aus D1
oder D5 bekannt sei, bestehe darin, dal3 die Aul3en-
konturen der in den Formhohl raum hi nei nragenden

St egenden in ei nem Abstand zu den I nnenfl &chen des

For mhohl rauns | agen, der in etwa der Di cke der WAndungen
der Platte des zu bil denden Fornkorpers entspreche.

Di eses Merkmal sei jedoch fur den Fachmann nahel i egend.
Denn di e Entschei dung, wi e grol3 der Abstand zw schen den
I nnenf | &chen des For mhohl rauns und dem Kol ben vor dem

Ei nspritzen der Schnel ze sein soll, wirde der Fachmann

I n Abhangi gkeit von der Wandst arke des fertigen

For nkor pers treffen.

Di e Losung der Aufgabe gemalR dem kennzei chnenden Tei
des Anspruchs 1 sei auch durch D4 oder D12 nahel egt,
wel che ein Verfahren of fenbarten, in dem wédhrend der
Gasi nj ekti on di cke, hohl gespritzte Bereiche des

For mhohl rauns vergrofRert wirden. Die Lehre der
Druckschrift D5, einen verschi ebbaren Kern anzuwenden,
um den Hohl raum zu vergroRern, kénne auch in die

Konmbi nati on der D1 und D4 bzw. D12 ei nbezogen werden.

Ent schei dungsgr inde

Kl ar hei t

1.1 Der Ausdruck "in etwa" in den Ansprichen 1 und 4
bedeut et, dald der Abstand der hinei nragenden Stegenden
des Zusat zwer kzeugs zu den | nnenfl a&hen des Formhohl -

0080. D Y A
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rauns vor dem Ei nspritzen der Schnel ze ungef ahr der

Di cke der Wandungen der Platte des zu bil denden

For nkor pers entspricht, so dall das angestrebte Ziel, die
Schnel ze gl ei chmalRig in den Dick- und Dinnstell en des
For nkorpers zu verteilen, erreicht wird. D eser Ausdruck
i st daher imH nblick auf die Klarheit der Anspriche

ni cht zu beanst anden.

Das Wort "Abstand" ist ebenfalls klar. Um das
Querschnittsverhaltnis zw schen den WAndungen
benachbarter Dick- und Dinnstellen so klein wi e nbglich
zu halten, ist es nach der Erfindung nétig, den
Querschnitt der Dickstellen vor dem Einspritzen der
Schnel ze auf die G 6Renordnung des Querschnitts der
Dinnstel | en zu reduzi eren. Daher ist der imAnspruch 1
erwdhnt e Abstand der Abstand zw schen den Stegenden und
der Innenfl ahe des Fornmhohlrauns in der Richtung, in
der die Stege verfahren werden.

Urspringliche O fenbarung

0080. D

Auf Seite 6, Zeilen 29 und 30 wird in der urspriunglich
ei ngerei chten Fassung der Beschrei bung of fenbart, dal}
der Abstand (zw schen den Aullenkonturen der Stegenden
und den | nnenfl achen des For mhohl raunes) in etwa der

D cke der Wandungen der Platte des zu bil denden

For nkor pers entspricht. Imfol genden Absatz der

Beschrei bung auf Seite 7, Zeilen 1 bis 37, wrd

ausgef ihrt, dalR es Zweck di eser Mlnahne ist, wahrend
des Vorfornstadi uns weitgehend gl ei chmalRi ge Wandst ar ken
des Fornkorpers zu erreichen, wobei sich die Schnelze in
den i m wesentlichen gl eichstarken Spalten sowohl in den
Dinnstel l en- als auch den D ckstellenbereichen in der
Hohl kanmer ungehi ndert gl ei chmalRi g verteil en kann.
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Hi eraus entni mmt der Fachmann, dal} di eses Merkmal nicht
nur far di e bevorzugte Ausfihrungsform von Bedeutung

i st, sondern ein wesentliches Merkmal zur Verneidung von
Probl enen darstellt, die bei imQuerschnitt Platten mt
Uber gangen zur di cken, hohl gespritzten Wandber ei chen

auf wei senden For nkorpern all genein auftreten. Der
Gegenstand des gednderten Anspruchs 1 ist daher in der
urspringlich eingereichten Fassung der Annel dung

of f enbart.

Der geanderte Anspruch 1 ist imVergleich zumerteilten
Anspruch 1 durch die zuséatzlichen Merknal e

ei ngeschrankt, dal3 der herzustell ende Fornkérper eine
diinne Platte mit Ubergangen zur dicken, hohl gespritzten
Wandber ei chen aufwei st und dal3 vor dem Ei nspritzen der
Schnel ze wahrend eines Spritzzyklus ein Stege

auf wei sendes Zusat zwer kzeug in eine Stellung verfahren
wird, in der die AulRenkonturen der in den Formnmhohl raum
hi nei nragenden Stegenden in ei nem Abstand zu den

I nnenf| &chen des Fornmhohl rauns |iegen, der in etwa der
D cke der Wandungen der Platte des zu bil denden

For nkor pers entspricht. Der Schutzbereich des Anspruchs
wi rd daher durch di e Anderungen ei ngeengt.

Di e Anderungen erfiill en daher die Vorschriften des
Artikels 123 (2) und (3) EPU.

Ausf Uhr bar kei t

0080. D

Di e Beschwerdefihrer | eiten aus der Figur 2 des
Streitpatents her, dall bei merfindungsgenal
hergestel | ten Fornkor per di e Wandungen der di cken,
hohl gespritzten Wandberei che di esel be Dicke we die
dunne Platte haben mi3ten, dal dies aber mt demin
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Anspruch 1 definierten Verfahren nicht nbglich sei.
Hierzu stellt die Kammer fol gendes fest:

Zunachst dirfen di e Zei chnungen des Patents nicht als
mal3st absgetreu betrachtet werden. Ferner enthalt die
Beschrei bung kei ne Aussage dartber, wie dick die
Wandungen der di cken Wandbereiche i mfertigen Fornkor per
sein sollen. Des weiteren ist auch plausibel, dal
annehnbar e Ergebni sse auch dann errei cht werden, wenn
di e Wandungen der di cken Wandberei che etwas dinner als
die Platte sind. Es ist aber auch vorstellbar, dal
Schnel ze von den Seiten des Stegs zur Wandst ar ke der

unt eren Wand des Hohl rauns beitragen kann, so dal
tatsachlich gl ei che Wandst arken ent sprechend der
Darstellung der Figur 2 erzielbar scheinen. Ein

Mechani smus fUr ei nen sol chen Vorgang wird in den
Figuren 1 bis 4 der D5 angedeutet. Schnelze, die sich in
der in Figur 1 gezeigten Lage des bewegbaren Kerns

zwi schen dem Gashohl raum und den Seiten des bewegbaren
Kerns findet, tragt zur unteren Wandung des in Figur 4
gezeigten fertigen Fornkorpers bei.

3.2 Das Streitpatent offenbart daher die Erfindung, so
deutlich und vol |l stéandi g, dall ein Fachmann si e ausf dhren
kann. Der Einwand gemaR Artikel 100 b) EPU greift somit
ni cht.

Neuhei t

4.1 Bei m Verfahren gemal? D1 wird kein verfahrbares
Zusat zwer kzeug verwendet. Das Vol unen des For mhohl rauns
bl ei bt bei m Ausfornen der Schnel ze zum For nkdr per
unver andert.

0080. D .
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D5 bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen von
hohl en For nkdr pern ohne dinne Pl atten. Gowohl Innenteile
fdr Autos erwédhnt sind, gibt es keinen H nweis, dal3

sol che Teile dinne Platten mt Ubergangen zur dicken,
hohl gespritzt en Wandber ei chen auf wei sen.

Auch den Druckschriften D4 oder D12 kann kein H nweis
auf di e Verwendung ei nes beweglichen Zusat zwer kzeugs

ent nomrmen wer den.

Das Verfahren gemalR Anspruch 1 ist daher neu.

Erfinderi sche Tatigkeit

Nachster Stand der Techni k

5.2

0080. D

Die Druckschrift D1 offenbart den der Erfindung am
nachst enkomenden Stand der Techni k, wel cher den
oerbegri ff des Anspruchs 1 und des Anspruchs 4 bil det.

Bei di esem bekannten Verfahren samelt sich die Schnel ze
vor zugswei se in den Bereichen, in denen dem Material der
geri ngste Wderstand entgegengesetzt wird, ndmich in
Berei chen, in denen di e Hohe des Fornkanmer querschnittes
am grofRten ist, bevor sie in die Querschnittsbereiche

ei ndringt, in denen dinnere Wandungsst &r ken ausgebi | det
wer den. Das Querschnittsverhdltnis der ei nander
benachbarten D ckstel |l enberei chen zu den Dinnstell en-
berei chen ist oftmals zu grof3, um wei che, gut
ausgefornte Querschnittsibergéange auszubilden. D e

Uber gange zwi schen benachbarten Berei chen kleinerer und
gr 6Berer Querschnittsstéarken bil den bei sol chen
gespritzten Fornkorpern kritische Bereiche, denn beim
Ausfornmen der Schnel ze wahrend des Herstell ungsprozesses
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| &3t es sich oftmals nicht verneiden, dall vor allem
wenn das Verhaltnis von der Dickstelle zur Dinnstelle zu
groR ist, die Fornkorper an den Ubergangsstellen |eicht
br echen.

Auch bilden sich an solchen Stellen vielfach sichtbare
FI i eBmar ki erungen und Einfallstellen, weil demin die
Schnel ze ei ngeprelRten Gas, durch das die Schnel ze an die
I nnenwandungen des For mhohl raunes nach auf3en gedr tickt
wird, in den Upergangsbereichen ein zu hoher W derstand
ent gegengesetzt wird und das Gas sich nicht imgesanten
Hohl raum gl ei chnalRi g verteil en kann, so dald aul3er dem

ei ne ungl ei chméali ge Ausfornmung der Schnel ze stattfindet.
Sind di e Ubergange zwi schen den Di ck- und Diinnstel len zu
schmal , kommt es in der Praxis vor, dal die Schnel ze
Uber haupt nicht nehr in die Dinnstell enberei che der Form
ei ndri ngen kann oder sich so ungleichmalBig verteilt, dal
bei nach den bekannten Verfahren hergestellten

For nkor pern hohe Ausschuf3quot en gegeben si nd.

Auf gabe

5.4

0080. D

Der Erfindung |iegt daher die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zum Herstell en von i m Querschnitt eine dinne
Platte nmit Ubergangen zu di cken, hohl gespritzten
Wandber ei chen auf wei senden For nkdr pern aus Kunst st of f
bereitzustellen, bei demdie gespritzten Fornkérper auch
dann konturengenau und fehlerfrei produziert werden
konnen, wenn das Querschnittsverhaltnis zwi schen den
benachbarten D ck- und Dinnstel |l en besonders grol3 ist,
so dald di e Produktions-Ausschul3quoten auf ein M ni num
her abgeset zt werden kénnen.
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Di ese Aufgabe wird genal3 dem Verfahren nach Anspruch 1
dadurch gel 6st, dall vor dem Ei nspritzen der Schnel ze
wahrend eines Spritzzyklus ein Stege aufwei sendes
Zusat zwer kzeug in eine Stellung verfahren wird, in der
di e AuBBenkonturen der in den Formhohl raum hi nei nragenden
St egenden in ei nem Abstand zu den I nnenfl &chen des

For mhohl rauns |iegen, der in etwa der D cke der
Wandungen der Platte des zu bil denden Fornkdr pers
entspricht, und dalR zum Ausfornen der Schnel ze zum

For nkor per der Formhohl raumin den Bereichen, in denen
sich di e dicken, hohl gespritzten Wandberei che des

For nkor pers ausbi | den, durch Ausfahren des Zusat z-

wer kzeugs i n seinem Querschnitt verandert wrd.

Di e Druckschrift D5 bietet keine Lésung der oben
genannt en Auf gabe an. Denn die O fenbarung der
Druckschrift D5 richtet sich nicht auf Fornkdrper mt
Uber gangen zwi schen benachbarten Berei chen kleinerer und
gr 6Berer Querschnittsstéarken. Daher befalit sich dieses
Dokurment nicht mt den Probl enen, die vorkonmen, wenn
der Schnel ze in sol chen Uber gangsberei chen ei n hoher

W der st and ent gegengesetzt wird. AuRerdem gi bt es in

di esem Dokunment kei nen H nweis auf den Abstand des
bewegl i chen Zusat zwer kzeugs zu den | nnenfl a&chen des

For mhohl rauns vor dem Ei nspritzen der Schnelze. Es wrd
nur offenbart, dall es vorteilhaft ist, wenn der Hohlraum
seitlich des Zusat zwerkzeugs grofler ist als stirn-
seitlich. Durch di ese MaBnahne ungi bt das ei ngespritzte
Gas di e AulRenkonturen des verfahrbaren Zusat zwer kzeugs
vor dessen Ausfahren, wie es in Figur 1 gezeigt ist.

Di e Druckschriften D4 und D12 erwdhnen di e Mglichkeit,
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den For mhohl raum wahrend oder vor dem Ei nspritzen des
Gases zu vergroBern. Es wird jedoch nichts daruber
ausgesagt, w e diese VergrofRerung erreicht werden sol
oder wi e grol3 der Formhohl raum vor dem Ei nspritzen der
Schnel ze sein sol |l

Das Verfahren gemall Anspruch 1 des erteilten Patents
beruht daher auf einer erfinderischen Tatigkeit im Sinne
des Artikels 56 EPU und stellt somit eine patentféahige
Erfindung i m Sinne des Artikels 52 (1) EPU dar.

Das gleiche gilt fur die Vorrichtung gemal3 Anspruch 4,
di e i n besonderer Wi se zur Durchfihrung des Verfahrens
gemald Anspruch 1 ausgestaltet ist.

Das Patent ist daher im gednderten Unfang auf der

G undl age der in der mindlichen Verhandl ung vom

1. Dezenber 1999 ei ngereichten unabhangi gen Anspriche 1
und 4 sow e der abhangi gen Anspriche 2, 3 und 5 bis 7
aufrecht zuer hal t en

Ent schei dungsf or nel

Aus di esen Grunden wird entschi eden:

0080. D

Di e angef ochtene Entschei dung w rd auf gehoben.

Die Sache wird an die erste Instanz mt der Anordnung
zur uckverw esen, das Patent in gedndertem Unfang mt
fol genden Unterl agen aufrechtzuerhal ten:



Anspriuche 1 bis 7, eingereicht in der mindlichen
Ver handl ung vom 1. Dezenber 1999;

Beschrei bung, Seiten 1 bis 7, eingereicht in der
niundl i chen Ver handl ung vom 1. Dezenber 1999;

Figuren 1 bis 3, wie erteilt.

Der Geschaftsstell enbeante: Der Vorsitzen

A. Townend A. Burkhart

0080. D
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de:



