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Sachverhalt und Antrédge

II.
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Die Beschwerdefihrerin (Einsprechende 01) hat gegen die
am 4. August 1994 zur Post gegebene Zwischenentscheidung
der Einspruchsabteilung uber die Fassung, in der das
Patent Nr. 0 211 216 in gedndertem Umfang aufrecht-
erhalten wurde, die am 7. Oktober 1994 eingegangene
Beschwerde eingelegt. Die Beschwerdebegriindung ist am
10. Dezember 1994 eingegangen. Die Beschwerdegebuhr
wurde am 7. Oktober 1994 entrichtet.

Mit dem Einspruch war das gesamte Patent im Hinblick auf
Artikel 100 a) EPU angegriffen worden. Die
Einspruchsabteilung war der Auffassung, daf die in
Artikel 100 a) EPU genannten Einspruchsgriunde der
Aufrechterhaltung des Patents in geadndertem Umfang nicht

entgegenstunden.

Folgende Druckschriften waren in der Entscheidung bei
der Beurteilung der Patentfahigkeit des Gegenstands
jedes der unabhédngigen Anspriche 1 bis 3 von Bedeutung:

Dl:  US-A-2 232 324
D3:  US-E-22 174 '
D8:  US-A-2 553 966

Die Einsprechenden 02 und 03 haben ihre zunachst
eingelegten Beschwerden mit Schriftsatz vom

24. Januar 1997 bzw. vom 30. Juni 1997 zuruckgenommen.
Gleichzeitig hat die Einsprechende 03 auch ihren

Einspruch'zurﬁckgenommen.
Am 1. Juli 1997 fand eine mundliche Verhandlung statt.

1. Die Beschwerdefuhrerin beantragte, die angefochtene

Entscheidung aufzuheben und das Patent zu widerrufen.
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Die Beschwerdegegnerin (Patentinhaberin) beantragte,
die Beschwerde zuruckzuweisen und das Patent auf der
Basis der in der mundlichen Verhandlung uberreichten
Unterlagen aufrechtzuerhalten (Hauptantrag bzw.

Hilfsantrage).

Die Anspriche 1 bis 3 gemaR dem Hauptantrag, die dem
Wortlaut nach mit den Ansprichen 1 bis 3 der
angefochtenen Entscheidung ubereinstimmen, lauten wie

folgt:

"Verfahren zur spanenden Bearbeitung von rotations-
symmetrischen Werkstuckfldchen, wobei das Werk-

stuck (17) wahrend der Bearbeitung relativ schnell
rotiert und ein scheibenférmiges Werkzeug (11, 11'),
welches an seiner Umfangsfldche mehrere

Schneiden (13) aufweist, hierzu relativ langsam neben
dem Werkstick (17) mit der Drehachse des Werk-

zeuges (11, 11') parallel zur Drehachse des Werk-
stickes (17) drehbar ist, dadurch gekennzeichnet, daf
zundchst eine Grobbearbeitung durch radiales
Einstechen mit den Schneiden (13) von Profilmeifeln
des Werkzeuges (11, 11') wie beim Drehen erfolgt, mit
anschliefender Schlichtbearbeitung durch Einschwenken
einer Schneide (13) aes scheibenférmigen Werk-

zeuges (11) bis zur Verbindungslinie aus dem
Werkstickmittelpunkt und dem Werkzeugmittelpunkt,
wobel die Schneide in Eingriff mit der zu
bearbeitenden, rotierenden Werkstuckflache steht."

"Verfahren zur spanenden Bearbeitung von rotations-
symmetrischen Werkstiuckflachen, wobei das Werk-

stick (17) wdhrend der Bearbeitung relativ schnell
rotiert und ein scheibenférmiges Werkzeug (11, 11'),
welches an seiner Umfangsflé&che mehrere

Schneiden (13) aufweist, hierzu relativ langsam neben
dem Werkstuck (17) mit der Drehachse des Werk-

zeuges (11, 11') parallel zur Drehachse des
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Werkstuickes (17) drehbar ist, gekennzeichnet durch
den mindestens einfachen Ablauf der folgenden

Verfahrensschritte:

- Einschwenken einer Schneide (13) des
scheibenférmigen Werkzeuges (11), so daf’ diese
Schneide (13) mit der zu bearbeitenden
rotierenden Werkstuckflache in Eingriff kommt und
Weiterschwenken dieser Schneide (13) uber die
Verbindungslinie aus Werkstuckmittelpunkt und
Werkzeugmittelpunkt hinaus, bis diese
Schneide (13) auRer Eingriff gerat und noch keine
andere Schneide des scheibenfdérmigen Werk-

zeuges (11) in Eingriff gerét,

- einer Zustellbewegung des Werkzeugmittelpunktes
in Richtung auf den Werkstuckmittelpunkt, bevor
die nachste Schneide des scheibenfdérmigen

Werkzeuges (11) in Eingriff kommt."

"werfahren zur spanenden Bearbeitung von
rotationssymmetrischen Werkstuckflachen, wobei das
Werkstuck (17) wahrend der Bearbeitung relativ
schnell rotiert und'ein scheibenférmiges Werk-

zeug (11, 11'), welches an seiner Umfangsflache
mehrere Schneiden (13) aufweist, hierzu relativ
langsam neben dem Werkstuick (17) mit der Drehachse
des Werkzeuges (11, 11') parallel zur Drehachse des
Werkstickes (17) drehbar ist, gekennzeichnet durch
den mindestens einfachen Ablauf der folgenden

Verfahrensschritte:

- Einschwenken einer Schneide (13) des scheiben-
formigen Werkzeuges (11), so daR diese
Schneide (13) mit der zu bearbeitenden

rotierenden Werkstuckflache in Eingriff kommt und
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Weiterschwenken dieser Schneide (13) bis zur
Verbindungslinie aus Werkstidckmittelpunkt und
Werkzeugmittelpunkt,

- AuRereingriffbringen dieser Schneide (13) durch

Zuruckschwenken und

- Verlagerung des Werkzeugmittelpunktes auf den
Werkstuckmittelpunkt zu Uber die vorherige

Position des Werkzeugmittelpunktes hinaus."

Die unabhangigen Anspruche der vier Hilfsantrage
unterscheiden sich von den obigen Ansprichen durch
Einfigungen von weiteren Merkmalen in diese Anspruche
bzw. durch Zusammenfassung der drei unabhéngigen

Anspriche zu zwel unabhédngige Ansprtche.

Die Beschwerdefihrerin hat im wesentlichen
vorgetragen, daf der Gegenstand der unabhangigen
Anspruche 1 und 2 durch den Stand der Technik geméaf
den Druckschriften (1) oder (8) bzw.(3) oder (8)
neuheitsschadlich vorweggenommen sei, zumindest im
Hinblick auf diesen Stand der Technik nicht auf einer
erfinderischen Tétiggeit beruhe. Letzteres wirde auch
fur den Gegenstand des unabhangigen Anspruchs 3

zutreffen.

Beim Stand der Technik gema&f der Druckschrift (1)
konne auch von einem radialen Einstechen gesprochen
werden, da der Radius des Bogens auf dem das Werkzeug
zur Grobbearbeitung des Werkstiucks diesem zugestellt
wirde, extrem groff sei, was zur Folge habe, daf im
Bereich der zu bearbeitenden Werkstuckflache faktisch
ein radiales Einstechen des Profilmeifels erfolge.
Entscheidend sei, was die Schneide zum Zeitpunkt des
Eingreifens in die zu bearbeitende Werkstuckflache

mache.
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Die Figur VI zeige auch, dafl nach der Grobbearbeitung
sich eine Schlichtbearbeitung der Werkstuckflache
anschlieRe, da die Schneide des oberen Werkzeugs
entlang einer leicht gebogenen Linie tangential zur
bearbeitenden Werkstuckfladche hingeschwenkt werde.
7udem seien die Schneiden des Werkzeugs Teil eines
scheibenfoérmigen Werkzeugs, namlich eines Rahmens,
der sich um eine Welle drehe, welcher alle Merkmale,
die im Oberbegriff der Anspriche zu diesem
scheibenférmigen Werkzeug angegeben wirden, aufweise.
Daher sei auch ein Weiterschwenken der Schneide des
oberen Werkzeugs bis zur Verbindungslinie aus dem
Werkstuckmittelpunkt und dem Werkzeugmittelpunkt

moéglich.

AuRerdem liege es im Bereich des fachmannischen
Konnens die bekannte Werkzeugmaschine, die zur
Bearbeitung von Pleuellagern eingesetzt werde, was
eine Uberlagerung der Drehbewegung der Werkzeuge
durch eine weitere Drehbewegung bedinge, hinsichtlich
ihres konstruktiven Aufbaus so zu vereinfachen, daf
sich mit ihr rotationssymmetrische Werkstuckflachen
gemaf’s den beanspruchten Verfahren durchfuhren lassen.
Der Beschreibung deé Druckschrift (8), insbesondere
der Spalte 5, Zeilen 30 bis 70 in Verbindung mit der
Figur 6 sei eine Grob- wie Feinbearbeitung einer
Werkstickflache, ein Weiterschwenken der Schneiden
des rotierenden Werkzeuges sowie eine Zustellbewegung
des Werkzeugmittelpunkts in Richtung auf den
Werkstuckmittelpunkt bevor die nachste Schneide in

Eingriff komme, zu entnehmen.

Bei der Drehbank nach der Druckschrift (3) erlaube
ein manueller Zustellantrieb die Schneiden des
rotierenden Werkzeugs in Richtung auf das Werkstick
hin oder in entgegengesetzter Richtung zu verlagern.

Es liege fur den Fachmann auf der Hand, die
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Zustellbewegung zu dem Zeitpunkt durchzufihren, wenn
keine Last auf den Schneiden liege, und - da es nur
zweil Moglichkeiten hinsichtlich der Bewegungsrichtung
des Werkzeuges gebe - das Werkzeug entweder weiter
zuzustellen oder zurlUckzufahren. Er habe keine
Schwierigkeiten, die den Umstanden entsprechend
gunstigere Bewegungskombination zu wahlen und somit

zum erfindungsgeméffen Verfahren zu gelangen.

Die Beschwerdegegnerin fuhrte dagegen aus, daR
aufgrund der baulichen Gestaltung der aus der
Druckschrift (1) bekannten Drehbank und der dadurch
bedingten Schwenkbewegungen der Schneiden der
Werkzeuge kein radiales Einstechen dieser Schneiden
wie beim Drehen moglich sei. Ebenso sei eine
Schlichtbearbeitung durch ein Einschwenken der
Schneiden bis zur Verbindungslinie aus dem
Werkstuckmittelpunkt und dem Werkzeugmittelpunkt
nicht mdéglich, da das Bauteil, an denen die Werkzeuge

befestigt seien, keinen definierten Mittelpunkt habe.

Auch bei dem Verfahren nach der Druckschrift (8) sei
ein radiales Einstechen wie beim Drehen nicht
moglich, da mit den in Spalte 5, Zeilen 30 bis 70
beschriebenen zwei Fallen entweder die Schneiden am
Umfang des Werkzeugs exzentrisch angebracht seien
oder - bei einer konzentrischen Anordnung der
Schneiden - die Zustellbewegung ununterbrochen
erfolge, so daR es egal sei, ob uberhaupt ein Zustand
eintrete, bei dem eine Schneide bereits aufer
Eingriff geraten und die néchste Schneide noch nicht

in Eingriff sei.

Die Druckschrift (3) enthalte ebenfalls keine
Hinweise, daf sich mit der aus ihr bekannten Drehbank
eine Abfolge von Grob- und Schlichtbearbeitung
nacheinander durchfuhren lasse. Ihr sei lediglich zu

entnehmen das Werkzeug kontinuierlich anzutreiben und
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kontinuierlich gegen das Werkstuck radial zu
verstellen, bis der gewunschte Solldurchmesser
erreicht sei. Uber ein Weiter- und Zuruckschwenken
der Schneiden und eine Verlagerung des Werkzeug-
mittelpunkts im Sinne der Anspruche 2 und 3 sage

diese Druckschrift nichts aus.

Entscheidungsgrinde

2282.D

Die Beschwerde ist zuldssig.
Hauptantrag
Anderungen

Die in den Ansprichen 1 bis 3 und in der Beschreibung
gemafl der angefochtenen Entscheidung, deren Anderungen
zulassig sind und auch von der Beschwerdefuhrerin nicht
in Frage gestellt wurden, vorgenommenen weiteren
Anderungen betreffen Unrichtigkeiten, deren Berichtigung
derart offensichtlich ist, daf sofort erkennbar ist, daf
nichts anderes beabsichtigt sein konnte, als das was als
Berichtigung vorgeschlagen wurde (vgl. Regel 88 EPU) .

d

Neuheit
Druckschrift (1)

Diese Druckschrift betrifft eine Drehbank zur Grob- und
Feinbearbeitung von wahrend der Bearbeitung rotierenden
rotationssymmetrischen Werkstuckflachen mit zwei
Werkstucktrager fur jeweils ein oberes und ein unteres
Werkzeug, von denen das eine zur Grobbearbeitung, das
andere zur Feinbearbeitung der Werkstickflachen dient.
Die Werkstucktrager sind an einem Rahmen befestigt. Je

nach der Art der an den Werkstucken vorzunehmenden
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Bearbeitung wird der Rahmen mit Hilfe einer Kurbelwelle
derart verschwenkt, daR die Schneide des dafur in Frage
kommenden Werkzeugs auf einem Kreisbogen auf die
Werkstuckfldchen zugeschwenkt und nach Beendigung des
Bearbeitungsvorgangs entsprechend zuritckgeschwenkt wird
(siehe insbes. Seite 2, Zeilen 3 bis 16 und Figuren I
bis VII).

Aufgrund dieser konstruktiven Ausbildung

- drehen sich die Werkzeuge wahrend der Bearbeitung der
rotierenden Werkstuckflachen nicht neben den
Werksticken um eine zur Drehachse dieser Werkstucke
parallelen Drehachse entsprechend dem Oberbegriff der

Anspruche 1 bis 3,

- erfolgt kein radiales Einstechen und ein Einschwenken
der Schneiden der Werkzeuge im Sinne des kenn-

zeichnenden Teils des Anspruchs 1, und

- werden die Schneiden der Werkzeuge nicht uber die
Verbindungslinie aus Werkstuckmittelpunkt und
Werkzeugmittelpunkt hinaus weitergeschwenkt und
Verstellbewegungen des Werkzeugmittelpunkts in
Richtung auf den Werkstﬁckmittelpunkt nicht
durchgefihrt entsprechend den in den kennzeichnenden
Teilen der Anspruche 2 und 3 genannten Verfahrens-

schritte,

wahrend des mit der bekannten Drehbank ausgefidhrten
Verfahrens zur spanenden Bearbeitung der Werkstuck-

flachen.
Druckschrift (3)

Aus dieser Druckschrift ist eine Drehbank bekannt, auf
welcher rotationssymmetrische Werkstuckflachen

bearbeitet werden durch ein Werkzeug in Form eines
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kontinuierlich angetriebenen Scheibenfrasers, das mit
einer zur Drehachse des Werkstucks parallelen Drehachse
rotiert und dabei kontinuierlich auf das Werkstuck
zubewegt wird (siehe Seite 1, linke Spalte, Zeilen 26
bis 40; Seite 2, linke Spalte, Zeilen 9 bis 19). Wie der
Beschreibung in Verbindung mit der Darstellung nach der
Figur 4 zu entnehmen ist, erfolgt die Zustellung des
rotierenden Werkzeugs durch ein radiales Verfahren der
Einheit, auf dem das Werkzeug einschlieflich Antrieb

montiert ist.

Mit dieser bekannten Drehbank wird ein Verfahren

durchgefihrt,

- bei dem die Abfolge von Grofi- und Schlichtbearbeitung

wie im Anspruch 1 angegeben nicht erfolgt, und

- dem ein Weiterschwenken und Zuruckschwenken einer
Schneide des Scheibenfrasers sowie eine Zustell-
bewegung bzw. Verlagerung des Werkzeugmittelpunkts im
Sinne der in den geltenden Anspruichen 2 und 3
angegebenen Verfahrensschritte nicht zu entnehmen

ist.
Druckschrift (8) .

Die Druckschrift (8) beschreibt anhand der Figuren 6 und
7 ein Verfahren zur spanenden Bearbeitung von
rotationssymmetrischen Werkstuckflé&chen, wobei das
Werkstick wahrend der Bearbeitung relativ schnell
rotiert (siehe Spalte 2, Zeilen 34 und 35) und ein
scheibenférmiges Werkzeug, welches an seiner Umfangs-
flache mehrere Schneiden aufweist, hierzu relativ
langsam neben dem Werkstuck mit der Drehachse des
Werkzeuges parallel zur Drehachse des Werkstucks drehbar

ist.
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Nach der Beschreibung (siehe Spalte 5, Zeilen 51 bis 63)
erfolgt eine kontinuierliche radiale Zustellbewegung des
Werkstucks und des Werkzeugs aufeinander zu bis das
Werkstlick den gewlunschten Durchmesser erreicht hat.
Anschlieflend wird diese Zustellbewegung unterbrochen und
das Werkzeug angehalten, damit die gerade mit dem
Werkstick in Eingriff stehende Werkzeugschneide in einer
Verweilstellung auf der Verbindungslinie zwischen dem
Werkstuckmittelpunkt und Werkzeugmittelpunkt far
mindestens eine volle Umdrehung des Werkstucks die
Feinbearbeitung dieses Werkstuicks durchfihren kann, um
die erwuanschte rotationssymmetrische Werkstuckfldche zu
erhalten (siehe auch: Spalte 2, Zeilen 45 bis 48;

Spalte 3, Zeilen 6 bis 12).

Bei diesem bekannten Verfahren erfolgt demnach

- kein radiales Einstechen mit den Schneiden des
Werkzeugs bei der Grobbearbeitung des Werkzeugs und
kein Einschwenken einer Schneide des Werkzeugs bis
zur Verbindungslinie aus dem Werkstuckmittelpunkt und
dem Werkzeugmittelpunkt fur die Feinbearbeitung des
Werksticks entsprechend dem Anspruch 1;

- kein Weiterschwenken‘der mit der zu bearbeitenden
rotierenden Werkstuckfldche in Eingriff stehenden
Schneide des Werkzeugs uber die Verbindungslinie aus
Werkstiuckmittelpunkt und Werkzeugmittelpunkt hinaus,
bis diese Schneide aufer Eingriff gerat und noch
keine andere Schneide des Werkzeugs in Eingriff gerat
und folglich auch keine Zustellbewegung des Werkzeug-
mittelpunkts in Richtung auf den Werkstuckmittel-
punkt, bevor die néchste Schneide des Werkzeugs in
Eingriff kommt entsprechend dem Anspruch 2; und
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- kein AuRereingriffbringen der mit der zu bearbeiten-
den rotierenden Werkstuckfladche in Eingriff stehenden
Schneide des Werkzeugs durch Zurtckschwenken und
keine Verlagerung des Werkzeugmittelpunkts auf den
Werkstuckmittelpunkt zu uber die vorherige Position
des Werkzeugmittelpunkts hinaus entsprechend dem

Anspruch 3.

Far ihre Behauptung wahrend der mindlichen Verhandlung,
da® die beanspruchten Verfahren mit Hilfe irgendeines
beliebigen Computerprogramms auf bekannten Werkzeug-
maschinen durchfuhrbar seien, hat die Beschwerdefihrerin
keine Druckschriften oder sonstige Beweismittel

vorgelegt.

Der Gegenstand der unabhangigen Anspriche 1, 2 und 3
gemaf dem Hauptantrag gilt daher als neu
(Artikel 54 (2) EPU).

Erfinderische Tatigkeit

Die Nachteile der bekannten Verfahren sind darin zu
sehen, daf jeweils ein spezieller Bearbeitungsvorgang
fur einen speziellen Bearbeitungsfall festgelegt wird,
jedoch keine Abfolge'vo% Bearbeitungsvorgangen gegeben
ist, die eine Komplettbearbeitung eines Werkstucks
ermdglicht. Der Erfindung liegt daher die Aufgabe
zugrunde, ein Bearbeitungsverfahren fur an sich bekannte
Maschinen und Werkzeuge zu schaffen, mit dem die not-
wendigen Bearbeitungsstufen eines rotationssymmetrischen
Werkstucks nach dem jeweils als technisch und
wirtschaftlich gunstig angesehenen Bearbeitungsprinzip

vollzogen werden.

Diese Aufgabe wird durch die in den unabhéangigen
Anspruchen angegebenen Verfahrensschritte geldst, durch
die bei der Bearbeitung eines schnell rotierenden

Werksticks auf einer Werkzeugmaschine mit einem
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scheibenférmigen Werkzeug, das an seiner Umfangsflache
mehrere Schneiden aufweist und relativ langsam im

Vergleich mit dem Werkstuck angetrieben wird, fur jede
Bearbeitungsart der jeweilige als technisch zweckmaRig
und wirtschaftlich vorteilhaft angesehene Bearbeitungs-

vorgang ausgewahlt wird.

Der Druckschrift (8), die als einzige der genannten
Druckschriften ein Verfahren entsprechend dem
Oberbegriff der geltenden Anspruche offenbart, ist die
Lehre zu entnehmen, nach erfolgter Grobbearbeitung durch
eine kombinierte Zustell- und Drehbewegung fur eine
bestimmte Zeit die Zustellbewegung von Werkstuck und
Werkzeug zu unterbrechen und letzteres derart
anzuhalten, dafR die Schlichtbearbeitung durch die schon
mit dem weiterrotierenden Werkstuck in Eingriff
befindliche Schneide erfolgt. Eine Grobbearbeitung des
Werkstiicks mittels Einstech-Drehen der Schneiden des
Werkzeugs, also bei angehaltenem Werkzeug, und ein
Einschwenken der Schneide des Werkzeugs bis zur
Verbindungslinie aus dem Werkstuckmittelpunkt und dem
Werkzeugmittelpunkt ist daher nicht moéglich, ebenso
nicht ein Weiterschwenken dieser Schneide uber die
genannte Verbindungslinie hinaus bzw. bis zu dieser
Verbindungslinie gemafd Anspruch 1 und 2. Ebenso ist
nirgends in der Druckschrift (8) von einem Zuruck-
schwenken der Schneiden gema&f Anspruch 3 die Rede, um
sie nach Beendigung eines Schnitts aufer Eingriff mit
dem Werkstuck zu bringen. Die Druckschrift (8) kann
daher dem Fachmann keine Anregung geben, die
verschiedenen Schwenkbewegungen der Schneide eines
scheibenfdérmigen Werkzeugs gemdaf den Ansprichen
vorzunehmen, um dadurch den Umstdnden entsprechend einen
jeweils gunstigen und den Verschleifs des Werkzeugs

mindernden Bearbeitungsvorgang zu erzielen.
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Das mit der aus der Druckschrift (1) bekannten Drehbank
ausfihrbare Verfahren kann dem Fachmann gleichfalls
keine Lésung im Sinne der Anspruiche vermitteln, da
aufgrund der konstruktiven Ausbildung dieser Drehbank
sowohl bei der Grob- als auch bei der Schlicht-
bearbeitung des Werksticks die Schneiden der ent-
sprechenden Werkzeuge nur auf einem Kreisbogen auf das
zu bearbeitende rotierende Werkstiick hingeschwenkt bzw.
von diesem weggeschwenkt werden kénnen, so daR ein
radiales Einstechen der Schneide z. B. zur Grob-
bearbeitung nicht méglich ist. Ein Weiterverschwenken
der Schneiden bis zur oder Uber die Verbindungslinie aus
dem Werkstuckmittelpunkt und dem Werkzeugmittelpunkt
hinaus, ist entsprechend der Lehre dieser Druckschrift
nicht vorgesehen. AuRerdem findet sich in der
Druckschrift (1) kein Hinweis hinsichtlich einer
Bewegung des Werkzeugmittelpunkts in Richtung des
Werkstuickmittelpunkts, da die Kurbelwelle, mit deren
Hilfe der Rahmen mit den Werkzeugen verschwenkt wird und
im Gestell der Drehbank gelagert ist, in letzterem nicht

verschiebbar gelagert ist.

Da bei dem mit der Drehbank nach der Druckschrift (3)
ausfuhrbaren Verfahren nicht nur das Werkstuick sondern
auch das Werkzeug wahrend des gesamten Bearbeitungs-
vorgangs kontinuierlich angetrieben und das Werkzeug
kontinuierlich radial auf das Werkstick zugestellt wird,
bis der Solldurchmesser erreicht ist, bleiben die
Schneiden ebenfalls kontinuierlich in Eingriff am
Werkstuck. Eine Grobbearbeitung von rotations-
symmetrischen Werkstuckflachen durch radiales Einstechen
mit den Schneiden des Werkzeugs ist daher nicht
vorgesehen, da es dazu auch des Anhaltens des Werkzeugs
bedarf. Gleichfalls deutet nichts darauf hin, daf eine
Schneide des Werkzeugs erst in Eingriff am Werkzeug
gerat, wenn die vorhergehende Schneide bereits aufier
Eingriff geraten ist. Auch fiur die Ansicht der
Beschwerdefuhrerin, daf es fur den Fachmann auf der Hand
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liege, mit Hilfe des vorhandenen Zustellantriebs das
Werkzeug manuell auf das Werkstick zustellen, wenn eine
Schneide gerade nicht in Eingriff mit dem Werkstuck
stehe, findet sich in der Druckschrift (3) kein Beleg.

Aus alldem folgt, daR die durch die Druckschriften (8),
(1) und (3) vermittelten Lehren weder fur sich noch in
Verbindung miteinander ausreichen, um dem Fachmann die
Anregung zu geben, aufgrund deren er ohne erfinderische
Tatigkeit in der Lage wéare, Verfahren gemaf den
Anspruchen 1, 2 und 3 zu schaffen, die ihm auf einer
Werkzeugmaschine verschiedene Bearbeitungsvorgénge an
einer rotationssymmetrischen Werkstickflache unter den
sowohl technisch als auch wirtschaftlich als gunstig

angesehenen Bedingungen ermoglichen.

Der Gegenstand der unabhadngigen Anspritche 1, 2 und 3
gemédfl dem Hauptantrag beruht somit auf einer
erfinderischen Tatigkeit im Sinne von Artikel 56 EPU.

Das Patent kann deshalb mit den Ansprtchen 1, 2 und 3
gemafl dem Hauptantrag in dem gednderten Umfang

aufrechterhalten werden.

Ll
»

Entscheidungsformel

Aus diesen Grinden wird entschieden:

2282.D

Die angefochtene Entscheidung wird aufgehoben.

Die Angelegenheit wird an die erste Instanz
zuruckverwiesen mit der Auflage, das Patent mit
folgenden Unterlagen aufrechtzuerhalten:
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- Anspruche und Beschreibung (Spalten 1 bis 8)

uberreicht in der mindlichen Verhandlung

- Figuren 1 bis 7 gemdR dem erteilten Patent.

Der Geschaftsstellenbeamte: Der Vorsitzende:
%Z Mer
/ o m (wc et
Fabiani idenschwarz

Geschiftsstelle
Beglaubigt/Cartified Registry/Greffe

oo 0 1, SEP. 1997

2282.D






