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Sachverhalt und Antrage

Auf die am 10. Januar 1979 eingereichte europdische
Patentanmeldung 79 100 059.9 wurde das europdische
Patent 3 500 aufgrund von vier Patentanpriichen erteilt.
Der Hinweis auf die Patenterteilung wurde am

28. Oktober 1981 im Patentblatt 81/43 bekannt gemacht.
Anspruch 1 lautet:

"Verfahren zur Herstellung von 1,2,4-Triazol durch
Umsetzung von Hydrazin mit Formamid, dadurch gekenn-
zeichnet, daB man im Temperaturbereich von 100 bis 250°C
in Gegenwart von Ammoniak Hydrazin mit Formamid umsetzt,
wobei man Hydrazin, Formamid und Ammoniak im Molverhiltnis
von 1:2,0:1 bis 1:2,7:0,3 einsetzt."

Gegen die Erteilung des Patents wurde von der Beschwerde-
fihrerin, der Firma BASF, am 20. Marz 1982 Einspruch
erhoben und beantragt,.das Patent wegén mangelnder '
erfinderischer Tatigkeit und wegen Offenbarungsmangels zu
widerrufen. Zur Begriundung wurde auf die folgenden
Druckschriften verwiesen:

(A) LU-PS-61 617
(B) J.Am.Chem.Soc. 77, 621-624 (1955).

Mit einer am 24. Oktober 1988 ergangenen Zwischen-
entscheidung wurde die Aufrechterhaltung des Patents in
geéndertem'Umfang beschlossen. Die gednderte Passage in
Patentanspruch 1 lautet:

"wobei das Molverhdltnis von Hydrazin, Formamid und
Ammoniak 1:2,0:1 bis 1:2,7:0,3 betragt und wobei das bei
der Umsetzung entweichende Ammoniak vollstandig oder
teilweise in die Umsetzung zurickgefuhrt wird."
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In der Entscheidung wird ausgefihrt, daB der Gegenstand
des gednderten Patents neu sei und auf erfinderischer

Tatigkeit beruhe.

Aus dem nichsten Stand der Technik, Dokument (A), sei
bereits bekannt gewesen, Hydrazin oder Hydrazinhydrat mit
etwa der dreifach molaren Menge Formamid in zwei Stufen
umzusetzen, wobei in der ersten Stufe bei vorzugsweise 70-
110° C Diformylhydrazin gebildet und dieses in der zweiten
Stufe durch Erhitzen auf Temperaturen bis vorzugsweise
180-220° C 2zu Triazol zyklisiert wird. Dieser Lehre sei
keine Anregung zu entnehmen, die Menge Formamid zu
reduzieren, weil ein drittes Formamidmolekiil fir die
Zyklisierung des Zwischenprodukté notwendig sei. '

Druckschrift (B) lehre zwar, daB fir die Zyklisierung des
Zwischenprodukts zu Triazol Ammoniak brauchbar sei. Aus
dem experimentellen Teil sei aber zu entnehmen, daB dabei
ein enormer ﬁberschuﬁ von etwa 20 Mol én flissigem
Ammoniak, bezogen auf das Diformylhydrazin, notwendig und
dabei bestenfalls eine Ausbeute von 64 % zu erhalten sei.

Die Steigerung der Ausbeute von 90 % nach (A), Beispiel 2,
auf 93-94 % liege nicht im Bereich einer normalen
Verfahrensoptimierung, sondern beruhe auf erfinderischer

Leistung.

Der Einwand mangelnder Offenbarung, insbesondere bezuglich
der Kontrolle des Ammoniakgehalts sei unbegriindet, weil
der Ammoniakgehalt wahrend der Reaktion analytisch
bestimmbar sei und die Patentinhaberin uberzeugend
dargelegt habe, daB in den Beispielen die Molverhaltnisse

im beanspruchten Bereich liegen.

Auch der experimentell gestiitzte Einwand, daB das
beanspruchte Verfahren bei 100° nicht gelinge, wurde
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verworfen. Die dabei erzielte Ausbeute von 20.4 % seli mit
dem bei 205-220° gemaB Dokument (A) erhaltenen Ergebnis

nicht vergleichbar.

Gegen diese Entscheidung hat die Beschwerdefiihrerin unter
gleichzeitiger Zahlung der vorgeschriebenen Gebihr am

18. November 1988 Beschwerde-erhoben. In der Beschwerde-
begriindung, eingegangen am 14. Februar 1989, wurde geltend
gemacht, daB Anspruch 1 im Einspruchsverfahren durch die
Aufnahme der Méglichkeit der unbeschrankten Ruckfihrung
des Ammoniaks unzuldssig erweitert worden sei.

Das beanspruchte Verfahren sei auch nicht ausreichend
offenbart, weil die.Umsetzung von Hydrazin, Formamid und
Ammoniak in einem bestimmten-Verhidltnis und die Rick-
fihrung des Ammoniaks in sich widerspriichlich seien und
die Beispiele des Streitpatents wegen der Schwankungs-

breite der Ammoniakkonzentration in den einzelnen

Reaktionsstufen nicht unter den Anspruch fielen.

Zur erfinderischen Tatigkeit wurde vorgebracht, daB die
hier 2zu betrachtende Reaktion iber die Stufe des
Diformylhydrazins ablaufe, das gemaB (A) bzw. (B) weiter
mit Ammoniak bzw. Formamid zyklisiert werde. Bereits aus
okonomischen ﬁbeflegungen sei die Zyklisierung mit
Ammoniak anzustreben, weil dadurch Formamid eingespart
werde und kein CO entstehe. Diese Zyklisierung mit
Ammoniak sei nichﬁ nur aus (B) bekannt, es sei fir den
Fachmann auch kein Grund ersichtlich, weshalb er das
Verfahren im Autoklav mit einem groBen AmmoniakiberschuB
24 Stunden lang bei 200° C durchfihren miusse, zumal sich
Diformylhydrazin bekanntlich ab 160° C zersetze. Weiterhiﬁ
baue Druckschrift (A) kein Vorurteil auf, die Umsetzung
von Hydrazin mit Formamid mit weniger als 3 Mol Formamid
pro Mol Hydrazin durchzufihren; denn Druckschrift (a)
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lehre, Hydrazin mit Formamid im Molverhdltnis von etwa
1 : 2,7 bis 1 : 4,0 umzusetzen.

Die Beschwerdegegnerin ist dem Beschwerdevorbringen
entgegengetreten und hat neue Anspriche vorgelegt.

Die erfinderische Tatigkeit wurde damit verteidigt, das
Uberraschenderweise und abweichend vom Stand der Technik
erfindungsgemdBf die zurickgefithrte Menge Ammoniak
ausreiche, um 1,2,4-Triazol mit Formamidmengen herzu-
stellen, die deutlich geringer seien als im Stand der
Technik.

Am 24. Januar 1991 hat eine mindliche Verhandlung
stattgefunden, in der die Beschwerdegegnerin folgende

Anspriche vorgelegt hat:

"1l) Verfahren zur Herstellung von 1,2,4-Triazol durch
A Umsetzungvvon Hydrazin‘mit Formamid in eine

mehrstufigen Reaktionskaskade unter Normaldruck oder
geringem Unterdruck, dadurch gekennzeichnet, daB man
die Umsetzung von Hydrazin mit Formamid im Mol-
verhdltnis von 1 : 2 bis 1 : 2,7 so durchfihrt, das
man kontinuierlich Hydrazin mit Formamid in einer
ersten Stufe einer Reaktorkaskade bei einer
Temperatur von 100 - 120° C umsetzt, das Reaktions-
gemisch anschlieBend in einer zweiten Stufe bei 160 -
200° C zur Reaktion bringt, die dabei entstehenden
flichtigen Reaktionsprodukte auf 110 - 150° C abkiihlt
und das anfallende Kondensat in die zweite Stufe
zurickfiuhrt und das in der zweiten Stufe anfallende
gesamte Reaktionsgemisch anschlieBend in einer
dritten Stufe bei 160 - 230° C umsetzt, die dabei
entstehenden fluchtigen Reaktionsprodukte auf 40 -
80° C abkihlt, das Kondensat in die erste Stufe
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zurickfihrt und aus der dritten Stufe das Endprodukt

kontinuierlich entnimmt.

2) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB man dem Verfahren vor der kontinuierlichen
Entnahme des Reaktionsprodukts eine vierte Reaktions-
stufe anschlieBt, wobei die Temperaturen in den '
ersten drei Kaskadenstufen wie bei der dreistufigen
Reaktorkaskade gewahlt werden und man in der vierten
Stufe die Temperatur auf 195 - 240° C erhoht und
wobei man die in der zweiten Stufe entstehenden
flichtigen Reaktionsprodukte auf 110 -140° C abkihlt
und das anfallende Kondensat in die zweite Stufe
zuriickfihrt und die in der dritten und vierten Stufe
anfallenden fliichtigen Reaktionsprodukte getrennt
oder gemeinsam auf 40 - 80° C abkihlt und das oder
die Kondensat(e) getrennt oder gemeinsam in die erste
Stufe zuruckfuhrt."

Die Beschwerdefiihrerin beanstandet diese Anspriche, weil
der Patentgegenstand durch die Streichung des Molver-
hdaltnisses von Ammoniak zu den Ubrigen Reaktionspartnern

" unzuldssig erweitert worden sei. Zudem fehle in den

Ansprichen, wie Nebenprodukte, Wasser und Ammoniak

abzufuihren seien.

Mangelnde Offenbarung des Patentgegenstandes wurde zuletzt

nicht mehr geltend gemacht.

Die oben aufgefihrten Einwdnde bezuglich der
erfinderischen Tatigkeit wurden jedoch aufrechterhalten.
Die Beschwerdegegnerin verteidigt die Zulassigkeit der
geltenden Anspruchsfassﬁng damit, daB die vorgenommene
Beschrankung auf ein kontinuierliches Kaskadenverfahren
die Angabe der Ammoniakmenge, die ohnehin nur die

e
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- Stéchiometrie der Reaktion zum Ausdruck gebracht habe,
- entbehrlich mache.

Die Beschwerdefihrerin beantragte, die angefochtene
Entscheidung aufzuheben und das Patent zu widerrufen.

Die Beschwerdegegnerin beantragte die Aufrechterhaltung
des Patents aufgrund der in der mindlichen Verhandlung

vorgelegten Anspruche.

Am Ende der mundlichen Verhandlung wurde die Entscheidung
der Kammer verkindet, das Patent in beantragtem Umfang

aufrechtzuerhalten.

Entscheidungsgriunde

l.

01996

Die Beschwerde genugt den Erfordernissen der Artikel 106
bis 108 EPU sowie der Regel 64; sie ist daher zuléassig.

Der Gegenstand des Anspruchs 1 ist im wesentlichen eine
Zusammenfassung der urspriinglichen Ansprich 1, 3 und 4.
Die Umsetzung unter Normaldruck oder geringem Unterdruck
wurde auf Seite 3, Zeilen 7 und 8, die Reaktionstemperatur
von 160° C (Untergrenze) in der zweiten und in der dritten
Reaktionsstufe in Beispiel 3 und die Abkiuhlung der in der
zweiten Stufe entstehenden flichtigen Reaktionsprodukte
auf 110 bis 150° C auf Seite 4, Zeile 2, der Erstunter-
lagen offenbart.

Der Gegenstand des Anspruchs 2 findet seine Stiutze auf
Seite 5, Zeilen 1 bis 18 der urspriinglichen Anmeldung.

Somit sind die Voraussetzungen des Artikels 123 (2) EPU
erfullt.

ceiS e
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Die unter Abschnitt 2 erlauterten Merkmale finden sich
auch an entsprechender Stelle in der Patentschrift.
Hingegen hat die Beschwerdefiihrerin die Fassung des
Anspruchs 1 wegen VerstoBes gegen Artikel 123 (3) EPU
beanstandet, weil Anspruch 1 sowie der darauf ruck-
bezogene, ein mehrstufiges Kaskadenverfahren betreffende
Anspruch in der erteilten Fassung den jetzt fehlenden
Einsatz von Hydrazin, Formamid und Ammoniak im Mol-
verhdltnis von 1 : 2,0 : 1 bis 1 : 2,7 : 0,3 vorschreibe.
Dies bedeute, daB diese Stoffe in eben diesen Mengen-
verhdltnissen wadhrend des ganzen Verfahrens, d. h. in
jeder Reaktionsstufe vorliegen mussen. Der Wegfall des
Ammoniakverhdltnisses fihre daher zu einer upzuléssigen

Efweiterung des Schuﬁzbegehrens.

Die Kammer teilt diese Auffassung nicht, da sie mit einer
sachgerechten Interpretation der genannten Anspriche im
Lichte der Beschreibung unvereinbar ist. Nach Anspruch 1
des Patents wird zur Herstellung von 1,2,4-Triazol
Hydrazin mit Formaldehyd in Gegenwart von Ammoniak
umgesetzt, wobei man die betreffenden Komponenten im

Molverhdltnis von 2 : 2,0 : 1 bis 1 : 2,7 : 0,3 einsetzt.

.In der Beschreibung des Patents wird dieses Verfahren

durch eine Reaktionsgleichung erldutert (Spalte 1,

Zeilen 34 bis 45). Diese Gleichung beschreibt, daBf man zur
Herstellung von 1 Mol 1,2,4-Triazol 1 Mol Hydrazin mit (3-
n) Mol Formamid und n Mol Ammoniak umsetzt, wobei n 0,3
bis 1 betragt. Mit anderen Worten, die Gleichung
eriéutert, daB man pro Mol Hydrazin 2,0 bis 2,7 Mol
Formamid und 1,0 bis 0,3 Mol Ammoniak zur Verfigung
stellen muB, wobei die totale Menge Formamid und Ammoniak
immer 3 Mol betragt. Das Molverhdltnis im erteilten
Anspruch, das den Mengenangaben in dieser Reaktions-
gleichung entspricht, gibt daher nach der Uberzeugung der
Kammer im Lichte der Beschreibung an, welche Mengen
stoechiometrisch nétig sind um das Endprodukt herzustellen
und stellt nicht ein Verhaltnis dar, das man wahrend der
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Reaktion aufrechterhalten muB. Diese Auffassung der Kammer »
wird durch andere Stellen in der Beschreibung des Patents
bestatigt, z. B. durch den Hinweis, daB die Konzentration
des Ammoniaks in der Umsetzung in weiten Grenzen schwanken
kann und daB es zweckmaBig ist, soviel Ammoniak zu
verwenden, daB das Reaktionsgemisch praktisch mit Ammoniak
gesattigt ist (vgl. Spalte 1, Zeilen 56 bis\§0). Ferner
soll das Verfahren bevorzugt in Gegenwart des bei der
Reaktion entweichenden Ammoniaks, der zurickgefihrt werden
kann, durchgefihrt werden (vgl. Sp. 1, Z. 52 bis 55).
Ferner ist Spalte 2, Zeile 32 bis Spalte 3, Zeile 37, und
samtlichen Beispielen zu entnehmen, daB bei der Umsetzung
in einer mehrstufigen Reaktorkaskade von Hydrazin und
Formamid ausgegangen wird und die stoechiometrisch
benétigte Menge Ammoniak durch gezielte Zuruckfuhrung der
Ammoniak enthaltenden Reaktionsprodukte zur Verfigung
gestellt wird. Irgendwelche Andeutungen zur Aufrecht-
erhaltung bestimmter Ammoniak-Molverhdltnisse finden sich
nicht.

Die Neufassung des Anspruchs 1 tragt diesem Sachverhalt
Rechnung; d. h. die Umsetzung von Hydrazin mit Formamid
wird im Molverhdltnis von 1 : 2 bis 1 : 2,7 so durch-
gefihrt, daB der Rest der stoechiometrisch erforderlichen
Stickstoffverbindungen als Ammoniak (das zwangslaufig in
den zuriickgefitlhrten Kondensaten enthalten ist) in
bestimmter Weise fiir die Reaktion zur Verfigung steht.
Unter diesen Umstdnden stellt die Streichung der Angabe
der komplementaren stoechiometrischen Menge'Ammoniak,
welche sich zwangsldufig bei der Reaktion der anderen
beiden Reaktionspartner bildet, aus dem erteilten Patent-
anspruch nach der Uberzeugung der Kammer keine Erweiterung
des Schutzbereichs dar. Da zudem die Uibrigen in dem
Anspruch eingefithrten MaBnahmen den Schutzbereich
einschranken, sind die Voraussetzungen des

Artikels 123 (3) EPU erfillt.
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Die ﬁeschwerdefﬁhrerin hat zuletzt zwar eingeraumt, das
das beanspruchte Verfahren ausreichend offenbart ist, sie
hdlt jedoch weiterhin die Durchfiihrbarkeit der Beispiele 2
bis 4 fur nicht gegeben, weil dort nicht angegeben ist,
wie das Reaktionswasser und der Uberschuf an Ammoniak
abgefihrt wird. Abgesehen davon, daB solche Mangel kein
Patentierungshindernis darstellen, koénnen solche
technischen Details von einem Fachmann fir chemische
Verfahrenstechnik ohne weiteres erganzt werden. Ubrigens
wird in Beispiel 1 des Patents angegeben, daB man Wasser
und Ammoniak als gasformige Reaktionsprodukte entweichen
lagt (vgl. Spalte 3, Zeile 65 bis Spalte 4, Zeile 3).

Die Kammer hat sich davon uberzeugt, daB der Gegenstand
des Anspruchs 1 gegeniber den entgegengehaltenen
Druckschriften neu ist. Da dieser Sachverhalt nicht
streitig ist, eribrigen sich ndhere Ausfithrungen hierzu.

Es verbleibt daher zu prifen, ob das beanspruchte
Verfahren auf einer erfinderischen Tatigkeit beruht.

Die Kammer teilt die Auffassung der Einspruchsabteilung,
daB Druckschrift (A) den nadchsten Stand der Technik
darstellt.

Diese Druckschrift offenbart ein Verfahren zur Herstellung
von 1,2,4-Triazol durch Umsetzung von Hydrazin 6der
Hydrazinhydrat mit Formamid, wobei man die Kbmponenten im
Molverhdltnis von etwa 1 : 3 umsetzt (vgl. Anspruch 1).
Nach einer besonders zweckmaBigen Ausfihrungsform des
Verfahrens wird die Umsetzung in einer Reaktorkaskade von
drei Reaktoren durchgefithrt, wobei Formamid und Hydrazin-
hydrat kontinuierlich bei 105 - 115° C in einen ersten
Raktor eindosiert werden, der Uberlauf dieses Reaktors in
einen auf etwa 180° C geheizten, zweiten Reaktor gefiuhrt
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wird und eine Nachreaktion in einem dritten Reaktor bei
205 - 220° C durchgefithrt wird (vgl. Beispiel 2). Das bei
der Umsetzung entstehende Ammoniak wird dabei abgefihrt
(vgl. Beispiel 2, Ende des 1. Absatzes). Die Ausbeute ist
mit 80 bis 90 % angegeben.

Im Streitpatent ist zwar keine technische Aufgabe
angegeben, in dessen Beschreibungseinleitung zum Stand der
Technik wird jedoch die Ausbeute einiger bekannten
Verfahren zahlenmafig angegeben. Hieraus und aus dem
Hinweis auf hohe Ausbeuten nach dem Verfahren des
Streitpatents (Spalte 3, Zeilen 51 bis 55 und samtliche
Beispiele) 1aBt sich ableiten, daB Ziel des Streitpatents
die Ausbeuteverbesserung war. )

Zur Losung dieser Aufgabe werden die in Anspruch 1
angegebenen MaBnahmen vorgeschlagen. Diese beinhalten

im wesentlichen, pro Mol Hydrazin 2 - 2,7 Mol Formamid
einzusetzen, die fluchtigen Reaktionsprodukte abzukiihlen
und die anfallenden, Ammoniak enthaltenden Kondensate
gezielt in die einzelnen Reaktionsstufen zurickzufihren.

Aufgrund der Angaben in den Beispielen des Streitpatents
ist Qlaubhaft, daB die bestehende Aufgabe mit den
vorgeschlagenen MaBnahmen auch geldst wird. Die Beispiele
zeigen namlich Ausbeuten von 93 bis 94 % der Theorie,
wihrend die Ausbeute nach Dokument (A), wie erwahnt,
héchstens 80 - 90 % betragt. Obwohl diese Verbesserung
rein zahlenmdBig nicht groB erscheinen mag, weiB der
Fachmann, daB die Erhoéhung bereits hoher Ausbeuten
besonders bedeutsam ist, wenn es um die Erzeugung
chemischer Stoffe geht, die kontinuierlich und daher in
groBeren Mengen hergestellt werden. Die Beteiligten haben

. bestatigt, daB diese Voraussetzungen fir 1,2,4-Triazol

gegeben sind.
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Es ist daher zu untersuchen, ob der Stand der Technik dem
Fachmann Anregungen bot, im Hinblick auf die zu lésende
Aufgabe, das Verfahren gemaB Streitpatent in Betracht zu

ziehen.

Dokument (A) lehrt die Herstellung von 1,2,4-Triazol in
zwei Stufen, wobei in der ersten Stufe Diformylhydrazin
entsteht, das in der zweiten Stufe mit einem dritten Mol
Formamid zyclisiert wird (vgl. Seite 3, Zeilen 9 bis 30;
Seite 4, Zeilen 2 bis 7; und Anspruch 3). Die Zugabe oder
Gegenwart eines dritten Mols Formamid ist dabei
stoechiometrisch notwendig, weil die gasférmigen Neben-
produkte, wie Ammoniak entfernt werden (vgl, Seite 3,
Zeilen 13 und 14; Seite 4, Zeilen 19 bis 24; Seite 5,
Zeilen 10 und 11; und die Beispiele). Diesem Dokument ist
daher keine Anregung zu entnehmen, weniger als die
stoechiometrisch notwendigen 3 Mol Formamid zu verwenden,
geschweige denn das entweichende Ammoniak als erganzende
Reaktionskomponente zuriickzufiihren. '

Wenn die Beschwerdefithrerin geltend macht, Dokument (a)
empfehle auch eine geringere Menge als 3 Mol Formamid,
namlich bis zu 2,7 Mol (vgl. Seite 4, Zeilen 10), so
bezieht sie sich offensichtlich -auf einen Greniwert, wobei
nach der Auffassung der Kammer mit Ausbeuteverlusten
gerechnet werden muf. Dies steht im Einklang mit

Beispiel 2; denn dort wird fir die kontinuierliche
Ausfihrungsform zum Erreichen einer 80 bis 90 %igen
Ausbeute exakt das obengenannte stoéchiometrische
Verhdltnis beider Reaktionspartner vorgeschlagen.

Dokument (B) beschreibt die nicht-kontinuierliche
Herstellung von 1,2,4-Triazol uUber das Diformylhydrazin
als Zwischenprodukt (vgl. Seite 622, rechte Spalte, "(a)"
und "(b)"). Dabei wird das Diformylhydrazin aber mit
Ammoniak statt Formamid zyklisiert und dabei eine Gesamt-
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ausbeute von 64 % der Theorie erhalten (vgl. Seite 622,
rechte Spalte, unter (a) und (b)). Dieses Verfahren wird
als dlterer Stand der Technik in Dokument (A) gewirdigt
mit den Worten, daB "zur Erzielung brauchbarer Ausbeuten
sehr drastische Bedingungen erforderlich sind, z. B. ein
groBer UberschuB flissigen Ammoniaks bei 24-stindiger
Einwirkung auf Diformylhydrazin bei 200°* C im Autoklaven"
(vgl. Seite 2, Zeile 24 bis Seite 3, Zeile 3). Im
unmittelbaren AnschluB daran wird dann ausgefihrt, dag man
bei Befolgung der Lehre nach Dokument (A) zu wesentlich
héheren Ausbeuten gelangt, d. h. wenn man die Umsetzung
von Hydrazin mit Formamid im Molverhdltnis 1:3 durchfihrt
und dabei das Ammoniak entfernt. Diese zutreffende
Darstellung des Sachverhalts im Dokument (A) sind wahrlich
keine Einladung fir den Fachmann, der sich gerade die
Ausbeuteerhohung zum Ziel gesetzt hatte, auf diesen
alteren (1955) und Uberholten Stand der Technik

zurickzugreifen.

Die nicht ndher begrindete Behauptung der Beschwerde-
fihrerin, es sei fir den Fachmann kein Grund ersichtlich,
weshalb er das Verfahren im Autoklav mit einem groBen
UberschuBf an Ammoniak durchfithren misse, ignoriert die
Lehre nach (B) und beruht auf einer unzulassigen ex-post
facto Betrachtungsweise. Gleiches gilt fir den Einwand der
Beschwerdefiihrerin, wonach bereits die Verfahrensékononie
zur Einsparung des kostspieligen Formamids gezwungen

‘hatte; denn diese Betrachtungsweise verkennt die Bedeutung

der objektiv bestehenden technischen Aufgabe fir die
Beurteilung der erfinderischen Tatigkeit. Die Beschwerde-
fihrerin konnte auch nicht erklaren, was den Fachmann dazu
gefiihrt hatte, die Lehren aus (A) und (B), die vom
Vorschlag nach dem Streitpatent wegfihren, in den Wind zu
schlagen und gerade das Verfahren mit gezielter Ammoniak-
rickfihrung nach Anspruch 1 als aussichtsreich fir die
Lésung dieser Aufgabe anzusehen.

e
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6.8 Der Gegenstand des Anspruchs 1 und des darauf ruck-
bezogenen und diesen ausgestaltenden Anspruchs 2 beruht
somit auf einer erfinderischen Tatigkeit.

Entscheidungsformel

Aus diesen Grinden wird entschieden:

1. Die angefochtene Entsdheidung wird aufgehoben.

2. Die Sache wird an die Vorinstanz zdrﬁckverwiesen mit der
Auflage, das ‘Patent aufgrund'der in der mindlichen -

Verhandlung uberreichten Patentanspriche aufrecht-

zuerhalten.

Der Geschaftsstellenbeamte: : Der Vorsitzende:

E. Géggmaégf44;i§//// : K.J.A\ Jahn



