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Sachverhalt und Antrige
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Die europaische Patentanmeldung 86 117 586.7, die am
17. Dezember 1986 eingereicht worden war, wurde von der
Prufungsabteilung durch Entscheidung vom 4. Februar 1991,

zur Post gegeben am 21. Februar 1991, zuruckgewiesen.

Der Entscheidung lagen die am 4. Februar 1991

eingereichten unabhédngigen Anspruiuche 1 und 2 zugrunde.

Der Wortlaut dieser Anspruche lautet wie folgt:

"l. Verfahren zum Trocknen einer feuchten Warenbahn in
der Trocknungszone einer Spannmaschine, wobei wahrend der
Trocknungsbehandlung der Warenbahn als Kenngréfe der
Trocknungsbehandlung die am Ende der Trocknungszone
vorhandene Restfeuchte der Warenbahn und/oder die
Temperatur der Warenbahn an einer vorgegebenen Stelle
gemessen, diese Kenngrdéffie mit einem vorgegebenen Sollwert
verglichen und mit dem hieraus abgeleiteten Korrektur-
signal die Geschwindigkeit der Spannmaschine geandert

wird,

gekennzeichnet durch folgende Verfahrensmerkmale:

a) vor Beginn der Trocknungsbehandlung der Warenbahn
wird zunachst an einer Warenprobe als waren-
spezifischer Kennwert der bei vorgegebener
Trocknungstemperatur und Abluftfeuchte zu erwartende

zeitliche Trocknungsverlauf ermittelt;

b) sodann wird aus dem zu erwartenden zeitlichen
Trocknungsverlauf, der vorgegebenen Anfangs- und
Restfeuchte der Warenbahn sowie der vorgegebenen

Lange der Trocknungszone die einzustellende
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Geschwindigkeit der Spannmaschine errechnet und vor
Beginn der Trocknungsbehandlung der Warenbahn

eingestellt.

2. Verfahren zum Fixieren oder Kondensieren einer
Warenbahn in der Fixier- bzw. Kondensierzone einer
Spannmaschine, wobei wédhrend der Fixier- bzw.
Kondensierbehandlung der Warenbahn als Kenngréfe der
Fixier- bzw. Kondensierbehandlung die an einer
vorgegebenen Stelle der Fixier- bzw. Kondensierzone
vorhandene Temperatur der Warenbahn gemessen, diese
Kenngréffe mit einem vorgegebenen Sollwert verglichen
und mit dem hieraus abgeleiteten Korrektursignal die

Geschwindigkeit der Spannmaschine geandert wird,
gekennzeichnet durch folgende Verfahrensmerkmale:

a) vor Beginn der Fixier- bzw. Kondensierbehandlung
der Warenbahn wird zun&chst an einer Warenprobe
als warenspezifischer Kennwert das Flachengewicht

ermittelt;

b) sodann wird unter Berucksichtigung dieses
Flachengewichtes errechnet, nach welcher
Aufheizzeit die Warenbahn bei vorgegebenen
Erwarmungsbedingungen die Fixier- bzw.
Kondensiertemperatur erreicht und welche
anschlieffende Verweilzeit die Warenbahn bei

»..Fixier- bzw. Kondensiertemperatur bendétigt;

c) aus der Aufheizzeit, der Verweilzeit und der
vorgegebenen Lange der Fixier- bzw. Kondensierzone
wird sodann die Geschwindigkeit der Spannmaschine
errechnet und vor Beginn der Fixier- bzw.

Kondensierbehandlung der Warenbahn eingestellt.®

2136.D e/l
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Die Zuruckweisung der Anmeldung wurde damit begrundet,
daf die Gegenstédnde der Anspriuche 1 und 2 im Hinblick auf
den Stand der Technik nach der US-A-4 017 722 und der
Druckschrift K. Krdéll: "Trockner und Trocknungs-
verfahren", 2. Auflage, Springer-Verlag, 1978, Seiten 89
bis 93, mangels erfinderischer Tatigkeit nicht gewahrbar
seien. Es sei in der Praxis bei vielen Verfahren gang und
gadbe, daf in einem Produktionsbetrieb vor dem Anfahren
einer Verarbeitungsanlage eine Probe des zu behandelnden
Gutes genommen und im Labor untersucht werde. Ferner
vermittle die genannte Druckschrift "Krdéll" die Lehre,
dafR Daten von Versuchsergebnissen auf eine Trockenanlage
ubertragen werden kénnten. In der Praxis wiurden der
Betriebsingenieur und der Konstrukteur eng zusammen-
arbeiten und somit die gegenseitigen Probleme gut kennen.
Der nebengeordnete Anspruch 2 unterscheide sich vom
Anspruch 1 lediglich dadurch, daf die Warenbahn nicht
getrocknet, sondern fixiert oder kondensiert werde, so
dafR die zu Anspruch 1 vorgebrachten Argumente

gleichermaffen fuir Anspruch 2 gelten wurden.

Die Beschwerdefuhrerin legte gegen diese Entscheidung
unter gleichzeitiger Entrichtung der Beschwerdegebihr am
20. Marz 1991 Beschwerde ein. Die Beschwerdebegriundung
wurde am 7. Juni 1991 zusammen mit zwei gutachtlichen
Stellungnahmen und einem Bericht FLT 3/2/4/91

eingereicht.

Die Eeschwerdefihrerin beantragt, die angefochtene
Entscheidung aufzuheben und das Patent mit den in der
mandlichen Verhandlung vor der Kammer am 19. Oktober 1993
aberreichten Unterlagen zu erteilen. Die unabhangigen
Anspruche 1 und 2 des geltenden Schutzbegehrens
entsprechen dabei den am 4. Februar 1991 eingereichten

Anspriuchen 1 und 2.
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Zur Stutzung ihres Antrags trug die Beschwerdefuhrerin im

wesentlichen folgendes vor:

Das Warmebehandlungsverfahren nach der US-A-4 017 722
arbeite nach dem Prinzip, einen warenspezifischen
Kennwert an einer bereits in der Behandlung
befindlichen Warenbahn zu ermitteln. Dies habe zur
Folge, daf eine Korrekturwirkung aufgrund der an der
Warenbahn gemessenen warenspezifischen Kennwerte zu
spat wirksam werde. Der vordere Teil der Warenbahn
kénne daher nicht mehr optimal behandelt werden, was
sich insbesondere bei kurzen Warenpartien besonders

negativ auswirke.

‘Als mafRgebender Fachmann fur das erfindungsgemafe

Verfahren sei der Betriebsingenieur in der Produktion
anzusehen. Die gegenuber dem Stand der Technik nach
der US-a-4 017 722 sich stellende Aufgabe besteﬁe
darin, ein gattungsgemaffes Verfahren zu entwickeln,
das sich durch eine besonders wirtschaftliche und
zugleich materialschonende Regelung auszeichne, wobei
von Beginn der Warmebehandlung an eine optimale
Einstellung der Spannmaschine erfolgen solle. Diese
Aufgabe sei eindeutig dem Betriebsingenieur und nicht
dem Konstrukteur einer Spannmaschine gestellt. Die
Druckschrift "Krdéll" offenbare die Lehre, daf bei der
Konstruktion eines neuen Trockners unter bestimmten
Voraussetzungen ein Analogieschluff von einem
Ssmulationsmodell auf die geplante Grofausfuhrung
moéglich sei. Diese Lehre sei aber im vorliegenden
Fall fur den Betriebsingenieur ohne Bedeutung, da sie

nicht zur Lésung der gestellten Aufgabe fuhre.

Es sei im ubrigen anhand der Vorlage zweier Gutachten
und eines Forschungsberichtes glaubhaft gemacht, daf
der mit der Erfindung beschrittene Weg neu und fuar

die Fachwelt uberraschend sei, da er nicht ohne
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weiteres vorhersehbare Vorteile mit sich bringe. Nur
bei einer unzuldssigen ruckschauenden Betrachtungs-
weise kénne dieser Weg als naheliegend angesehen

werden.

Entscheidungsgriinde

2136.D

Die Beschwerde ist zuléassig.
Artikel 84 und 123 EPU

Im geltenden Schutzbegehren sind die Begriffe "Warenbahn"
und “"Warenprobe" enthalten. Der Begriff “Warenp:obe"
kéonnte bei weiter Auslegung so interpretiert werden, daf
der Teil der Warenbahn, an dem in der Spannmaschine ein
Meffwert ermittelt wird, als Warenprobe angesehen wird.
Far eine derartige Interpretation des Begriffs
"*Warenprobe" sieht die Kammer jedoch keine Stutze in den
urspruinglich eingereichten Unterlagen, da in diesen die
Begriffe *“Warenprobe" und "Warenbahn" stets in
unterschiedlichem Zusammenhang verwendet sind. Diese
Auffassung der Kammer wurde in der mindlichen Verhandlung
vom Vertreter der Beschwerdefihrerin bestatigt, der
ausfihrte, daR die in die Spannmaschine eingefuhrte

Warenbahn keinesfalls als Warenprobe anzusehen ist.

Anspruch 1 stutzt sich im wesentlichen auf die
urspringlichen Anspruche 1 und 3.

Das Merkmal nach dem Oberbegriff von Anspruch 1, daf die
KenngrofRe der Trocknungsbehandlung mit einem vorgegebenen
Sollwert verglichen wird, ergibt sich aus dem
ursprunglichen Anspruch 1 (Merkmal c)), wonach ein
gemessener Wert der Kenngréfie mit einem errechneten Wert

der Kenngréfe verglichen und aus deren Differenz ein
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Korrektursignal zur Beeinflussung des Warmebehandlungs-
verfahrens gebildet wird. Es ist klar, daff es sich bei
dem errechneten Wert um einen vorgegebenen Wert oder
Soll-Wert handelt, da in der Regelungstechnik
Korrektursignale ublicherweise aus einem Vergleich von
Soll-Wert und Ist-Wert gebildet werden.

Anspruch 2 laft sich aus den urspringlichen Anspruchen 1

und 4 ableiten.

Hinsichtlich der Offenbarung des im Oberbegriff des
Anspruchs 2 verwendeten Begriffs "vorgegebener Soll-Wert®

gelten die zu Anspruch 1 gemachten Ausfuhrungen.

Die. abhangigen Anspruche 3 bis 11 entsprechen inhaltlich

den ursprunglichen Anspruichen 5 bis 13.

Die geltenden Anspruche genugen der Bestimmung der
Artikel 84 und 123 (2) EPU.

Neuheit
Die im Verfahren vor der Vorinstanz nachgewiesenen

Druckschriften einschlieflich des im Recherchenbericht

genannten Standes der Technik enthalten keine

"Entgegenhaltung, die alle Merkmale nach Anspruch 1 oder 2

beschreibt. Die Neuheit der Gegenstande dieser Anspruche
wurde im vorinstanzlichen Verfahren auch nicht
bestritten, so daf sich weitere Erdrterungen dieser Frage.
erubrigen. Die Gegenstéande der Anspruiche 1 und 2 gelten

daher als neu im Sinne von Artikel 54 EPU.

Erfinderische Tdtigkeit

Die Kammer sieht die Druckschrift US-A-4 017 722 in

Ubereinstimmung mit der Auffassung der Beschwerdefihrerin
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und der Vorinstanz als nachstkommenden Stand der Technik
an, von dem im Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. 2

ausgegangen wird.

Bei diesem bekannten Verfahren wird der Materialvorschub
{(Maschinengeschwindigkeit) der Spannmaschine als Funktion
von wahrend der Produktion gemessenen warenspezifischen
Kennwerten, namlich der Feuchtigkeit und des spezifischen
Gewichts, geregelt. Die gemessenen Kennwerte werden in
einem Rechner zur Berechnung eines vorausgesagten
Gewichtswertes verarbeitet, wobei aus dem vorausgesagten
Gewichtswert und einem vorgegebenen Sollwert des Gewichts
ein Korrektursignal zur Steuerung der Maschinen-
geschwindigkeit erzeugt wird. Zusatzlich kénnen dber am
Materialauslauf der Spannmaschine vorgesehene Sensoren
fiar die Bahnbreite und das Materialgewicht die Ist-Werte
am Materialauslauf mit den vorausgesagten Gewichtswerten
verglichen und Uber ein Korrektursignal beeinflufit
werden.

Bei dem bekannten Verfahren erfolgt zwar eine "“feed
forward control® (Vorwdrtssteuerung), da gewisse
warenspezifische Kennwerte (Feuchtigkeit und spezifisches
Gewicht) vor der eigentlichen Warmebehandlung an der zu
behandelnden Ware gemessen werden, so daff diese aktuellen
Werte fur das Warmebehandlungsverfahren Berucksichtigung
finden. Jedoch kann hierbei das tatsachliche Verhalten
des Materials bei der Warmebehandlung nicht mit
ausreichender Genauigkeit erfaft werden, so daf damit die
warmebehandlungsanlage nicht bereits beim Anfahren

optimal eingestellt werden kann.

Anspruch 1 bzw. 2 unterscheidet sich von dem Stand der
Technik nach der US-A-4 017 722 durch die Merkmale nach

dem kennzeichnenden Teil des Anspruch 1 bzw. 2.
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Die der ursprunglichen Beschreibung (vgl. Seite 2,
Absatz 2 und Seite 3, Absatz 1) zu entnehmende Aufgabe
besteht darin, ein Verfahren zur Warmebehandlung einer
Warenbahn in einer Spannmaschine zu entwickeln, das sich
durch eine besonders wirtschaftliche und zugleich
materialschonende Regelung auszeichnet, wobei wvon Beginn
der Warmebehandlung an eine hinsichtlich der waren-
spezifischen Charakteristik optimale Einstellung der bei

der Warmebehandlung relevanten Parameter erfolgen soll.

Die Mafnahmen a) und b) gemdff Anspruch 1 bewirken, daR -
die Ubereinstimmung der Eigenschaften der Warenprobe und
des bei der Produktion verwendeten Materials
Vorausgesetét -~ der Trocknungsverlauf des Materials zur
Einstellung der relevanten Parameter des Trocknungs-
prozesses bereits vor Aufnahme der Produktion
herangezogen werden kann und somit von Anfang an
befriedigende Ergebnisse bei dem Verfahren erzielbar

sind.

In analoger Weise laft sich mit den Merkmalen a) bis c)
des Verfahrens zum Fixieren oder Kondensieren einer
Warenbahn nach Anspruch 2 aufgrund der Ermittlung des
Flachengewichtes einer Warenprobe vor Beginn der
Warmebehandlung und der unter Berldcksichtigung des
Flachengewichtes errechneten Prozeffparameter sowie der
Anlagen-Kenngréfen eine genauere Einstellung der
Maschinengeschwindigkeit von Beginn der Warmebehandlung

an erreichen.

Die Anspruche 1 und 2 lésen nach Uberzeugung der Kammer

jeweils die in der Beschreibung angegebene Aufgabe.

- Die negative Beurteilung der Frage der erfinderischen

Tatigkeit durch die Vorinstanz ist in erster Linie auf
die Offenbarung der Entgegenhaltung "Kréll" (vgl. oben
Abschnitt II) gestutzt.

[
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Diese Entgegenhaltung befaft sich auf den Seiten 89 bis
93 mit dem Planen und Bemessen von Trocknern sowie mit
Versuchen, die als Vorarbeit fir Planungen dienen, d.h.
mit der Konstruktion von Trocknungsanlagen. Es ist in
diesem Zusammenhang ausgefuhrt (vgl. Seite 90, Absatz 3),
daff man Versuchsergebnisse stets daraufhin prufen sollte,
ob alle Gegebenheiten im Gut und ob alle Einwirkungen auf
das Gut, die im geplanten Apparat auftreten werden, auch
beim Versuch vorhanden waren. vVon Versuchen im Kleinen
dirfe man nur dann gultige Auskunfte uber den
Trocknungsverlauf im Grofen erwarten, wenn die
Beschaffenheit der Probe und des Gutes sowie die
physikalischen Bedingungen des Trocknungsprozesses
vollkommen uUbereinstimmten.

Der Fachmann entnimmt der Entgegenhaltung somit die
Lehre, daff im Zusammenhang mit Planungsarbeiten zum Bau
einer Trocknungsanlage ein Analogieschluff von einer
Versuchsausfihrung auf die geplante Grofausfuthrung bei
ubereinstimmenden Prozefbedingungen und Eigenschaften von
Probe und wirklichem Gut méglich ist, derart, daf solche
Versuchsergebnisse zur Bemessung von Trocknungsanlagen in
der Grofausfuhrung verwendet werden kénnen.

Eine Anregung, derartige Versuchsergebnisse bei der
Produktion eines im Betrieb befindlichen Trockners zu
dessen Steuerung zu verwenden, kann der Entgegenhaltung
nicht entnommen werden.

> -
Es stellt sich in diesem Zusammenhang die Frage, ob der
mit dem Betrieb eines Trockners befaffte Betriebsingenieur
oder der Konstrukteur eines Trockners als maRgebender

Fachmann anzusehen ist.

Bei der Beantwortung dieser Frage ist von der objektiv
gestellten Aufgabe auszugehen, da vom Fachmann

grundsatzlich erwartet wird, daf er denjenigen Stand der
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Technik, auf dem die gleichen oder &hnliche Probleme
auftreten, kennt und in bestimmungsgeméaffer Weise
anzuwenden vermag. Das vorliegende Problem der Erzielung
einer optimalen Einstellung der relevanten Parameter des
Trocknungsprozesses bzw. der Spannmaschine bereits vor
Beginn der Trocknungsbehandlung betrifft nicht Planung,
Entwurf oder Herstellung einer neuen Spannmaschine,
sondern einen Eingriff in eine fur die Produktion bzw.
Trocknung einer Warenbahn bereitstehende Anlage. Der
Adressat der zugrundeliegenden Aufgabenstellung ist nach
Auffassung der Kammer somit nicht der Konstrukteur einer

Spannmaschine, sondern der Betriebsingenieur.

Es ware allerdings noch die Frage zu untersuchen, ob der
Betriebsingenieur das ihm gestellte Problem an den
Konstrukteur der Trocknungsanlage herantragen wirde, wie
dies von der Vorinstanz in ihrer Entscheidung bejaht
wurde, und welche Anregung er in diesem Fall wvom

Konstrukteur erwarten kénnte.

zunachst ist darauf hinzuweisen, daf der Konstrukteur
einer Spannmaschine im allgemeinen ein Mitarbeiter in
einem mit der Herstellung von Spannmaschinen befaften
Betrieb ist, wahrend der Betriebsingenieur im
Produktionsbereich uUblicherweise Mitarbeiter einer Firma
ist, die als Kunde eine Spannmaschine bei der Hersteller-
firma erworben oder gemietet hat; es kann daher im
vorliegenden Fall nicht von einer spezifisch gegebenen
engern» Zusammenarbeit zwischen Betriebsingenieur und
Konstrukteur ausgegangen werden, wie dies etwa in ein und

demselben Betrieb mdglich ware.

von groRerer Bedeutung ist bei dieser Frage aber die
Uberlegung, daf die vorliegende Aufgabenstellung keine
konstruktiven Anderungen der Spannmaschine impliziert und
dafs solche_inderungen auch nicht Gegenstand des Schutz-

begehrens sind. Es bestand somit fair den Betriebs-

[
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ingenieur keine erkennbare Veranlassung, sich bei der
Suche nach Lésungen der Aufgabe an den Konstrukteur zu

wenden.

Ware der Betriebsingenieur mit seinem Problem dennoch an
den Konstrukteur herangetreten, so ist es nach aAuffassung
der Kammer hoéchst fraglich, ob der Konstrukteur von dem
ihm bei der Anlagenplanung vertrauten Analogieverfahren
in dem Sinne Gebrauch gemacht hatte, daf er dem
Betriebsingenieur eine Anregung zur Einstellung einer in
der Produktion befindlichen Spannmaschine nach dem
Prinzip der Ubertragung von Versuchsergebnissen an einem
Simulationsmodell auf eine Grofausfiuhrung vermittelt
hatte.

Da der Aufbau einer logischen Gedankenkette zum Nachweis
dafur, daff der Stand der Technik gemaff der Entgegen-
haltung "Krdéll®" in Verbindung mit der US-A-4 017 722 zum
Gegenstand des Anspruchs 1 fuhrt, mit, wie vorstehend
dargelegt, erheblichen Zweifeln belastet ist, kommt die
Kammer zu der Auffassung, daff dieser Stand der Technik
dem Fachmann den Gegenstand des Anspruchs 1 nicht
nahegelegt hat.

Die Vorinstanz hat zur Stutzung ihrer Argumentation
mangelnder erfinderischer Tatigkeit auferdem ausgefihrt,
es entspreche dem ublichen Handeln des Fachmanns, in
einem Produktionsbetrieb vor dem Anfahren einer
Verarbeitungsanlage eine Probe des zu behandelnden Gutes
zu nehmen und im Labor zu untersuchen. Als Beispiele
wurden die Stahlanalyse zum Einstellen der
Walzbedingungen in einem Walzwerk und die Rohstoffanalyse

vor der Verarbeitung von Kunststoff genannt.

Zundchst ist zu bemerken, daf die Vorinstanz hierzu keine
Belege angegeben hat, so dafl das diesbezugliche Argument

seitens der Kammer nicht nachprufbar ist. Die genannten
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Beispiele fur die Durchfuhrung von Vorversuchen und die
Verwertung von deren Ergebnissen in der Produktion
beziehen sich auf die Walzwerkstechnologie bzw. die
Herstellung von Kunststoffprodukten aus Rohstoff und
lassen keinen Zusammenhang mit einem Verfahren zum
Trocknen bzw. Fixieren oder Kondensieren einer Warenbahn
erkennen. Andererseits sind die angefuhrten Beispiele
auch nicht so zahlreich und so weit uUber unterschiedliche
Fachgebiete verteilt, daf die Entnahme einer Probe des zu
verarbeitenden Materials in Verbindung mit der Verwendung
der Probenanalyse zur Steuerung einer Arbeitsmaschine in
der Produktion als Allgemeinwissen angesehen werden
kénnte. Nach Auffassung der Kammer hat der Fachmann keine
Veranlassung, auf den Fachgebieten der Walzwerks-
technologie bzw. der Herstellung von Kunststoffprodukten
aus Rohstoff nach Lésungen far die zugrundeliegende, sich
speziell mit der Warmebehandlung von Warenbahnen

befassenden Aufgabe zu suchen.

Anspruch 2 unterscheidet sich inhaltlich von Anspruch 1,
dadurch, daf er im Oberbegriff auf ein Verfahren zum
Fixieren oder Kondensieren einer Warenbahn gerichtet ist,
wie es ebenfalls aus der US-A-4 017 722 bzw. der DE-A-

3 328 557 als bekannt hervofgeht, und daf gemaff dem
kennzeichnenden Teil als warenspezifischer Kennwert
anstelle des zeitlichen Trocknungsverlaufes das
Flachengewicht der Warenprobe ermittelt wird. Da dieser
warenspezifische Kennwert der Probe ebenfalls dazu
benutzt wird, anhand der im Anspruch 2 angegebenen
Prozess- und Anlagenkennwerte die Vorschubgeschwindigkeit
des Warenbahnantriebs zu errechnen und vor Beginn der .
Warenbahnbehandlung einzustellen, gelten fur den
Gegenstand des Anspruchs 2 hinsichlich der erfinderischen

Taétigkeit ebenfalls die Ausfuihrungen zu Anspruch 1.

Die Kammer hat auch die uUbrigen im Recherchenbericht

genannten Druckschriften daraufhin tberpruft, ob diese
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eine Anregung enthalten, zur Lehre gema&f Anspruch 1 bzw.
2 zu gelangen, und ist zu dem Ergebnis gekommen, dafR dies
nicht der Fall ist.

Aus den vorstehend angegebenen Grunden folgt, daf die
Gegenstande der Anspruiche 1 und 2 auf erfinderischer
Tatigkeit im Sinne des Artikels 56 EPU beruhen und diese

Anspruche gemaff Artikel 52 (1) EPU gewdhrbar sind.

Die Anspruche 3 bis 11 sind auf besondere Ausgestaltungen
des Verfahrens nach Anspruch 1 bzw. 2 gerichtet und
deshalb ebenfalls gewahrbar.

Die Anderungen der Beschreibung betreffen deren Anpassung
an die Anspriuche im Rahmen der Regel 27 (1) EPU, so daR

gegen die Beschreibung ebenfalls kein Einwand besteht.

Entscheidungsformel

Aus diesen Griinden wird entschieden:

Die angefochtene Entscheidung wird aufgehoben.

Die Sache wird an die erste Instanz mit der Auflage
zuruckverwiesen, ein Patent mit den in der mindlichen

Verhandlung uberreichten Unterlagen zu erteilen.

.~
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