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Entscheidung der Einspruchsabteilung des
Europaischen Patentamts vom 27. Oktober 1989, mit
der der Einspruch gegen das europdische Patent
Nr. 0 114 591 aufgrund des Artikels 102- (2) EPU
zurickgewiesen worden ist.
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Sachverhalt und Antrage

II.

03843

Auf die am 22. Dezember 1983 eingereichte europdische
Patentanmeldung Nr. 83 890 232.8, fir die die Prioritat
der 6sterreichischen'Patentanmeldung Nr. 4679/82 vom

23. Dezember 1982 beansprucht worden war, wurde am

30. Mirz 1988 das europiische Patent Nr. 114 591 erteilt.
Anspruch 1 lautet, wie folgt:

"yYerfahren zur Herstellung von Waffenrohren mit einge-
arbeiteten Zigen fur Geschiitze oder_Handfeuerwaffen, wobeil
die Waffenrohre ein Seelenrohr und ein Mantelrohr aus
unterschiedlichen, metallischen Werkstoffen aufweisen,
dadurch gekennzeichnet, daB in ein Hullenrohr, welches in
einem Kapselrohr angeordnet wird, aus einer zahfesten
Legierung eine Fallung aus einem eine Schittdichte von
zumindest 60 % der Dichte des kompakten Werkstoffes
aufweisenden, pulverférmigen, hochverschleiffesten oder
korrosionSbesténdigen.Werkstoff unter Aussparung eines
zentralen Hohlbereiches durch einen Flillkoérper aus
Automatenstahl eingebracht und verdichtet wird, an den
Hullen- bzw. Kapselrohrenden verschlossen wird, worauf
evakuiert und das verschlossene Rohr in einer Schutz-
gasatmosphdre, bei zumindest 900 °C, jedoch unterhalb der
Schmelzpunkte der metallischen Werkstoffe und einem Druck
von zumindest 900 bar verpreft wird und daB nach einer
Warmebehandlung der so erhaltene Verbundkérper, welcher
einen vollflachigen metallischen Verbund zwischen Hiillen-
rohr und verdichtetem Werkstoff aufweist, sodann einer
zumindest 1,3-fachen Warmverformung unterworfen wird,

mechanisch bearbeitet und Zuge erstellt werden."
Am 29. Dezember 1988 hat die Beschwerdefihrerin Einspruch

‘eingelegt; sie machte den Einspruchsgrund nach Artikel 100
a) EPU geltend, némlich mangelnde erfinderische Tatigkeit
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(Art. 56 EPU). Die Einsprechende stiitzte sich insbesondere
auf die folgenden Druckschriften:

(1) DE-A-2 556 061
(2) DE-A-3 114 659.

Mit Entscheidung vom 27. Oktober 1989 wies die Einspruchs-
abteilung den Einspruch zurick und hielt das Patent in
unveranderter Form aufrecht. Sie lieB den einzigen
Einwand, namlich mangelnde erfinderische Tatigkeit, nicht
gelten und stellte fest, daB drei Merkmale der strittigen
Erfindung weder dem Stand der Technik entnommen werden
kénnten, noch ohne weiteres im Bereich fachmannischen
Handelns lagen. Es gehe hierbei darum, das

a) vor dem Evakuieren und heifisostatischen Pressen
(HIP) eine Schuttdichte der Pulvermischung von > 60 %
erforderlich sei,

b) eine Warmebehandlung und mindestens 1,3-fache
Warmverformung (z. B. durch Schmieden) vorgenommen
. werde und

c) der Kern des Rohres aus Automatenstahl besteht, der
nach dem Warmverformen ausgedreht werde.

Am 8. Januar 1990 .hat die Einsprechende unter gleich-
zeitiger Entrichtung der Beschwerdegebihr Beschwerde- gegen
diese Entscheidung eingelegt; die Beschwerdebegrindung
wurde am 6. Marz 1990 nachgereicht. Dort und in der
mindlichen Verhandlung am 30. Juni 1990 machte die
Beschwerdefiihrerin geltend, daB alle drei Unterscheidungs-
merkmale, auf die sich die Einspruchsabteilung gestitzt
habe, unwesentlich seien. Die weitere Druckschrift

ceeenn
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(3) Die heiBisostatische PreBtechnik (HIP) von Seil-
storfer und Moser, Teil I, Metall 1980, Heft 10,
Seite 925 ff.

o\

zeige, daB eine Schittdichte des Pulvers von mehr als 60
auf diesem Gebiet die Regel sei. Beziiglich der beiden
anderen Unterscheidungsmerkmale, auf die sich die
Einspruchsabteiluhg gestutzt habe, wurde vorgebracht, daB
es flir den Fachmann unmittelbar auf der Hand gelegen habe,

‘daB fur diesen Zweck Automatenstahl der ideale Werkstoff

sei, da beim HIP-Verfahren zwangslédfig ein spdter zu
entfernender Filllkérper verwendet werde. Was den Schritt
der Warmverformung angehe, so heife es zwar in der Druck-
schrift (1), HIP-Erzeugnisse seien fur eine Kaltverformuhg
geeighet; je nach der Art der gewﬁnschten Eigenschaft der
mit Hilfe des HIP-Verfahrens erzeugten Legierung werde
sich der Fachmann aber natiirlich entweder fir eine Kalt- '
oder fir eine Warmverformung entscheiden. Im vorliegenden
Fall, wo wegen ihrer VerschleiBffestigkeit Legierungen mit
hohem Kobaltanteil in Frage kamen, wirde sich der Fachmann

ohne Zégern fur die Warmverformung entscheiden.

Die Beschwerdegegnerin (Patentinhaberin) ist zur
milndlichen Verhandlung nicht erschienen. In ihrer am

4. Juli 1990 eingegangenen Erwiderung machte sie geltend,
daB die Schiitttdichte des Pulvers bei einem Waffenrohr zur
Gewahrleistung der Konzentrizitadt von besonderer Bedeutung
sei; daB mit der Warmverformung erheblich verbesserte '
mechanische Eigenschaften erreicht wirden - ein Vorschlag,

"der im genannten Stand der Technik nirgends zu finden sei;

und daf die Verwendung von Automatenstahl fur den Full-
koérper wirtschaftlich sehr vorteilhaft sei und von keiner
anderen Veroffentlichung auf diesem Gebiet nahegelegt

werde.
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Die Beschwerdefihrerin (Einsprechende) beantragte die
Aufhebung der angefochtenen Entscheidung und den Widerruf
des européischen Patents Nr. 114 591. Die Beschwerde-
gegnerin (Patentinhaberin) beantragte, die Beschwerde
zurickzuweisen.

Entscheidungsgrinde
Die Beschwerde ist zulassig.

Da in der Entscheidung der Einspruchsabteilung das
Merkmal, die Schittdichte des Pulvers miisse mindestens

60 % betragen, als mafgeblicher Faktor erachtet wurde und
andererseits aus der Entgegenhaitung (3) hervorgeht, daB
eine solche durchaus ublich war, ist die Kammer der
Auffassung, daB die Relevanz dieser Druckschrift ihre
verspatete Einfihrung in das Verfahren rechtfertigt.

Neuheit

Die Neuheit wurde weder im Einspruchs-, noch im
Beschwerdeverfahren bestritten. Nach Prifung der Entgegen-
haltungen ist die Kammer davon Uberzeugt, daB der Gegen-
stand des Streitpatents neu ist.

Niachster Stand der Technik

Die Einspruchsabteilung hat (1) als den nachsten Stand der
Technik betrachtet; die Kammer ist aber angesichts des
Zieles des Patentgegenstands der Auffassung, daf als
nichster Stand der Technik das in der Streitpatentschrift
in Spalte 1, Zeilen 28 bis 40 angegebene Verfahren
anzusehen ist; dieses Verfahren und die sich hieraus
ergebende Aufgabe werden dort, wie folgt, geschildert:

ceefenn
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"Es ist bereits ein Verfahren zur Herstellung von Waffen-
rohren bekannt gewofden, wobei in ein Mantelrohr ein
Seelenrohr im PaBsitz eingebracht wird. Nachteilig bei
diesem Verfahren ist, daB eine besonders genaue
Bearbeitung sowohl des Innenhohls des Mantelrohres als
auch des &uBeren Mantels des Seelenrohrs erforderlich ist.
Bei Beschddigungen des Innenrohres, wie sie beispielsweise
durch Risse, welche auf die Druckbeanspruchung zurickzu-
fihren sind, entstehén, kann eine wesentliche Veranderung
des Kalibers eintreten, womit es zur Zerstdérung des
Geschiitzrohres durch ein Projektil kommen kann."

Aufgabe

Die Kammer versteht die vorstehende Aussage als Angabe der

objektiven Aufgabe, der sich die Fachleute auf diesem

Gebiet in Kenntnis dieses Stands der Technik gegeniber-
sahen: Es muRte ein Werkstoff zum Auskleiden von Waffen-
rohren gefunden werden, der verschleiBfest, riRfest und

mit dem &uBeren Mantel des Rohrs fest verbunden ist.

‘Lésung

Die in dem Streitpatent vorgeschlagene Lésung kesteht
darin, das Rohr mit einem Material auszukleiden, das, wie -
in Anspruch 1 des Streitpatents angegeben, durch heif-
isostatische PreBtechnik (HIP) erzeugt wurde. Anspruch 1
beschreibt ein HIP-Verfahren,vdas durch die oben unter III
genannten drei Merkmale ndher definiert ist. Das HIP-
Verfahren ist, wie in (3) angegeben, eine relativ neue
Entwicklung und eignet sich zur Herstellung von Bauteilen
mit auBergewdhnlicher Zugfestigkeit und/oder Verschleif-
festigkeit in Verbindung mit guter MaBgenauigkeit. Die
Tabelle auf Seite 4 der Streitpatentschrift zeigt, daB dié
gemaf Beispiel 2 durch HIP hergestellten und einer zwei-
maligen Verformung unterworfenen kobalthaltigen Bauteile
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deutlich bessere mechanische Eigenschaften aufweisen als
gegossener Werkstoff oder der Pulverprefling vor der
Warmverformung. Die Kammer halt es fur glaubhaft, daf das
beanspruchte Verfahren die vorstehend genannte Aufgabe
tatsachlich loést.

Stand der Technik

Die Druckschriften (1), (2) und (3) beschreiben jeweils
die Anwendung des HIP-Verfahrens fir die Herstellung von
Bauteilen. In (1) wird die Herstellung zylindrischer
Gegenstande beschrieben: Ein Hohlzylinder wird mit der
gewinschten Pulverzusammensetzung gefullt und den hohen
Temperaturen und Dricken unterworfen, die das HIP-
Verfahren kennzeichnen; der &aufere zylindrische Mantel
wird anschlieBend spanabhebend entfernt. Auf Seite 3 wird
im letzten Absatz erwahnt, daf das HIP-Verfahren sowohl
fur Fertig- als auch fur Zwischenprodukte, beispielsweise
FlieBdruckbliichsen, geeignet sei, d. h. fur Erzeugnisse,
die spater einer Kaltverformung unterworfen werden sollen. -
Auf den Seiten 4 bis 5 heiBt es, die nach dem HIP-
Verfahren hergestellten Erzeugnisse hatten folgende
Vorteile: hohe MaBgenauigkeit, seigerungfreie feine
Mikrostruktur und vorteilhafte physikalische und chemische
Eigenschaften; ferner sei es auch fir Legierungen
geeignet, die nur dufch pulvermetallurgische Verfahren
hergestellt werden kénnten.

In (2) geht es um den Einsatz eines HIP-Verfahrens zur
Auskleidung eines ansonsten fertigen Ventilkorpers; der
Zwischenraum zwischen einem Innenrohr 24 und dem Ventil-
kérper wird mit dem gewlnschten Pulver gefiillt, und der
anschlieBende Verfahrensablauf stimmt im wesentlichen mit
dem in (1) beschriebenen Verfahren uberein, einschlieflich
der spateren Entfernung des Rohrs 24 (Seite 10,

Absatz 3).
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Die Druckschrift (3) ist ein zusammenfassender Artikel, in
dem das HIP-Verfahren in allgemeiner Form erdrtert wird.
Es wird insbesondere auf den Nutzen jenes Verfahrens fur
die Herstellung hochverschleiBfester Bauteile hingewiesen.
Die Abbildungen 14 und 15 (Seite 5 des Sonderdrucks)
zeigen, daB bei der Herstellung von Verschleifistdhlen eine
viel feinere Struktur und eine bessere Karbidverteilung in
Verbindung mit hoher MaBgenauigkeit erzielt werden kénnen.
Auf Seite 1 heift es in der Mitte der rechten Spalte, daB
bei HIP-Verfahren eine Schuttdichte von mindestens 60 %
die Regel ist; dies ist von der Beschwerdegegnerin nicht

bestritten worden.
Erfinderische Tatigkeit

Angesichts der Tatsache, daB das HIP-Verfahren und seine
Vorteile am Prioritédtstag des Streitpatents sowohl Hiitten-
fachleuten, als éuch'solchen Fachleuten, die sich mit der
Herstellung von Waffenrohren befassen, bekannt gewesen
sein muften, wiirde ein Fachmann-nach Auffassung der Kammer
das HIP-Verfahren als naheliegende Lésung der bestehenden

'Aufgabe bétrachten, eine anhaftende rif- und verschleif-

feste Auskleidung fur ein Waffenrohr herzustellen,-wobei
er es natirlich so modifizieren wirde, daB es sich fiar die

Herstellung von Waffenrohren eignet..

. Die angefochtene Entscheidung maf® bei ihrer Beurteilung
der erfinderischen Tatigkeit, den oben unter III genannten

Merkmalen (a) bis (c) Bedeutung bei. Nun offenbart die
seither ins Verfahren eingefihrte Entgegenhaltung (3) aber

" bereits, daB bei HIP-Verfahren eine Schiittdichte von

mindestens 60 % die Regel ist. Merkmal (a) kann deshalb
nichts zur erfinderischen Tatigkeit beitragen.

cei e
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Zwar erwahnt keine der drei genannten Druckschriften
ausdricklich das Merkmal (b), d. h. die Warmverformung
eines durch ein HIP-Verfahren hergestellten Kdrpers:;

die Warmverformung ist aber, wie von der Beschwerde-
fuhrerin vorgebracht und von der Kammer anerkannt, eine
Ubliche Alternative zur Kaltverformung, wobei die Wahl
lediglich von der Art der jeweiligen Legierung abhéngt.
Nach Auffassung der Kammer ist deshalb in der Verwendung
der Warmverformung im Zusammenhang mit dem beanspruchten
Verfahren ebenfalls kein erfinderischer Beitrag zu
erkennen. Ferner ist auch die angegebene Untergrenze von
1,3 fir den Warmverformungsgrad ohne Bedeutung; sie ist
lediglich als Hinweis darauf zu werten, daB eine
Warmverformung erheblichen AusmaBes erwinscht ist.

Was das Merkmal (c), die Verwendung von Automatenstahl,
anbelangt, so stimmt die Kammer mit der Beschwerdefuhrerin
darin Uberein, daB die Wahl eines solchen Stahls fir einen
Fachmann das Nachstliegende war, der einen Werkstoff fir
einen spater spanabhebend zu entfernenden Innenzylinder -
wie er in (2) verwendet wird - auszuwdhlen hatte. Nach
Auffassung der Kammer ist ein relativ einfach zu
bearbeitender Werkstoff bei der Herstellung eines Waffen-
rohrs ideal; denn die zu bearbeitende Bohrung hat in der
Regel einen im Verhdltnis zu ihrer Tiefe geringen Durch-
messer.

Die Kammer gelangt daher zu dem SchluB, daB die
beanspruchten Lésungsmerkmale angesichts der bestehenden

"~ Aufgabe fur den Fachmann sowohl einzeln, als auch in ihrer

Kombination nahelagen. Der Gegenstand des Anspruchs 1 des
Streitpatents weist somit keine erfinderische Tatigkeit
auf und erfillt deshalb nicht die Erfordernisse des
Artikels 56 EPU. Infolgedessen ist das Patent zu wider-
rufen.

cei)enn
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Entscheidungsformel

Aus diesen Grunden wird entschieden:

1. Die angefochtene Entscheidung wird aufgehoben.
2. Das Patent wird widerrufen.
Die Geschaftsstellenbeanmtin: " Der Vorsitzende:

F. Antony
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