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Sachverhalt und Antrage

0932.D

Die Beschwerdefuhrerin (Einsprechende) hat gegen die
Entscheidung der Einspruchsabteilung, mit der das
europaische Patent Nr. 1 007 276 in geédndertem Umfang
aufrechterhalten worden ist, Beschwerde eingelegt.

Der der angefochtenen Entscheidung zugrundeliegende
Patentanspruch 1, der dem vorliegenden
Beschwerdeverfahren als Anspruch 1 gemé&l} Hauptantrag
zugrunde liegt, hat folgenden Wortlaut:

"Verfahren zur verwendungsfahigen Fertigbearbeitung der
Lagerstellen von PKW-Kurbelwellen, wobei nach dem
Umformen ein Materialabtrag nur durch spanende
Bearbeitung mit bestimmter Schneide und anschlielRendem
Finishen erfolgt, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ubergabe von der spanenden Bearbeitung an das Finishen

erfolgt, wenn

a) die Rundheitsabweichung kleiner als 60 um, Insbeson-
dere kleiner als 40 um, insbesondere kleiner als 10

um ist,

b) die Durchmesserabweichung kleiner als 200 um, iIns-
besondere kleiner als 100 un - als positive
Abweichung bezogen auf die Sollkontur nach dem

Finishen - ist, und

c) die Rauheit (Ra) weniger als 10 um, insbesondere

als 6 um, insbesondere weniger als 2 um betragt, und

d) bei der Ubergabe von der spanenden Bearbeitung an das
Finishen die Rundheitsabweichung der Lagerstelle
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kurzwellig mit mindestens 10, insbesondere mindestens
20, i1nsbesondere mindestens 30 Wellentalern pro

Unmfang ist".

I11. In der vorliegenden Entscheidung werden die folgenden,
in der angefochtenen Entscheidung genannten,
Entgegenhaltungen bericksichtigt:

D18: "Feinbearbeitungsprozesse im Zentrum der
Wertschopfung™, 8. Internationales
Feinbearbeitungskolloqium (FBK), 24. — 26. April 1996,
Schriftenreihe des IWF, VULKAN — VERLAG ESSEN

D21: Grundtoleranzen nach DIN 1SO 286 fur Nennmale bis
3150 mm, Blatt 1, Stand 08.03.2002

Weiter werden die im Beschwerdeverfahren eingereichten

Dokumente

D24: "Qualitat in der Fertigung HOHNEN in Forschung und
industrieller Anwendungen'™, 3. Fachtagung am 27. und 28.
September 1995, Schriftenreihe des IWF, VULKAN — VERLAG
ESSEN

D25: Schulungsunterlage "Grundlagen der Formmesstechnik™,
9968030, Mahr GmbH 2006

D26: Stellungnahme vom 21.05.2007 fur Firma Gebr. Heller
GmbH, angefertigt von Dr. rer.nat. Otto Jusko,
Physikalisch-Technische Bundesanstalt, Fachbereich
Koordinatenmesstechnik, Bundesallee 100, 38116
Braunschweig, und

D27: DE-A-44 46 475

0932.D
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bericksichtigt.

Nach der angefochtenen Entscheidung ist das Verfahren
nach dem Anspruch 1 neu und beruht gegenuber D18 auf
erfinderischer Tatigkeit.

Als wesentliches, weder durch D18 noch durch eine andere
Entgegenhaltung nahegelegtes, Merkmal wurde dabei das
Merkmal d) (siehe Punkt 11) erachtet, nach dem bei der
Ubergabe von der spanenden Bearbeitung an das Finishen
die Rundheitsabweichung der Lagerstelle kurzwellig mit
mindestens 10, insbesondere mindestens 20, insbesondere

mindestens 30 Wellentalern pro Umfang ist.

Nach der in dem Ladungsbescheid zur mundlichen
Verhandlung dargelegten vorlaufigen Auffassung der
Kammer sei in der mundlichen Verhandlung zunachst zu
prufen, ob und ggfs. welche technische Bedeutung dem
Merkmal d) innerhalb der Merkmalskombination des
Anspruchs 1 zukomme und inwieweit es bei der Prufung auf
Neuheit und erfinderische Tatigkeit, ausgehend von der
Entgegenhaltung D18 oder D24, zu berucksichtigen sei.

Am 1. April 2008 fand die mundliche Verhandlung vor der
Kammer statt.

Dem Beschwerdeverfahren liegen die folgenden Antrage

zugrunde:

1) Seitens der Beschwerdefihrerin:
Aufhebung der angefochtenen Entscheidung und
Widerruf des Patents.
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Seitens der Beschwerdegegnerin
(Patentinhaberin):

die Beschwerde zuriuckzuweisen und das Patent
in der von der Einspruchsabteilung in der an-
gefochtenen Entscheidung aufrechterhaltenen
Fassung aufrechtzuerhalten (Hauptantrag),
oder unter Aufhebung der angefochtenen
Entscheidung, das Patent in der Fassung eines
der zuletzt mit Schriftsatz vom 3. Marz 2008
eingereichten Anspruchssatze gemall Hilfsan-

tragen 1 bis 5 aufrechtzuerhalten.

Der Anspruch 1 gemall Hilfsantrag 1 unterscheidet sich
von dem Anspruch 1 gemald Hauptantrag dadurch, dass die
Grenzwerte fur die Abweichungen nach den Merkmalen a) —
d) jeweils auf den kleinsten, im Anspruch 1 gemal
Hauptantrag als optional definierten, Grenzwert

beschrankt sind.

Der Anspruch 1 gemall Hilfsantrag 2 weist gegenuber dem
Anspruch 1 gemdR Hauptantrag das zusatzliche Merkmal auf,
gemald dem

e) das Finishen mittels eines stillstehenden, gegen die
rotierende und relativ zur Langsrichtung
oszillierende Lagerflache angelegten, iInsbesondere
trocken angelegten, Schleifmittels geschieht.

Der Anspruch 1 gemall Hilfsantrag 3 umfasst die Merkmale
a) - ¢) des Anspruchs 1 gemadfll Hilfsantrag 1, das Merkmal
d) des Anspruchs 1 gemall Hauptantrag und weiter die
zusatzlichen Merkmale
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e) die spanende Bearbeitung in zwei Bearbeitungsstufen
durch Vorspanen und Fertigspanen durchgefuhrt wird,

) das Vorspanen bei Mittellagern mittels Drehraumen
und/oder Dreh-Drehr&umen durchgefihrt wird, und

g) beir Hublagem (richtig: Hublagern) das Vorspanen mit-
tels AuBBenfrasen oder Drehfrasen, insbesondere in
Form von Hochgeschwindigkeitsfrasen, durchgefihrt

wird.

Der Anspruch 1 nach dem Hilfsantrag 4 weist zusatzlich
zu dem Anspruch 1 gemall Hilfsantrag 3 das Merkmal auf,

nach dem

h) das Fertigspanen durch AuB3enfrasen, insbesondere in

Form von Hochgeschwindigkeitsfrasen, erfolgt.

Der Anspruch 1 nach dem Hilfsantrag 5 weist zusatzlich
zu dem Anspruch 1 gemall Hilfsantrag 3 das Merkmal auf,
nach dem

h) das Finishen mittels eines stillstehenden, gegen die
rotierende und relativ zur L&ngsrichtung oszillieren-
de Lagerflache angelegten, insbesondere trocken ange-
legten, Schleifmittels geschieht.

1X. Das fur die vorliegende Entscheidung relevante
Vorbringen der Beschwerdefuhrerin lasst sich wie folgt

zusammenfassen:

a) Dem Merkmal d) komme keine technische Bedeutung zu.
Grund hierfir sei, dass, wie bspw. aus D24,

insbesonders Bild 7, D25 und D26 ersichtlich, eine

0932.D
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derartige, durch den definierten Grenzwert auf eine
bestimmte Welligkeit beschrankte, Formabweichung als
Ergebnis einer spanenden Bearbeitung nicht zu
erreichen sei. Es lagen fur die spanend bearbeiteten
Lagerstellen vielmehr immer auch Formabweichungen
langwelliger Art, mit weniger als den mindestens 10
Wellentalern pro Umfang vor.

Werde das Merkmal d) mit dem dortigen Grenzwert als
eine durch spanende Bearbeitung realisierbare
Formabweichung und in diesem Sinne als eine
einzuhaltende technische Bedingung angesehen, dann
sei zu beriucksichtigen, dass weder den Ansprichen 1
samtlicher Antréage, noch der Beschreibung des
Streitpatents Angaben betreffend die Durchfihrung
einer spanenden Bearbeitung, mit der sich ein
derartiger Grenzwert fur die Formabweichung einhalten
lieBe, zu entnehmen seien. Folglich sei davon
auszugehen, dass sich eine derartige Formabweichung
auch bei der spanenden Bearbeitung der Lagerstellen
nach den aus D18 oder D24 bekannten Verfahren
zwangslaufig ergebe.

Der Gegenstand des Anspruchs 1 gemall Hauptantrag sei
gegenuber dem aus D18 bekannten Verfahren nicht neu.

Die durch die Merkmale a) — d) definierten
Abweichungen seien, hinsichtlich der Art der in
diesen Merkmalen genannten Abweichungen,
zwangslaufige Folge jeglicher Art spanender
Bearbeitung. Somit ergaben sich beil der spanenden
Bearbeitung des Verfahrens nach D18 Lagerstellen mit
Abweichungen der in den Merkmalen a) - d) genannten

Art. Die In den Merkmalen a) — c) weiter definierten
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Grenzwerte fTur die dort genannten Abweilchungen, die
einzuhalten seien, ergdben sich gleichfalls aus D18,
nach entsprechender Umrechnung der dort offenbarten
Werte hinsichtlich der nach der spanenden Bearbeitung

vorhandenen Abweichungen.

Werde das Merkmal d) nicht als technisch
realisierbares Merkmal angesehen, sei es bei der
Prifung auf Neuheit und erfinderische Tatigkeit auller
acht zu lassen. Werde es als technisch realisierbar
angesehen, dann sei zu bericksichtigen, dass sich
eine derartige Formabweichung zwangslaufig, aufgrund
der jeweils durchgefihrten spanenden Bearbeitung,
auch bei dem Verfahren nach D18 ergebe. Im Anspruch 1
sei namlich nicht weiter definiert, welcher Art die
spanende Bearbeitung sei. Da D18 gleichfalls die
Bearbeitung von Kurbelwellen betrafe, sei davon
auszugehen, dass dann, wenn Lagerstellen von PKW-
Kurbelwellen mit dem Verfahren nach D18
fertigbearbeitet werden, sich, aufgrund der
entsprechenden Vorgehensweise zur spanenden
Bearbeitung, Lagerstellen ergaben, deren
Formabweichung derjenigen nach dem Merkmal d)
entsprache. Das Verfahren nach dem Anspruch 1 gemald
Hauptantrag unterscheide sich somit nicht von dem aus
D18 bekannten Verfahren.

Das Verfahren nach den Ansprichen 1 samtlicher
Antrage beruhe auch nicht auf einer erfinderischen
Tatigkeit. Als ndchstkommender Stand der Technik sei
von dem Verfahren nach D18, Seite 11.33, Bild 28,
unterste Zeile, auszugehen. Es sei offensichtlich,
dass dieses Verfahren fur die verwendungsfahige

Fertigbearbeitung der Lagerstellen von PKW-
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Kurbelwellen geeignet sei. Diesen zu bearbeitenden
Kurbelwellen und den diesbezuglichen Moéglichkeiten
der spanenden Bearbeiltung entsprechend, sei, unter
Berucksichtigung des wahrend des anschliel3enden
Finishens nur sehr begrenzt moglichen Materialabtrags,
festzulegen, welcher Art und GrofRe die Abweichungen
der Lagerstellen nach der spanenden Bearbeitung sein
darften, um eine Fertigbearbeitung durch das Finishen
zu ermoglichen. Als Folge der spanenden Bearbeitung
ergaben sich Abweichungen entsprechend den in den
Merkmalen a) - d) genannten Arten von Abweichungen
zwangslaufig. Die weiter in den Merkmalen a) - d)
definierten Grenzwerte fur diese Abweichungen ergaben
sich bei der spanenden Bearbeitung des Verfahrens
nach dem nadchstkommenden Stand der Technik
gleichfalls zwangslaufig, da den Verfahren nach den
Ansprichen 1 spanende Bearbeitungen zugrunde lagen,
die sich von der spanenden Bearbeitung bei dem
Verfahren nach D18 nicht unterschieden. Sowelt in den
Ansprichen 1 nach den Hilfsantragen 3 - 5 die
spanende Bearbeitung in unterschiedlicher Weise fur
die Hublager und die Mittellager einer Kurbelwelle
definiert sei, liege dieser unterschiedlichen
spanenden Bearbeitung je nach Art der Lagerstelle
eine, bspw. aus D27, bekannte Vorgehensweise zugrunde.

Die weiteren Einschrankungen der Anspriuche 1 nach den
Hilfsantragen 1 - 5 beruhten samtlich nicht auf
MalBnahmen, die zu einem auf erfinderischer Tatigkeit
beruhenden Verfahren beitragen koénnen.

Das fur die vorliegende Entscheidung relevante

Vorbringen der Beschwerdegegnerin lasst sich wie folgt

zusammenfassen:
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Die erst in der mundlichen Verhandlung vor der Kammer
seitens der Beschwerdefihrerin genannte D27 seil nicht
in das Verfahren zuzulassen, weil sie im Hinblick auf
die Merkmalskombinationen der Anspriche 1 samtlicher
Antrage nicht als relevanter als der bereits Im
Verfahren befindliche Stand der Technik erachtet

werden konne.

Die Merkmale a) - d) des Anspruchs 1 samtlicher
Antrage definierten Bedingungen, die hinsichtlich der
Ubergabe der PKW-Kurbelwellen von der spanenden
Bearbeitung der Lagerstellen an das an- und
abschlieRende Finishen einzuhalten seien. Die
Merkmale a) - d) definierten dabei jeweils neben der
Art einer einzuhaltenden Abweichung auch einen
zugehorigen Grenzwert, der fur die spanend

bearbeiteten Lagerstellen einzuhalten sel.

In diesem Zusammenhang komme dem Merkmal d), wie bspw.
unter Beriucksichtigung von D25 und D26, ersichtlich,
eine technische Bedeutung als eine Bedingung
betreffend eine Rundheitsabweichung, in Gestalt einer
Formabweichung, vorgebend zu. Die in den Merkmalen d)
der Anspriuche 1 samtlicher Antréage definierte
Formabweichung koénne bei der spanenden Bearbeitung
auch eingehalten werden. Bei entsprechender
Durchfihrung der spanenden Bearbeitung liel3en sich
namlich langwellige Formabweichungen, unterhalb der
in den Merkmalen d) jeweils definierten Grenzwerte,
unterdricken. Dies gelte auch unter Beriucksichtigung
der D24. Soweit nach dem dortigen Bild 7
Rundheirtsabweichungen auch im langwelligen Bereich

vorlagen, sei die Ursache iIn einer anderen
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Vorgehensweise zur spanenden Bearbeitung und nicht in
einer grundsatzlichen Unmoéglichkeit zu sehen, die 1In
im Merkmal d) samtlicher Anspriche definierten

Formabweichungen zu realisieren.

Da das Merkmal d) bei der Neuheitsprufung zu
berucksichtigen sei und eine derartige einzuhaltende
Formabweichung aus D18 nicht hervorgehe, sei das
Verfahren nach den Ansprichen 1 samtlicher Antrage

neu.

Die Merkmale a) — d) der Anspriche 1 samtlicher
Antrage definierten jeweils eine bestimmte
Kombination bestimmter Arten von Abweichungen. Die
Einhaltung der diesbeziglich angegebenen Grenzwerte
durch die spanende Bearbeitung ermogliche eine
verwendungsfahige Fertigbearbeitung der Lagerstellen
von PKW-Kurbelwellen durch das sich anschlielR3ende
Finishen. Die Entgegenhaltung D18 sei betreffend die
Beurteillung der erfinderischen Tatigkeit nicht zu
bericksichtigen, weil sich deren Offenbarung im
Wesentlichen auf die Bearbeitung der Lagerstellen von
GroRBkurbelwellen beziehe, die sich grundlegend von
der Fertigung von PKW-Kurbelwellen unterscheide. Aus
diesem Grund hatte der Fachmann keine Veranlassung,
D18 in Verbindung mit den Verfahren nach den
Ansprichen 1 samtlicher Antrage zu bericksichtigen.

Es kdnne D18 aber auch dann, wenn diese
Entgegenhaltung beriucksichtigt werde, keine Anregung
in Richtung auf die Kombination der Merkmale a) - d)
geben. Insbesonders sei iIn diesem Zusammenhang zu
berucksichtigen, dass D18 keine Angabe betreffend die

Einhaltung einer Formabweichung entsprechend dem
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Merkmal d) enthalte. Weiterhin sei die iIn der
Beschwerdebegrindung dargelegte Umrechnung einzelner,
in D18 angegebener Abweichungen, in, den in den
Merkmalen a) - d) definierten Grenzwerten
entsprechende Werte, unbeachtlich, zum einen deshalb,
weil die D18 entnehmbaren Werte GrolRkurbelwellen
betrafen, und zum anderen, weil der Rechengang zur

Umrechnung nicht nachvollziehbar sei.

SchlielRlich sei auch zu beriucksichtigen, dass das
Wesen des erfindungsgemdssen Verfahrens gerade in der
Vorgabe von Kriterien zur Ubergabe von der spanenden
Bearbeitung an das Finishen nach der Kombination der
Merkmale a) - d) liege, fiur die weder D18 noch D24
eine Anregung gaben. Insofern sei unerheblich, ob
einzelne der Abweichungen und deren zugehoérige
Grenzwerte nach den Merkmalen a) - d) aus dem Stand
der Technik bekannt seien. Hinsichtlich der
erfindungswesentlichen Kombination der Merkmale a) -
d) samtlicher Anspriche sei auch zu bericksichtigen,
dass dem Fachmann eine Vielzahl von, aullerhalb der
genannten Merkmalskombination liegenden,
Moglichkeiten zur Verfigung stehe, Kriterien
hinsichtlich der bei der Ubergabe von der spanenden
Bearbeitung an das Finishen nicht zu Uberschreitenden

Abweichungen vorzugeben.

Die weiteren Einschrankungen der Anspriuche 1 nach den
Hilfsantrdgen 1 - 5 beruhten auf MalBnahmen, die in
Kombination zu auf erfinderischer Tatigkeit
beruhenden Verfahren fuhrten.
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Entscheidungsgrinde

Verfahrensfragen

1.

1.1

1.2

1.3

0932.D

Hinsichtlich des diesbezuglichen Vorbringens der
Parteien sind folgende Aspekte zu berucksichtigen.

Seitens der Beschwerdegegnerin wurden mit Eingabe vom

3. Marz 2008 Anspruchssatze gemall Hilfsantragen 1 - 5,
darunter erstmals die Anspruchssatze nach den
Hilfsantragen 3 - 5, eingereicht. Die Beschwerdefihrerin
hat keinen Einwand betreffend die Berucksichtigung
dieser Anspruchssatze erhoben. Die Kammer hat diese
Anspruchssatze in das Verfahren zugelassen. In Ausubung
ihres Ermessens (Artikel 13(1) VOBK) hat sie dabei
beriicksichtigt, dass samtliche Anderungen der

Anspriche 1 aus den erteilten Anspruchen hervorgehen und
die Anderungen der Anspriche 1 aufeinanderfolgender
Hilfsantrage im Wesentlichen zu einer weiteren
Beschrankung einzelner Merkmale des jeweils

vorhergehenden Anspruchs 1 fihren.

Die Beschwerdegegnerin hat nach ihrer Erwiderung vom

3. Marz 2008 (Seite 1, letzter Absatz) keine Einwande
gegen die Berucksichtigung der nachveroffentlichten D25
zu Erlauterungszwecken. Sie hat ferner in der mundlichen
Verhandlung vor der Kammer die offentliche
Zuganglichkeit der Entgegenhaltung D24 nicht mehr
bestritten.

Die Beschwerdegegnerin wandte sich gegen die
Beriucksichtigung der seitens der Beschwerdefihrerin in
der mundlichen Verhandlung vor der Kammer, im Verlaufe

der Erorterung der in den Ansprichen 1 der Hilfsantrage
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3 — 5 definierten spanenden Bearbeitungsstufen fur
Mittel- und Hublager, eingereichten Entgegenhaltung D27.

Die Kammer Ubte 1hr Ermessen (Artikel 13(1) VOBK)
dahingehend aus, diese Entgegenhaltung aufgrund der
Anspruchsanderungen und der diesbeziglichen Relevanz der
Entgegenhaltung D27 (vgl. Abschnitt 9.3.1) zu

bericksichtigen.

Gegenstand des Anspruchs 1

Anspruch 1 (im folgenden, falls nicht anders bezeichnet,
gemall Hauptantrag) unterscheidet sich von dem auf ein
"Verfahren zur verwendungsfahigen Fertigbearbeitung von
Rotationsteilen, insbesondere der Lagerstellen von
Kurbelwellen, insbesondere PKW-Kurbelwellen™ gerichteten
Anspruch 1 in der erteilten Fassung dadurch, dass er auf
ein "Verfahren zur verwendungsfahigen Fertigbearbeitung

von Lagerstellen von PKW-Kurbelwellen™ beschrankt ist.

Der Anspruch 1 betrifft somit ein Verfahren zu
verwendungsfahigen Fertigbearbeitung der Lagerstellen
von PKW-Kurbelwellen, wobei nach dem Urformen ein
Materialabtrag nur durch spanende Bearbeitung mit
bestimmter Schneide und anschlieRendem Finishen erfolgt.

Durch die Merkmale a) - d) dieses Anspruchs werden
jeweills Abweichungen ihrer Art nach (Rundheitsabweichung
in Form radialer Abweichung und als Formabweichung -
Merkmale a), d); Durchmesserabweichung - Merkmal b);
Rauheit, im Sinne einer Abweichung von einer glatten
Oberflache - Merkmal c)), sowie zugehorige Grenzwerte
fur die Ubergabe an das Finishen, definiert.
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Spanend bearbeitete Lagerstellen, deren Abweichungen die
definierten Grenzwerte einhalten, werden durch Finishen
verwendungsfahig fertigbearbeitet. Die Merkmale a) - d)
definieren folglich Kriterien hinsichtlich der Ubergabe
von der spanenden Bearbeitung an das Finishen, die durch
die spanend bearbeiteten Lagerstellen zu erfullen sind.

Nach der Beschwerdefihrerin kann das Merkmal d), nach
dem bei der Ubergabe von der spanenden Bearbeitung an
das Finishen die Rundheitsabweichung der Lagerstelle
kurzwellig mit mindestens 10, insbesondere mindestens 20,
insbesondere mindestens 30 Wellentdlern pro Umfang ist,
nicht als einen technischen Sachverhalt definierend
angesehen werden, weil bei einer, Im Anspruch 1 wie in
der Beschreibung des Streitpatents nicht weiter
definierten, spanenden Bearbeitung im wesentlichen immer
samtliche Welligkeiten auftraten und es folglich nicht
moglich sei, durch diese Art der Bearbeitung gezielt
Rundheitsabweichungen unterhalb des durch das Merkmal d)

definierten Bereichs zu unterdricken.

Nach der Beschwerdefihrerin ergebe sich dieser
Sachverhalt eindeutig aus den in D25 enthaltenen, aus
realen Messungen resultierenden, Profilbeispielen. So
zeige bspw. das Profilbeispiel "Ovalitat™ von Seite
4_3.15 derartige Abweichungen von einem Kreisprofil. Dem,
auf Seite 4.3.16 dargestellten, zugehoérigen
Fourierdiagramm sei zum einen zu entnehmen, dass das
Profil nach Seite 4.3.15, aufgrund der vorhandenen
Ovalitat, eine ausgepragte Welle zweirter Ordnung
aufweise, zum anderen aber auch, dass Im unteren,
langwelligen Bereich Wellen weiterer Ordnungszahlen
auftreten. Ein entsprechendes Ergebnis zeigten bspw.

auch das Profil von Seite 4.3.20. mit ausgepragtem
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Rattermarken und das Fourierdiagramm von Seite 4.3.19
mit deutlich erkennbaren Maxima entsprechend der durch
die Rattermarken vorgegebenen Welligkeit des Profils.

Eine entsprechende Beurteilung des Merkmals d) ergebe
sich auch unter Beruiucksichtigung der D26. Dort werde
einerseits auf mogliche Fehler hingewiesen, die beil
einer, bspw. zur Bestimmung der durch Wellen pro Umfang
ausgedriuckten Formabweichung einer Lagerstelle ausgehend
von uUber deren Umfang in radialer Richtung
durchgefihrten Messungen, vorgenommenen
Fouriertransformation auftreten konnen (vgl. den die
Seiten 1,2 Uberbrickenden Absatz), sowie andererseits
darauf, dass das Spektrum eines Rundheitsmessprofils
eines Werkstucks gleichzeitig mehrere unterschiedliche

Wellenzahlen aufweisen kann (Seite 2, Absatz 3).

Auch aus D24 ergebe sich, dass Lagerstellen von PKW-
Kurbelwellen im allgemeinen Rundheitsabweichungen mit
Welligkeiten unterhalb der im Merkmal d) definierten
Mindestwerte aufweisen. Bild 7 von Seite 15-6 betreffe
zwar Spektren fur Welligkeiten von Rundheitsabweichungen
abhangig von der jeweiligen Vorgehensweise zum
Bandfinishen von Kleinkurbelwellen, doch sei
offensichtlich, dass iIn entsprechender Weise auch nach
der spanenden Bearbeitung Rundheitsabweichungen
niedriger Ordnungen, und somit unterhalb des durch das

Merkmal d) definierten Grenzwertes, vorhanden seien.

Die Kammer erachtet beziuglich der Bedeutung des
Merkmals d) die Argumentation der Beschwerdefiuhrerin
insoweit als zutreffend, als ihr zufolge aufgrund einer
spanenden Bearbeitung Rundheitsabweichungen von

Lagerstellen mit Welligkeiten vorliegen konnen, die
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unterhalb der durch das Merkmal d) definierten

Grenzwerte liegen.

Die Kammer erachtet aber iInsgesamt die Argumentation der
Beschwerdegegnerin fur Uberzeugender, nach der die Art
der spanenden Bearbeitung, der Bearbeitungswerkzeuge mit
bestimmter Schneide und der Betriebsparameter bei der
spanenden Bearbeitung so gewahlt werden kénnen, dass die
spanend bearbeiteten Lagerstellen bei der Ubergabe an
das Finishen Formabweichungen, dargestellt durch Wellen
pro Unfang, aufweisen durch die der im Merkmal d)
definierten Grenzwert fur die Welligkeit nicht

unterschritten wird.

Das Merkmal d) ist folglich eine weitere, neben den in
den Merkmalen a) — c) definierten Bedingungen, bei der
Ubergabe von der spanenden Bearbeitung an das Finishen,
einzuhaltende Bedingung. Es ist damit als technisches
Merkmal beil der Neuheitspriufung, wie auch der Prufung
hinsichtlich der erfinderischen Tatigkeit, zu

bericksichtigen.

Neuheit

Nach Auffassung der Beschwerdefihrerin sei das Verfahren
nach dem Anspruch 1 (gemalR Hauptantrag) gegentiber dem
aus der Entgegenhaltung D18 bekannten Verfahren nicht

neu.

Ihrer Argumentation nach seien die Grenzwerte nach den
Merkmalen a) — c¢) aufgrund der in D18 genannten
Abweichungen (vgl. Seite 11.32, mittlerer Absatz;

Seite 11.33, Absatz 3) bekannt, wie die Umrechnung gemaf

Abschnitt 2. der Beschwerdebegrindung zeige. Die
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Rundheitsabweichung nach dem Merkmal d) seir entweder
als nicht zu einer technischen Wirkung fuhrend nicht
zu beriucksichtigen oder ergebe sich aufgrund der in

D18 genannten spanenden Bearbeitung zwangslaufig.

Nach der Beschwerdegegnerin ergaben sich aufgrund der
spanenden Bearbeitung nach D18 zwar Abweichungen, die
hinsichtlich threr Art mittels der in den Merkmalen a) — d)
genannten Arten von Abweichungen erfasst werden konnten. In
D18 seien aber keine Abweichungen offenbart, betreffend die
Grenzwerte bei der Ubergabe von der spanenden Bearbeitung an
das Finishen entsprechend den Merkmalen a) — d) einzuhalten
seien. Dies gelte insbesonders betreffend die Art der
Abweichung nach dem Merkmal d) und den dort definierten

Grenzwert.

Weiterhin sei die in der Beschwerdebegrindung enthaltene
Umrechnung von in D18 genannten Werten fur Abweichungen in
solche, die den in den Merkmalen a) - c) genannten Arten von
Abweichungen entsprechen, nicht nachvollziehbar. Das
Verfahren nach dem Anspruch 1 sei folglich neu gegentber D18.

In der mindlichen Verhandlung vor der Kammer wurde in
Zusammenhang mit der Neuheit des Verfahrens nach dem
Anspruch 1 im Wesentlichen die Frage erdrtert, inwiewelt das
Merkmal d) als aus D18 hervorgehend zu erachten sei. Zu der
Feststellung der Kammer, dass das Merkmal d) nicht
unmittelbar und eindeutig aus der Offenbarung der D18
hervorzugehen scheine, erfolgte keine Erwiderung seitens der
Beschwerdefihrerin.

Das Verfahren nach dem Anspruch 1 ist neu weil fur keines
der in D18 angesprochenen Verfahren eine Rundheitsabweichung
entsprechend der in dem Merkmal d) angegebenen Art offenbart

ist. Weiterhin enthalt D18 diesbeziglich keine Angabe
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daruber, dass bei der Ubergabe von der spanenden
Bearbeitung an das Finishen eine bestimmte, iIn
Wellentédlern pro Unfang angegebene, Rundheiltsabweichung
der Lagerstelle einzuhalten ist. Damit ist auch der iIn
dem Merkmal d) definierte Grenzwert in D18 nicht
offenbart.

Da der Einspruchsgrund mangelnder Neuheit ausschliellich auf
die Entgegenhaltung D18 gestutzt ist und weiterer
neuheitsschadlicher Stand der Technik weder geltend gemacht
worden noch offensichtlich ist, ist das Verfahren nach dem

Anspruch 1 neu im Sinne des Artikels 54 EPU.

Erfinderische Tatigkeit

Nachstkommender Stand der Technik

Nach Auffassung der Beschwerdefihrerin sei die
Entgegenhaltung D18 als hinsichtlich der Beurteilung der
erfinderischen Tatigkeit relevanter Stand der Technik zu

bericksichtigen.

Seitens der Beschwerdegegnerin wird dieser, mit der
Begrindung der angefochtenen Entscheidung (Grunde,

Nr. 3.) Ubereinstimmenden, Auffassung der
Beschwerdefihrerin im wesentlichen mit dem Argument
widersprochen, dass das in D18 beschriebene Beispiel
(vgl. den die Seiten 11.31 und 11.32 uberbrickenden
Absatz; Seite 11.32 und Seite 11.33, Absatze 1 - 3)
ausschlielllich die Fertigung von GrolRkurbelwellen
betrafe, die sich grundlegend von der Fertigung von PKW-
Kurbelwellen, auf die der jetzt vorliegende Anspruch 1
gerichtet sei, unterschieden.
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Die Beschwerdefuhrerin vertritt weiter die Auffassung,
dass von dem in Bild 28, unterste Zeile, der
Entgegenhaltung D18 (Seite 11.33) dargestellten
Verfahren als nachstkommenden Stand der Technik

auszugehen sei.

Das 1n D18, Seite 11.33, Bild 28, unterste Zeile, als
Prozesskette bezeichnete Verfahren ist, uUbereinstimmend
mit Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1, ein
Verfahren zur verwendungsfahigen Fertigbearbeitung der
Lagerstellen von Kurbelwellen, wobei nach dem Urformen
ein Materialabtrag nur durch spanende Bearbeitung mit

bestimmter Schneide und anschlieBenden Finishen erfolgt.

Die angesprochen Merkmale sind wie folgt, fur das

Verfahren nach Bild 28, unterste Zeile, offenbart:

Nach der untersten Zeile dieses Bildes umfasst das dort
mit Prozellkette "Drehfrasen-Bandfinishen'™ bezeichnete
Verfahren als Urformen ein Freiformschmieden, gefolgt
von einer spanenden Bearbeitung mit bestimmter Schneide
In Form eines Frasens, gefolgt von einem Drehfradsen und

einem anschlielRendem Finishen.

Nach der Unterschrift: "Bild 28 Toleranzvergleich
verschiedener Kurbelwellenprozel3ketten' dient dieses
Verfahren nach D18 der Bearbeitung von nicht weiter
bezeichneten Kurbelwellen.

Dass dieses Verfahren auf eine verwendungsfahige
Fertigbearbeitung gerichtet ist, ergibt sich aus der
Zuordnung der einzelnen Verfahrensschritte zu den iIn der
Kopfzeile dieses Bildes mit einer Abstufung von 1 - 16

dargestellten "Genauigkeiten in IT-Qualitaten™. Es ist
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diesbeziuglich unstreitig, dass die dem automatisierten
Bandfinishen zugeordneten, im Bereich von 3 - 8
liegenden, Genauigkeiten in IT-Qualitédten der Qualitat
verwendungsfahiger Lagerstellen von Kurbelwellen
entspricht, wie sich dies auch aus der Zuordnung der I1T-

Qualitaten zu Grundtoleranzen in um nach der D21 ergibt.

Das Verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1
unterscheidet sich von demjenigen nach Bild 28, unterste
Zeile, dadurch, dass es die Fertigbearbeitung von PKW-
Kurbelwellen betrifft. Eine Einschrankung auf die
Bearbeitung einer bestimmten Art von Kurbelwellen ist
dem Bild 28, wie auch der zugehdrigen Beschreibung (vgl.
den Absatz oberhalb des Bildes 28 von Seite 11.33 sowie
den die Seiten 11.33 und 11.34 verbindenden Absatz),

nicht zu entnehmen.

Der Auffassung der Beschwerdegegnerin, dass der Fachmann
den Stand der Technik nach D18 betreffend das, die
Fertigbearbeitung von PKW-Kurbelwellen betreffende,
Verfahren nach dem Anspruch 1 nicht bericksichtigt hatte,
liegt zugrunde, dass in D18 als Beispiel die Fertigung
von GroRRkurbelwellen beschrieben wird (vgl. den die
Seiten 11.31 und 11.32 dberbrickenden Abschnitt,

Seite 11.32 - insbesondere Bild 26, sowie Seite 11.33,
Absatze 1 - 3).

Nach Auffassung der Kammer wird eine derartige, auf die
Beschreibung dieses Beispiels fokussierte, Beurteilung
der D18 dem Offenbarungsgehalt dieser Entgegenhaltung

nicht gerecht.

Es trifft zwar zu, dass in D18 ein detaillierter
beschriebenes Beispiel die GroRkurbelwellenfertigung
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betrifft. Diesbeziglich ist ausgefuhrt "Ein Beispiel, wo
mit den bestehenden Fertigungskosten die Marktanteile
nicht mehr zu halten waren, stammt aus dem Bereich der
GrolRkurbelwellenfertigung™ (vgl. den die Seiten 11.31,
und 11.32 uberbrickenden Absatz).

Der Offenbarungsgehalt der Entgegenhaltung D18 geht aber
Uber dieses Beispiel hinaus und wird durch dieses
Beispiel auch nicht auf die Fertigbearbeitung von

GrolRkurbelwellen eingeschrankt.

Dies ergibt sich deutlich aus der Stellung bzw.
Bedeutung des die GroRBkurbelwellenfertigung betreffenden

Beispiels im Kontext mit der uUbrigen Offenbarung der D18.

So geht diesem Beispiel eine, werkstiuckunabhangige,
allgemeine Bezugnahme auf die technologische Entwicklung
von Feinbearbeitungsprozessen voraus (vgl. Abschnitt 3.3,
Absatze 1 — 3).

An das genannte Beispiel anschlieend wird, unmittelbar
oberhalb des angesprochenen Bildes 28, ausgefihrt: 'Dies
Ergebnis kann nicht verallgemeinert werden. FUr den
Bereich der GroRRkurbelwellen ist dies sicherlich eine
optimale Losung. Sind die Randbedingungen an Abmessungen,
Anforderungen, Gewicht usw. andere so kann auch eine
andere Prozesskette entstehen. Weitere Prozellketten 1in
Verbindung mit den erreichbaren Toleranzen zeigt das

Bild 28."

Dem Bild 28 i1st, ohne Bezugnahme auf eine bestimmte Art
von Kurbelwellen, der Titel "Toleranzvergleich
verschiedener KurbelwellenprozelR3ketten™ zugeordnet. Im
Einklang damit, dass im Bild 28 Prozellketten losgelost
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von einer bestimmten Art von Kurbelwellen angegeben sind,
wird an dieses Bild anschliellend auf die Bearbeitung
kleinerer Kurbelwellen Bezug genommen (Seite 11.34).

Dabeir wird in Verbindung mit dem Bild 29 "ein weiterer
neuer Ansatz im Bereich der PKW-Kurbelwellenbearbeitung™
angesprochen (Seite 11.34, letzter Absatz). Bezlglich

der dort genannten Bandschleifmaschine und
Bandschleiftechnik wird ausgefiuhrt, dass "bei
entsprechender Spezifizierung die Endqualitat auf dieser
Maschine erreicht werden kann™ (Seite 11.35, Abs. 1).

Die Kammer vermag aufgrund des angesprochenen
Offenbarungsgehalts der Entgegenhaltung D18, der
grundsatzlich auf die Optimierung von
Feinbearbeitungsprozessen gerichtet ist, hierfir
beispielhaft auf die Fertigung von GroRRkurbelwellen
eingeht und auf die Fertigung anderer Werksticke, wie
kleinerer Wellen und PKW-Kurbelwellen verweist, der
Argumentation der Beschwerdegegnerin nicht zu folgen,
nach der der Fachmann betreffend die Fertigung von PKW-
Kurbelwellen die Entgegenhaltung D18 auller acht
gelassen hatte.

Dies gilt auch unter Beriucksichtigung des Einwandes der
Beschwerdegegnerin, nach dem sich das Bild 29 mit der
zugehorigen Beschreibung (vgl. den die Seiten 11.34 und
11.35 uberbriuckenden Absatz) auf eine Fertigung von PKW-
Kurbelwellen unter Einsatz einer Schleifbearbeitung
bezieht und nicht, wie dies beir dem Verfahren nach dem
Anspruch 1 vorgesehen i1st, auf eine Fertigung unter
Einsatz einer Finishbearbeitung. Zum einen ist nach der
Beschreibung zu dem Bild 29 durch das dort angesprochene
Bandschleifen namlich bei entsprechender Spezifizierung
die Endqualitdt erreichbar (vgl. Seite 11.35, erster
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Absatz), so dass insofern kein Unterschied gegenuber der
Finishbearbeitung nach dem Anspruch 1 ersichtlich ist.
Zum anderen steht der in Verbindung mit dem Bild 29
beschriebene "weitere(r) neue(r) Ansatz im Bereich der
Kurbelwel lenbearbeitung”™ In keinerleil Widerspruch zu
einer Anwendung des i1n Bild 28, unterste Zeile,
angegebenen Verfahrens zur Fertigbearbeitung von PKW-

Kurbelwellen.

4.6 Erganzend sei angemerkt, dass die Kammer,
Ubereinstimmend mit der Auffassung der
Beschwerdefiuhrerin, auch die von der Beschwerdegegnerin
angefihrten grundsatzlichen Unterschiede hinsichtlich
der Fertigung von GroRRkurbelwellen und PKW-Kurbelwellen,
die den Fachmann davon abhalten wirden, das Verfahren
nach Bild 28, unterste Zeile, der D18 in Zusammenhang
mit der Fertigung von PKW-Kurbelwellen zu
berucksichtigen, nicht zu erkennen vermag. Wie
ausgefuhrt wird in D18 auf die Fertigbearbeitung von
Kurbelwellen eingegangen, und es wird dabei sowohl auf
GroRBkurbelwellen als auch auf PKW-Kurbelwellen Bezug
genommen. Weiterhin ergibt sich aus dem Vergleich des
Bildes 26 mit dem Bild 28, dass, sowohl hinsichtlich der
spanenden Bearbeitung wie auch der anschlielRenden
Endbearbeitung, kein grundsétzlicher Unterschied
betreffend die Verfahrensschritte zur Bearbeitung von
GrolRkurbelwellen (Bild 26) beziehungsweise nicht naher
bestimmter anderer Kurbelwellen (Bild 28) besteht.

4.7 Die Kammer geht folglich uUbereinstimmend mit der
angefochtenen Entscheidung (Grinde, Nr. 3.) und der
Auffassung der Beschwerdefihrerin davon aus, dass D18
als 1m Hinblick auf die Fertigung von PKW-Kurbelwellen

relevanter Stand der Technik zu bericksichtigen ist, und
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weiter davon, dass das Verfahren nach Seite 11.33,
Bild 28, unterste Zeile (im folgenden, jeweils ohne
Wiederholung der Fundstelle, als "Verfahren nach dem
nachstkommenden Stand der Technik' bezeichnet), den
ndchstkommenden Stand der Technik bildet.

Dieser Auffassung wurde seitens der Beschwerdegegnerin,
nach dem D18 als relevanter, und folglich zu
bericksichtigender Stand der Technik erachtet worden ist,

nicht widersprochen.

Verfahren nach dem nadchstkommenden Stand der Technik

Die Kammer erachtet die Auffassung der
Beschwerdefuhrerin als zutreffend. Das Verfahren nach
dem n&chstkommenden Stand der Technik weist im Hinblick
auf das Verfahren nach dem Anspruch 1 samtliche
Oberbegriffsmerkmale des Anspruchs 1 auf, mit Ausnahme
des Merkmals, nach dem die verwendungsfahig
fertigbearbeiteten Lagerstellen diejenigen von PKW-
Kurbelwellen sind (vgl. obigen Abschnitt 4.1).

Betreffend die Offenbarung hinsichtlich der
kennzeichnenden Merkmale a) - d) ist zu bericksichtigen,
dass durch diese Merkmale jeweils eine bestimmte
Abweichung threr Art nach angegeben wird, zu der jeweils
ein bei der Ubergabe von der spanenden Bearbeitung an

das Finishen einzuhaltender Grenzwert definiert ist (vgl.
obigen Abschnitt 2.2).

Bezuglich Abweichungen, die aufgrund der spanenden
Bearbeitung der Lagerstellen auftreten, sind dem
nachstkommenden Stand der Technik lediglich Angaben
daruber zu entnehmen, welche Genauigkeiten In IT-
Qualitaten beil den einzelnen Bearbeitungsschritten
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erreichbar sind (vgl. obigen Abschnitt 4.1; D18,

Seite 11.33, Bild 28, oberste Zeile). Bezuglich des
Drehfrésens, an das sich das Finishen anschliel3t, ist
fur diese Genauigkeiten ein Wertebereich von IT11 - IT8
angegeben. Ausgehend von diesem Wertebereich lassen sich,
abhéngig vom jeweiligen Nennmal3, Uber D21 die
Grundtoleranzen ermitteln, die jeweils eingehalten
werden konnen. Diese, der Durchmesserabweichung nach dem
Merkmal b) zuzuordnenden, Grundtoleranzen koénnen
beziuglich dieses Merkmals nicht als unmittelbare und
eindeutige Offenbarung eines diesbeziglichen Grenzwertes
angesehen werden, der betreffend die Ubergabe von der

spanenden Bearbeitung an das Finishen einzuhalten ist.

5.3 Hinsichtlich der Offenbarung von Abweichungen ist weiter
unstreitig, dass am Ende der spanenden Bearbeitung vor
der Ubergabe an das Finishen die nach dem Verfahren nach
dem n&chstkommenden Stand der Technik bearbeiteten
Lagerstellen zwangslaufig Abweichungen aufweisen, was
daraus folgt, dass die spanende Bearbeitung gemall dem
Verfahren nach dem nadchstkommenden Stand der Technik,
fur die Frasen und Drehfrasen genannt sind, keine

abweichungsfreie Bearbeitung erlaubt.

5.4 Die Kammer erachtet in diesem Zusammenhang das Argument
der Beschwerdegegnerin als zutreffend, nach dem dem
Fachmann eine Reihe von Moéglichkeiten, bspw. basierend
auf der Vorgabe unterschiedlicher Referenzwerte (vgl.
Streitpatent, Spalte 10, Zeilen 42 - 47) oder
unterschiedlicher Methoden zur Erfassung von
Abweichungen (vgl. Streitpatent, Spalte 12, Zeilen 10 -
39) zur Verfigung steht, um derartige Abweichungen zu
erfassen bzw. zu umschreiben, und dass dies nicht
notwendigerweise mittels der, den Merkmalen a) — d)

zugrundeliegenden Arten von Abweichungen erfolgen muss.
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Bezogen auf die Offenbarung betreffend den
ndchstkommenden Stand der Technik bedeutet dies, dass
die jeweils In einem der Merkmale a) — d) genannte
Abweichung i1hrer Art nach, wie auch die Kombination
samtlicher Arten von Abweichungen nach den Merkmalen a)
- d), dem Offenbarungsgehalt des Verfahrens nach dem
nachstkommenden Stand der Technik nicht zugerechnet
werden kann. Dies gilt folglich auch fur die diesen
Arten von Abweichungen nach den Merkmalen a) — d)

zugeordneten Grenzwerte.

SchlieRlich ist dem Verfahren nach dem n&chstkommenden
Stand der Technik auch nicht unmittelbar und eindeutig
zu entnehmen, dass bei der Ubergabe von der spanenden
Fertigung an das Finishen hinsichtlich der sich aufgrund
der spanenden Bearbeitung zwangslaufig ergebenden

Abweichungen Grenzwerte einzuhalten sind.

Unterscheidungsmerkmale

Das Verfahren nach dem Anspruch 1 unterscheidet sich
somit zum einen dadurch von dem Verfahren nach dem
nachstkommenden Stand der Technik, dass es die
Fertigbearbeitung der Lagerstellen von PKW-Kurbelwellen
betrifft und zum anderen dadurch, dass die Ubergabe von
der spanenden Bearbeitung an das Finishen unter
Einhaltung der in den Merkmalen a) — d) definierten
Grenzwerte fur die dort angegebenen Arten von

Abweichungen erfolgt.

Dem Unterscheidungsmerkmal, nach dem die verwendungsfahige
Fertigbearbeitung die Lagerstellen von PKW-Kurbelwellen

betrifft, kommt gegenuber dem Verfahren nach dem
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nachstkommenden Stand der Technik die Wirkung zu, diesem
Verfahren ein konkretes Einsatzgebiet zuzuordnen.

Die die Ubergabe von der spanenden Bearbeitung an das
Finishen betreffenden Merkmale a) - d) haben die im
Streitpatent genannte Wirkung. Danach "muf3 der Grad der
zulassigen Abweichung der Istwerte von den Sollwerten, wie
sie nach der spanenden Bearbeitung vorliegen, so festgelegt
werden, daf3 in der Summe der Bearbeitungsverfahren (spanende
Bearbeitung + Finishen) ein technisch méglichst niedriger
Aufwand getrieben werden mul3, beil gleichzeitig moglichst

kurzer Gesamt-Bearbeitungszeit.” (Spalte 4, Zeilen 6 - 16).

Aufgabe und L6sung

Unter Bericksichtigung der o.g. Wirkungen der
Unterscheidungsmerkmale liegt, ausgehend von dem
Verfahren nach dem nadchstkommenden Stand der Technik,
dem Verfahren nach dem Anspruch 1 die Aufgabe zugrunde,
das bekannte Verfahren fur die verwendungsfahige

Fertigbearbeitung von PKW-Kurbelwellen vorzusehen.

Diese Aufgabe beinhaltet zum einen die Vorgabe eines
speziftischen Anwendungsgebietes fur das Verfahren nach
dem na&chstkommenden Stand der Technik und zum anderen
die Vorgabe von Grenzwerten fur Abweichungen, die bei
der Ubergabe von der spanenden Bearbeitung an das

Finishen einzuhalten sind.

Nach Auffassung der Kammer stellt sich dem Fachmann,
nach Vorgabe des Anwendungsfalles der Bearbeitung von
PKW-Kurbelwellen fir das Verfahren nach dem
nachstkommenden Stand der Technik, der verbleibende Teil
der o.g. Aufgabe zwangslaufig. Sind namlich fur diesen
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konkreten Anwendungsfall des Verfahrens nach dem
nachstkommenden Stand der Technik nach Abschluss der
spanenden Bearbeitung der Lagerstellen die
diesbezuglichen Abweichungen zu grol3, dann ist das
anschlieRende Finishen entweder gar nicht, oder nur
unter grofRem Aufwand moglich, bzw. wird damit nicht die
notwendige Genauigkeit des durch das Finishen als

"fertiges"™ zu bezeichnenden Produktes erreicht.

7.3 Die genannte Aufgabe wird gemall dem Verfahren nach dem
Anspruch 1 dadurch geldst, dass als konkreter
Anwendungsfall die verwendungsfahige Fertigbearbeitung
von Lagerstellen fur PKW-Kurbelwellen angegeben wird,
fur den nach der spanenden Bearbeitung die Ubergabe an
das Finishen unter Einhaltung der in den Merkmalen a) —
d) definierten Grenzwerte fir die dort angegebenen

Abweichungen erfolgt.

Naheliegen

8. Bei der Priufung der erfinderischen Tatigkeit fur das
Verfahren nach dem Anspruch 1 ist zun&chst zu prufen,
inwieweit es als naheliegend zu erachten ist, das
Verfahren nach dem nachstkommenden Stand der Technik fur
die verwendungsfahige Fertigbearbeitung der Lagerstellen
von PKW-Kurbelwellen einzusetzen. Zutreffendenfalls ist
welter zu prufen, inwieweit es fur diesen Anwendungsfall
als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend angesehen
werden kann, fur die Ubergabe von der spanenden
Bearbeitung an das Finishen, Abweichungen entsprechend
den 1n den Merkmalen a) - d) genannten Arten von
Abweichungen zu berucksichtigen und dabeil die iIn diesen

Merkmalen weiter definierten Grenzwerte vorzugeben.

0932.D



0932.D

- 29 - T 0769706

Nach Auffassung der Kammer kann die Anwendung des
Verfahrens nach dem nachstkommenden Stand der Technik
zur verwendungsfahigen Fertigbearbeitung der
Lagerstellen von PKW-Kurbelwellen nicht als auf
erfinderischer Tatigkeit beruhend angesehen werden.

Hinsichtlich der Anwendung des Verfahrens betreffend den
nachstkommenden Stand der Technik wird dort, ohne nahere

Bestimmung, auf "Kurbelwellen™ verwiesen.

Ausgehend von dem Beschreibungsteil von D18, nach dem
ein, dem Verfahren nach dem nachstkommenden Stand der
Technik, vergleichbares Verfahren fur die
verwendungsfahige Fertigbearbeitung von Grollkurbelwellen
in vorteilhafter Weise einsetzbar ist (vgl. den die
Seiten 11.31 und 11.32 uUberbrickenden Abschnitt, Bild 26
von Seite 11.32 und den sich daran anschliellenden
Abschnitt), liegt es fur den Fachmann nahe, das
Verfahren nach dem nadchstkommenden Stand der Technik,
das der verwendungsfahigen Fertigbearbeitung nicht néher
bestimmter Kurbelwellen dient, fur den konkreten
Anwendungsfall der verwendungsfahigen Fertigbearbeitung
von PKW-Kurbelwellen einzusetzen. Ein Anreiz hierfir
ergibt sich aufgrund der vorteilhaften Verringerung der
Anzahl der gegenuber dem konventionellen
Bearbeitungsverfahren auszufihrenden Verfahrensschritte
(vgl. D18, Seite 11.33, Bild 28, oberste Zeile;
Streitpatent, Spalte 2, Zeilen 4 - 36). Dass eine
derartige Vorgehensweise auch Aussicht auf Erfolg hat
ergibt sich aus dem in D18 genannten - unstreitig
aufwendigeren - Einsatz eines entsprechenden Verfahrens
fur die Fertigbearbeitung der Lagerstellen von
GrolRkurbelwellen (vgl. Seite 11.32, Bild 26 und die

zugehorige Beschreibung).
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Von der naheliegenden Anwendung des Verfahrens nach dem
ndchstkommenden Stand der Technik auf die
Fertigbearbeitung der Lagerstellen von PKW-Kurbelwellen
ausgehend, verbleibt hinsichtlich der Frage, ob das
Verfahren nach dem Anspruch 1 auf erfinderischer
Tatigkeit beruht, zu prifen, 1nwieweit die
Berucksichtigung von Abweichungen nach der in den
Merkmalen a) - d) genannten Art und der diesbeziglich
vorgegebenen Grenzwerte bei der Ubergabe von der
spanenden Bearbeitung an das Finishen zu einem auf
erfinderischer Tatigkeit beruhenden Verfahren fuhren

kann.

In diesem Zusammenhang ist zunachst zu priufen, Inwieweit
bei der Entscheidung, ob zum Finishen Ubergegangen wird,
die Berucksichtigung von Abweichungen, die ithrer Art
nach mit denjenigen nach den Merkmalen a) - d)
Ubereinstimmen, als auf erfinderischer Tatigkeit

beruhend anzusehen ist.

Die Kammer erachtet die diesbezigliche Auffassung der
Beschwerdefuhrerin als zutreffend, nach der die iIn den
Merkmalen a) - d) genannten Abweichungen threr Art nach
fachublich sind, was folglich auch hinsichtlich deren
Kombination gilt.

Hinsichtlich der 1n dem Merkmal b) genannten
Durchmesserabweichung ergibt sich, wie angesprochen (vgl.
obigen Abschnitt 5.2), die Berucksichtigung einer
entsprechenden Abweichung aus der Offenbarung beziglich
des Verfahrens nach dem nachstkommenden Stand der
Technik. Ein weilterer diesbezuglicher Hinweils ergibt

sich im Zusammenhang mit der Bearbeitung von
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Lagerstellen fur GrolRkurbelwellen aus D18 (Seite 11.32,
mittlerer Absatz). Beziglich der mittels Drehfrasen
spanend bearbeiteten Lagerstellen wird dabei auf ein
Aufmass verwiesen. Es i1st offensichtlich, dass ein
derartiges, eine Durchmesserabweichung vorgebendes,
Aufmass i1n entsprechender Weise auch bei der Bearbeitung
der Lagerstellen von PKW-Kurbelwellen vorzugeben ist.

Hinsichtlich der in dem Merkmal a) genannten
Rundheitsabweichung geht aus dem Beispiel der D18
betreffend die Bearbeitung von GroRkurbelwellen hervor,
dass hinsichtlich der spanend bearbeiteten Lagerstellen
eine Formtoleranz zu bericksichtigen (Seite 11.32,
mittlerer Absatz). Ein weiterer Hinweis fur die
Berucksichtigung einer Abweichung dieser Art bei der
spanenden Bearbeitung ergibt sich aus den das Finishen
betreffenden Angaben der D18 (Seite 11.33, 2. und 3.
Absatz), unter Berlcksichtigung des Umstandes, dass der
Fachmann hinsichtlich der spanenden Bearbeitung und des
Finishens, schon der Vergleichbarkeit wegen, jeweils

Abweichungen in Ubereinstimmender Art erfassen wird.

Betreffend die in dem Merkmal c) genannte Rauheit

enthalt D18 zwar nur Angaben iIn Bezug auf das Finishen
(Seite 11.33, 2. Absatz). Wie entsprechend das Merkmal a)
oben ausgefuhrt ist offensichtlich, dass die Rauheit

eine Art der Abweichung (von einer glatten Oberflache)
iIst die, uUbereinstimmend mit dem Merkmal c), auch bei

der spanenden Bearbeitung so zu berlcksichtigen ist,

dass sie so gering wie wirtschafttlich méglich gehalten

werden muss.

8.2.2 Das Merkmal d) wurde betreffend die Beurteilung der

erfinderischen Tatigkeit sowohl In der schriftsatzlichen
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Argumentation beider Parteien, wie auch dem
diesbeziglichen Vorbringen in der mindlichen Verhandlung
vor der Kammer, Ubereinstimmend mit der angefochtenen
Entscheidung (Grunde, Nr. 3.), als von besonderer
Bedeutung erachtet.

Bezuglich einer Rundheitsabweichung enthalt D18 die in
Zusammenhang mit dem Merkmal a) genannte Offenbarung.
Ein Zusammenhang zwischen der in um dargestellten
Rundheitsabweichung nach dem Merkmal a) (vgl. D18,
Seite 11.32, mittlerer Absatz: Formtoleranz von 20 bis
30 um) und der entsprechend dem Merkmal d) in
Wellentéalern pro Umfang ausgedrickten
Rundheitsabweichung ergibt sich aus der zur Erlauterung
des Merkmals d) herangezogenen D25 (vgl. obige
Abschnitte 2.3 - 2.5) nach der (Seite 1.2.12, unteres
Textfeld) "Die Wellenlange ... genutzt (wird), um
Formabweichungen von Welligkeit und Rauheit zu trennen™.
Damit ergibt sich bereits aus D18 ein Bezug zu einer
Rundheitsabweichung in der in dem Merkmal d) genannten
Art.

Dass, Im Gegensatz zu der von der Beschwerdegegnerin
vertretenen Auffassung, eine Rundheitsabweichung der im
Merkmal d) Uber die Welligkeit einer Formabweichung
definierten Art eine beil der Bearbeitung von
Kurbelwellen zu bericksichtigende Art von Abweichungen
Ist, ergibt sich weiter aus D24 (vgl. obige Abschnitte
2.3 - 2.5 und nachfolgenden Abschnitt 8.2.5), durch die,
Ubereinstimmend mit dem Verfahren nach dem
ndchstkommenden Stand der Technik, ein Verfahren zur
verwendungsfahigen Fertigbearbeitung von Kurbelwellen

offenbart wird.
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Die Abweichungen nach den Merkmalen a) - d) sind somit,
wie oben dargelegt, threr Art nach, wie auch beziglich
ihrer Bericksichtigung betreffend die Ubergabe von der
spanenden Bearbeitung an das Finishen, bekannt. Es ist
somit ausgehend von dem Verfahren nach dem
nachstkommenden Stand der Technik als naheliegend zu
erachten, beil dessen Anwendung zur verwendungsfahigen
Fertigbearbeitung der Lagerstellen von PKW-Kurbelwellen,
die genannten Arten von Abweichungen bei der spanenden
Bearbeitung in dem Sinne zu bericksichtigen, dass, durch
Einhalten bestimmter Werte fur diese Abweichungen bei
der Ubergabe an das Finishen, die Voraussetzungen fir
die verwendungsfahige Fertigbearbeitung der Lagerstellen

durch das anschliellende Finishen geschaffen werden.

Bezuglich derartiger, den Grenzwerten nach den Merkmalen
a) - d) entsprechender, Werte fur die Abweichungen der
genannten Art ist unstreitig, dass sie in erheblichem
MalRe davon abhangen, welcher Art die spanende
Bearbeitung vor der Ubergabe an das Finishen ist.
Abhangig von den diesbeziglichen Moglichkeiten der
spanenden Bearbeitung kdnnen Werte hinsichtlich der
endgultigen (d-h. nach dem Finishen noch bestehenden)
Abweichungen eingehalten bzw. diesbeziglich
einzuhaltende Grenzwerte vorgegeben werden. Der Fachmann
wird dabeil auch die begrenzten Moglichkeiten des
Materialabtrags beim Finishen (vgl. D18, Seite 11.32,
mittlerer Absatz) beriucksichtigen.

Bezuglich der Moglichkeiten der spanenden Bearbeitung
sind fur das Verfahren nach dem n&dchstkommenden Stand
der Technik Frasen und anschliellend Drehfrasen genannt.
Fir das Drehfrasen als letzten spanenden, und damit

hinsichtlich der Ubergabe von der spanenden Bearbeitung
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an das Finishen relevanten, Bearbeiltungsschritt ergeben
sich aus der Kopfzeile des Bildes 28 "Genauigkeiten iIn
IT-Qualitaten im Bereich von 8 bis 11". Ausgehend von
diesen IT-Qualitaten sind den zugehorigen
"Grundtoleranzen nach DIN 1SO 286" (vgl. D21), abhangig
vom jeweiligen Durchmesser der Lagerstelle,
entsprechende Grundtoleranzen in um, und damit
Anhaltspunkte zumindest betreffend Werte die
hinsichtlich der Durchmesserabweichung nach dem

Merkmal b) eingehalten bzw. vorgegeben werden kdénnen, zu

entnehmen.

Es mag dahingestellt bleiben ob, wie von der
Beschwerdegegnerin bestritten, die sich aus einer
Umrechnung der in D18 fir die spanende Bearbeitung von
Grollkurbelwellen angegebenen Abweichungen (Seite 11.32,
mittlerer Absatz; Seite 11.33, 3. Absatz) in Grenzwerte
betreffend die in den Merkmalen a) — c) definierten
Abweichungen nach der Beschwerdebegrindung (Abschnitte 2.
und 3.) zutreffend sind.

Die Kammer erachtet namlich die Auffassung der
Beschwerdefuhrerin als zutreffend, nach der dem Fachmann,
ausgehend von der in D18 mit Drehfrasen bezeichneten Art
der spanenden Bearbeitung, die damit erreichbare
Fertigungsgenauigkeit im Hinblick auf die in den
Merkmalen a) - d) genannten Abweichungen gelaufig ist,

so dass er, unter Beriucksichtigung der in D18 bezuglich
des Finishens genannten Einschrankung hinsichtlich des
Materialabtrags (Seite 11.32, mittlerer Absatz), Werte
fur Abweichungen entsprechend den Grenzwerten nach den

Merkmalen a) - d) vorgeben kann.
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Die Kammer erachtet weiter die Auffassung der
Beschwerdefuhrerin als zutreffend, nach der, da fir die
spanende Bearbeitung nach dem Streitpatent gleichfalls
das Drehfrasen genannt ist (Spalte 7, Zeilen 45 - 48),
ber Ubereinstimmender spanender Bearbeitung, es
naheliegend i1st bei dem Verfahren nach dem
nachstkommenden Stand der Technik mit den Grenzwerten
nach den Merkmalen a) - d) vergleichbare Werte
einzuhalten (vgl. obigen Abschnitt 2.4) bzw., im

Hinblick auf das anschlieRende Finishen, vorzugeben.

Dies trifft aus den oben genannten Grinden, im Gegensatz
zu der Auffassung der Beschwerdegegnerin, auch beziglich
des in dem Merkmal d) definierten Grenzwertes, nach dem
bei der Ubergabe von der spanenden Bearbeitung an das
Finishen die Rundheitsabweichung kurzwellig mit

mindestens 10 ... Wellentalern pro Umfang ist, zu.

Dies wird durch die Entgegenhaltung D24 bestatigt. Bei
dem Verfahren nach D24 zur verwendungsfahigen
Fertigbearbeitung von Kurbelwellen erfolgt die spanende
Bearbeitung, Ubereinstimmend mit D18 und dem
Streitpatent, durch Drehfrédsen, an das sich ein Finishen
anschlielt (Seite 15-4, Bild 4).

Hinsichtlich der Bearbeitungsmoéglichkeiten des sich
anschlielenden Finishens ist in D24 angegeben (Seite 15-
5, letzter Absatz; Seite 15-6, Bild 7)"Hauptsachlich
steht beim Banfinshen (richtig: Bandfinishen) die
Rauhigkeirtsverbesserung im Vordergrund. Die Form kann
jedoch durch geeignete Wahl des Werkzeugsystems
ebenfalls verbessert werden.'" Diesbeziuglich wird, unter
Verweis auf Bild 7 (Seite 15-6), der Einfluss des

Umschlingungswinkels auf das Spektrum der
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Rundheitsabweichungen angesprochen: "Bild 7 zeigt den
Einfluss des Umschlingungswinkels auf das Spektrum der
Rundheitsabweichung. Es ist deutlich die Filterwirkung
des Umschlingungswinkels zu sehen, der insbesonders
kurzwellige Anteile beseitigt und langwellige Anteile
dampft." (Seite 15-5, letzter Absatz).

Damit ist D24 zu entnehmen, dass es hinsichtlich der
angesprochenen Rundheitsabweichung, da bei dem Finishen
die Verbesserung hinsichtlich der Rauhigkeit im
Vordergrund steht, im wesentlichen darauf ankommt die
Formabweichung als Folge der spanenden Bearbeitung, im
Hinblick auf einen bei dem Finishen noch vorzunehmenden
Materialabtrag, so klein als méglich zu halten. Auf die
Welligkeit bezogen bedeutet dies, dass, da wie angegeben
nur die kurzwelligen Anteile mit dem erwinschten Erfolg
beseitigt werden konnen, entsprechend dem Grenzwert nach
dem Merkmal d) langwellige Rundheitsabweichungen durch
eine entsprechende spanende Bearbeitung zu vermeiden
sind, denn solche sind nachher mittels Finishen nicht

vollstandig zu beheben.

Zusammengefasst gehoren die in den Merkmalen a) - d)
genannten Abweichungen ihrer Art nach zu denjenigen, die
ublicherweise bei der Bearbeitung von Lagerstellen von
Kurbelwellen berucksichtigt werden. Die zugehdrigen, 1in
den Merkmalen a) - d) definierten, Grenzwerte ergeben
sich 1n naheliegender Weise, ausgehend von dem Verfahren
nach dem nachstkommenden Stand der Technik, unter
Berucksichtigung der sich aus D18 oder D24 ergebenden
Hinweise betreffend die hinsichtlich dieser Abweichungen
einzuhaltenden Werte, unter Berucksichtigung der mit der
spanenden Bearbeitung erzielbaren bzw. einzuhaltenden

Genauigkeit und der begrenzten Moglichkeiten des
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Materialabtrags wahrend des anschlieRenden Finishens. Da
fur die Kombination der Arten von Abweichungen mit den
zugehorigen Grenzwerten nach den Merkmalen a) - d) eine
besondere Wirkung weder behauptet noch nachgewiesen
worden i1st (vgl. den nachfolgenden Abschnitt 8.4.1),
beruht das Verfahren nach dem Anspruch 1 nicht auf einer
erfinderischen Tatigkeit (Artikel 56 EPU).

Dies gilt auch unter Bericksichtigung der weiteren

diesbezuglichen Argumente der Beschwerdegegnerin.

Nach einer Argumentationslinie fuhre, unabhéangig von
einem moglichen Naheliegen der in den Merkmalen a) — d)
definierten Grenzwerte zu den dort angegebenen Arten von
Abweichungen, die Kombination dieser Abweichungen und
der zugehorigen Grenzwerte zu einem auf erfinderischer

Tatigkeit beruhenden Verfahren.

Die Kammer bleibt diesbeziglich, da eine, Uber das
normale, zu einer entsprechenden Qualitat der spanend
bearbeiteten Lagerstellen fuhrende, Zusammenwirken der
Merkmale a) - d) hinausgehende, synergistische Wirkung
weder behauptet noch nachgewiesen worden ist, bei der
0.g. Auffassung (vgl. obigen Abschnitt 8.3), nach der
die in den Merkmalen a) - d) genannten Abweilchungen
threr Art nach fur das Verfahren nach dem
nachstkommenden Stand der Technik als naheliegend zu
erachten sind, und die diesbezuglichen Grenzwerte sich
unter Berucksichtigung der D24 aus fachmannischen
Uberlegungen, ohne erfinderische Tatigkeit, ergeben.
Ausgehend davon, dass die Merkmale a) - d) bekannte, iIn
Zusammenhang mit der Bearbeitung von Lagerstellen
Ubliche Abweichungen bzw. einzuhaltende Grenzwerte

betreffen, kann auch die gebotene Beriucksichtigung der
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Kombination der Merkmale a) - d) des Verfahrens nach dem
Anspruch 1 nicht zu einem auf erfinderischer Tatigkeit
beruhenden Verfahren fuhren.

Nach einer weiteren Argumentationslinie beruhe das
Verfahren nach dem Anspruch 1 auf einer erfinderischen
Tatigkeit, weil eilnerseits dem Fachmann eine grolle
Auswahl hinsichtlich der Art zu bericksichtigender
Abweichungen und der zugehdrigen Grenzwerte zur
Verfigung gestanden habe, um Kriterien betreffend die
Ubergabe von der spanenden Bearbeitung an das Finishen
vorzugeben, und andererseits beziuglich der Kombination
der Abweichungen und der zugehérigen Grenzwerte nach den
Merkmalen a) - d) dem Stand der Technik keine Anregung
entnommen werden konne. Dies gelte insbesonders im
Hinblick darauf, dass nach dem Merkmal d) ein Grenzwert
betreffend die als Welligkeit vorgegebene

Rundheitsabweichung nicht unterschritten werden dirfe.

Wie ausgefuhrt beruht das Verfahren nach dem Anspruch 1
nicht auf einer erfinderischen Tatigkeit (vgl. obigen
Abschnitt 8.3).

Damit ist hinsichtlich der Beurteilung der
erfinderischen Tatigkeit fur das Verfahren nach dem
Anspruch 1 unerheblich ob und ggfs. welche anderen Arten
von Abweichungen mit zugehdrigen Grenzwerten dem
Fachmann zur Verfigung stehen, um Bedingungen
hinsichtlich bei der Ubergabe von der spanenden
Bearbeitung an das Finishen einzuhaltender Abweichungen

aufstellen zu koénnen.

Hilfsantrage
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Der Anspruch 1 gemall Hilfsantrag 1 unterscheidet sich
von dem Anspruch 1 gemald Hauptantrag dadurch, dass die
Grenzwerte fur die Abweichungen nach den Merkmalen a) —
d) jeweils auf den kleinsten, im Anspruch 1 gemafl
Hauptantrag als optional definierten, Grenzwert
beschrankt sind. Da die Vorgabe einzuhaltender
Abweichungen In Kenntnis der mit der spanenden
Bearbeitung erreichbaren Fertigungsgenauigkeit und der
Moglichkeiten des Materialabtrags des Finishens erfolgt
(vgl. die obigen abschnitte 7.3 und 7.4), und sich
beziuglich der spanenden Bearbeitung wie auch des
Finishens der Anspruch 1 gemdf3 Hilfsantrag 1 nicht von
dem Anspruch 1 gemal Hauptantrag unterscheidet, ist die
Vorgabe entsprechend engerer Grenzwerte fur die in den
Merkmalen a) — d) definierten Abweichungen als Im Rahmen

fachmannischen Handelns liegend zu erachten.

Der Anspruch 1 gemall Hilfsantrag 2 weist gegenuber dem
Anspruch 1 gemall Hauptantrag das zusatzliche Merkmal auf,

gemald dem

e) das Finishen mittels eines stillstehenden, gegen die
rotierende und relativ zur Langsrichtung oszillierende
Lagerflache angelegten, insbesondere trocken angelegten,
Schleifmittels geschieht.

Durch dieses Merkmal wird der im Anspruch 1 gemaf
Hauptantrag lediglich mit Finishen bezeichnete
Fertigbearbeitungsschritt ndher prazisiert. Das Finishen
von Kurbelwellen ist in D18 (vgl. Seite 11.32, Bild 27,
Seite 11.33, Absatze 1 — 3, und den die Seiten 11.33 und
11.34 Uberbrickenden Absatz) und D24 (Seiten 15-4 — 15-8)
beschrieben. Die Verwendung eines stehenden Bandes

entsprechend dem Merkmal e) ist in D24 als diejenige
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Moglichkeit (Seite 15-5, erster Absatz) erwahnt, die fur
das Finishen von PKW-Kurbelwellen in Frage kommt. Das
durch das Merkmal e) definierte Finishen unterscheidet
sich von dem, fur ein dem Anspruch 1 gemadl Hilfsantrag 2
entsprechendes Verfahren, aus D24 bekannten Finishen
(Seiten 15-4 - vgl. insbesondere den vorletzten Satz:
"Bandfinishen mit Formbacken und stehendem Band™; 15 - 5)
im Wesentlichen dadurch, dass die Lagerflache oszilliert
und die die Lagerflache umschlieBenden Formbacken und

das stillstehende Band mitoszillieren. Die Kammer teilt
diesbeziuglich die Auffassung der Beschwerdefihrerin,

dass es sich bei diesem Merkmal, zu dem D24 keine

Aussage enthalt, um eine im Rahmen handwerklichen

Kénnens liegende bedarfsweise einsetzbare Malinahme
handelt die der Fachmann in Erwagung ziehen wird, da D18
dies bereits fur das Bandschleifen der nach der

spanenden Bearbeitung in den Lagerstellen kleinerer (d.h.
auch PKW) Kurbelwellen vorhandenen Formabweichung
vorschlagt (siehe Seite 11.34, 2. Absatz und Figur 29).

Das zusatzliche Merkmal e) steht in keinem unmittelbaren
Zusammenhang mit den die Ubergabe von der spanenden
Bearbeitung an das Finishen betreffenden Merkmalen a) -
d), und vermag auch in Verbindung mit diesen Merkmalen
nicht zu einem auf erfinderischer Tatigkeit beruhenden
Gegenstand zu fTuhren.

Die Anspriche 1 gemall den Hilfsantragen 3 - 5 weisen
gegenuber den bereits behandelten Ansprichen 1 als
zusatzliche Merkmale solche auf, durch die die spanende
Bearbeitung weiter definiert wird.

Nach dem Hilfsantrag 3 erfolgt dies durch die Merkmale,

dass
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e) die spanende Bearbeitung in zwei Bearbeitungsstufen
durch Vorspanen und Fertigspanen durchgefihrt wird,

) das Vorspanen bei Mittellagern mittels Drehraumen
und/oder Dreh-Drehr&umen durchgefiuhrt wird, und

g) bei Hublagem (richtig: Hublagern) das Vorspanen
mittels AulRenfrasen oder Drehfrasen, insbesondere in

Form von Hochgeschwindigkeitsfrasen, durchgefihrt wird.

Der Anspruch 1 nach dem Hilfsantrag 4 weist zusatzlich
zu dem Anspruch 1 gemall Hilfsantrag 3 das Merkmal auf,

nach dem

h) das Fertigspanen durch AuB3enfrasen, insbesondere in

Form von Hochgeschwindigkeitsfrasen, erfolgt.

Der Anspruch 1 nach dem Hilfsantrag 5 weist zusatzlich
zu dem Anspruch 1 gemall Hilfsantrag 3 das Merkmal auf,

nach dem

h) das Finishen mittels eines stillstehenden, gegen die
rotierende und relativ zur Langsrichtung oszillierende
Lagerflache angelegten, insbesondere trocken angelegten,
Schleifmittels geschieht.

Die Kammer erachtet hinsichtlich der die spanende
Bearbeitung weiter definierenden Merkmale e) - g) die
Auffassung der Beschwerdefihrerin als zutreffend. Danach
iIst fur Verfahren nach dem nachstkommenden Stand der
Technik Ubereinstimmend mit dem Merkmal e) eine spanende
Bearbeitung in zwei Bearbeirtungsstufen (Frasen und
anschlieRendes Drehfrasen) bekannt (D18, Seite 11.33,
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Bild 28, unterste Zeile). Weiterhin iIst es
Ubereinstimmend mit den Merkmalen ) und g) aus der auf
ein Verfahren zur Herstellung von Kurbelwellen
gerichteten D27 bekannt, abh&ngig von der Art der
Lagerstelle einer Kurbelwelle, die spanende Bearbeitung
auf unterschiedliche Weise durchzufuhren (Spalte 1,
Zeilen 3 - 19). Dem Merkmal f) entsprechend sind in D27
fir das Vorspanen von, dort als Hauptlager bezeichneten,
Mittellagern das Drehrdumen und das Dreh-Drehréaumen
genannt und dem Merkmal g) entsprechend ist fur das
Vorspanen der (oszillierenden) Hublager das Drehfrasen
genannt (Spalte 2, Zeilen 15 -26).

Damit ergibt sich die spanende Bearbeitung nach den
zusatzlichen Merkmalen e) - g) des Anspruchs 1 nach dem
Hilfsantrag 3 in naheliegender Weise ausgehend von dem
Verfahren nach dem nachstkommenden Stand der Technik
unter Bericksichtigung der aus D27 bekannten
Vorgehensweise zur spanenden Bearbeitung von

Kurbelwellen.

Da der Zusammenhang zwischen den bei der spanenden
Bearbeitung einzuhaltenden Abweichungen nach den
Merkmalen a) - d) und den die spanende Bearbeitung
weiter definierenden Merkmalen e) - g) darin besteht
durch diese spanende Bearbeitung das Einhalten dieser
Abweichungen zu ermoéglichen, vermag auch die Kombination
dieser beiden Merkmalsgruppen im Anspruch 1 nicht zu
einem auf erfinderischer Tatigkeit beruhenden Verfahren

zu Fihren.

9.3.2 Durch das gegenuber dem Anspruch 1 nach dem
Hilfsantrag 3 zusatzliche Merkmal h) des Anspruchs 1
gemall Hilfsantrag 4 erfolgt das Fertigspanen durch
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Aul3enfréasen, wie dies auch fur das Verfahren nach dem
nachstkommenden Stand der Technik bekannt ist (D18,

Seite 11.33., Bild 28, unterste Zeile). Das zusatzliche
Merkmal h) vermag damit, ausgehend von der vorstehenden
Beurteilung betreffend Anspruch 1 nach dem Hilfsantrag 3,
nicht zu einem auf erfinderischer Tatigkeit beruhenden
Verfahren fuhren.

9.3.3 Dies gilt entsprechend betreffend Anspruch 1 gemaf
Hilfsantrag 5, der die Merkmale des Anspruchs 1 gemal
Hilfsantrag 3 aufweist und bel dem zusatzlich das
Finishen entsprechend dem Merkmal e) des Anspruchs 1
nach dem Hilfsantrag 2 definiert ist. Betreffend die die
Art der spanenden Bearbeitung definierenden Merkmale e)
- g) gelten die Ausfihrungen betreffend Anspruch 1 nach
dem Hilfsantrag 3 und betreffend das das Finishen weiter
definierende Merkmal die Ausfihrungen zu Anspruch 1
gemall Hilfsantrag 2. Da, wie ausgefuhrt, die Kombination
der Abweichungen mit den zugehdérigen Grenzwerten nach
den Merkmalen a) - d) offensichtlich ist, entsprechendes
betreffend die durch die Merkmale e) - g) weiter
definierten spanenden Bearbeitungsschritte gilt und auch
das durch das Merkmal h) weiter definierte Finishen
nicht auf erfinderischer Tatigkeit beruht, vermag auch
die Kombination samtlicher Merkmale, fiUr die ein
besondere Wirkung weder behauptet noch nachgewiesen
worden i1st, nicht zu einem auf erfinderischer Tatigkeit
beruhenden Gegenstand zu fihren.

9.4 Die gegenteilige Auffassung der Beschwerdegegnerin, nach
der mit zunehmender Anzahl an Merkmalen iIn einem
Anspruch die Wahrscheinlichkeit abnimmt, dass dieser
Anspruch, aufgrund der darin enthaltenen speziellen

Merkmalskombination, durch den Stand der Technik

0932.D



- 44 - T 0769706

nahegelegt wird, ist vorliegend schon deshalb
unzutreffend, weil dabei auller Betracht bleibt, dass im
vorliegenden Fall durch die zusatzlich in die Anspriche
1 nach den Hilfsantragen fortlaufend aufgenommenen
weiteren Merkmale das Verfahren nach diesen Ansprilchen
insoweit nicht grundlegend verandert wird, als diese
Merkmale nicht die die Ubergabe von der spanenden
Bearbeitung an das Finishen definierenden Abweichungen
nach den Merkmalen a) - d) betreffen. Die zusatzlichen
Merkmale sind vielmehr auf ndhere Definitionen
hinsichtlich der einzelnen, wie dargelegt sich aus dem
Stand der Technik ergebenden, Bearbeitungsschritte fur
die spanende Bearbeitung bzw. das Finishen gerichtet, so
dass, wie ausgefiuhrt, diese Merkmale auch in Kombination
mit den Ubrigen Merkmalen des jeweiligen Anspruchs 1
nicht zu einem auf erfinderischer Tatigkeit beruhenden

Gegenstand zu fuhren vermogen.
9.5 Die Verfahren nach den Ansprichen 1 der Hilfsantrage 1 -

5 beruhen somit nicht auf einer erfinderischen Tatigkeit
(Artikel 56 EPU).
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Entscheidungsftormel

Aus diesen Grunden wird entschieden:

1. Die angefochtene Entscheidung wird aufgehoben.

2. Das Patent wird widerrufen.

Der Geschaftsstellenbeamte: Der Vorsitzende:
G. Nachtigall H. Meinders
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