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Sachverhalt und Antréage

Auf di e europdai sche Patentannmel dung Nr. 92 106 609.8
wur de das europai sche Patent Nr. 0 512 295 erteilt.

1. Der von der BeschwerdefUhrerin (Ei nsprechenden)
ei ngel egte, auf einen Einspruchsgrund genmal
Artikel 100 a) EPU (fehlende erfinderische Tatigkeit)
gestutzte Einspruch, in demzum Stand der Technik u. a.
auf die Druckschriften

D1: EP-A-0 302 283
D2: EP-A-0 379 835
D5: DE- A-2 745 508
D7: DE- A-2 455 365
D8: US-A-2 075 294
D9: US- A-3 540 395

D10: EP- A-0 143 032

verw esen wurde, wurde von der Einspruchsabteilung mt
der am 2. Juni 1998 zur Post gegebenen Entschei dung
zur ickgew esen

1. Gegen diese Entscheidung | egte die Beschwerdefihrerin
unter Entrichtung der Beschwerdegebihr am 29. Juli 1998
Beschwerde ein. Di e Beschwerdebegrindung i st am 2
Okt ober 1998 ei ngegangen.

| V. Am 24. April 2001 wurde vor der Beschwer dekammer
nmindl i ch ver handel t.

Di e Beschwerdefdhrerin (Ei nsprechende) beantragte die

Auf hebung der angef ochtenen Entschei dung und den
W derruf des Patents.
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D e Beschwerdegegnerin (Patentinhaberin) beantragte, die
Beschwer de zuridckzuwei sen das Patent mt fol genden
Unt erl agen aufrecht zuerhal ten

Anspruch 1, eingereicht in der mindlichen Verhandl ung,
Anspriche 2 bis 8, Beschrei bung und Zei chnungen w e
erteilt.

Der geltende Anspruch 1 hat fol genden Wrtl aut:

"Verfahren zur Herstellung ei nes Viskositéats-

Dr ehschwi ngungsdanpfers, mt einer am Danpfer gehduse
ausgebi |l deten, mt einem viskosen Danpfungsmtt el
gefullten Arbeitskammer (5), in welcher sich ein

sei sm scher R ng befindet, wobei der Gehausekorper (1)
des Drehschw ngungsdanpfers aus ei ner vorzugswei se aus
Ti ef zi ehbl ech best ehenden Bl echronde (7) gefertigt wird
und di e Forngebung des CGehdusekorpers (1) in einer

Dr ickbank i m Druck- Unfornverfahren geschi eht, dadurch
gekennzei chnet, dall di e Arbeitskamer eine Rickwand
(15), einen einstickig mt der Rickwand (15) verbundenen
| nnenmantel (17) und einen einstickig mt der Rickwand
(15) verbundenen Auflenmantel (19) aufweist, wobei in

ei nem Zwi schenschritt alle Wandteil e der Arbeitskammer
(5) durch ein Spaltverfahren an der Bl echronde (7)
gewonnen werden."

Das Vorbringen der Beschwerdefihrerin | &3t sich we
fol gt zusanmenfassen:

Fur die Herstellung des durch Drickunfornmen aus Bl ech
gefertigten gattungsgemalRen Drehschw ngungsdanpfers nach
der D1 sei der Bl echunforntechni ker zustandi g, der auch
schon das bei der Herstellung von Keilrienenschei ben,

Fel gen und Brensenteil en angewandt e Spal tverfahren



1255.D

- 3 - T 0759/ 98

gekannt habe. Es treffe zwar zu, dal sich die
Querschnittsgeonetrie des in der Dl gezeigten Danpfers
schl echt fir das Spaltverfahren eigne, jedoch sei aus
der D2 ein Danpfer bekannt, der offensichtlich einteilig
sei und sowohl durch G efRen als auch durch Spalten
hergestellt werden koénne. Die unterschiedlichen
Wandst ar ken des bekannten Danpfers nach der D2 im

Berei ch der Arbeitskamrer und imzentral en Bereich

i eBen den Fachmann erkennen, dal3 di eser Danpfer, dessen
Geonetrie vol | konmen der Geonetrie des nach dem
Streitpatent hergestellten Gegenstandes entspreche,
besonders gut durch Spalten hergestellt werden kdnne.

Zudem | ehre auch der Facharti kel nach der D12

(Maschi nenmar kt 93 (1987) 40, Seite 38 "Aus ei nem Stick
Konpl exe Teil e aus Bl echronden profilieren im Spalt-

St auch- Verfahren"), dalR das Spal tverfahren dem

al | genei nen Fachw ssen des Bl echunf or nt echni kers
zuzuordnen sei, wobei es das Ziel jeder Fertigung sei,
ein niglichst einfach geforntes und preiswertes Wrkzeug
zu benutzen. Weiter werde in der D12 auf di e Anwendung
des Spal tverfahrens bei m Bear beiten ei ner Bl echpl ati ne
hi ngewi esen, wobei das aufgespal tene Werkstuick in ei nem
For mver kzeug noch weiterbearbeitet werde. Der Fachmann
wi sse auch, dalR sich die bei der D2 gezeigte Geonetrie
bei hohen Stickzahl en durch G efRen und bei niedrigeren
St tickzahl en unter Anwendung der Bl echt echnol ogi e durch
Spal ten sinnvoll herstellen | asse. Bei sehr grof3en

St ickzahl en stinde auch noch das Ti efzi ehverfahren mt
ei ner Stufenpresse zur Verfligung, wahrend bei ganz
geringen Stuckzahl en die Herstellung durch Drehen
zweckmaldi g sei .

Der Fachmann wirde demmach ohne erfinderi sches Zutun
ent sprechend der geforderten Stickzahl eines der ihm
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bekannten Herstellungsverfahren zum Fertigen des

Dr ehschwi ngungsdanpfers nach der D2 anwenden. |Im
Zusanmmenhang mt dem Spal tverfahren w sse er auch, dal3
das Werkstick nach dem Spalten noch durch weitere

Ver formung sei nem Endzust and zugef ihrt werden konne, w e
dies die D12 of fenbare. Das Herstellungsverfahren nach
dem Anspruch 1 beruhe demmach nicht auf einer
erfinderischen Tatigkeit.

Di e Beschwerdegegnerin trug i mwesentlichen fol gendes
Vor:

Die Herstellung der seit den 50er Jahren im Ei nsatz
befindlichen Vi skositats-Drehschwi ngungsdanpfer habe
sich von dem urspringlich angewandt en Ausdrehen Uber das
bei hohen Stuckzahl en all genein Ubliche G elRen mt
anschl i eRender Nachbear beitung hin zur Herstellung aus
Bl ech entw ckelt, wobei die durch die Bl echbearbeitung
ent st andenen Tei |l st tcke durch Schwei en und
Nachbear bei t en zum Endpr odukt gefornt worden seien. Bei
di eser Bl echtechnol ogi e sei bei m Nachbear beiten auch das
Dr ickverfahren, we es aus der D1 ersichtlich sei, zur
Anwendung gekommen. Bei dem Danpfer nach der D1 sei der
Bef esti gungsfl ansch i m Gegensatz zu den nach anderen
bekannt en Herstell ungsnet hoden gefertigten Danpfern, bei
denen der Flansch in radialer Verlangerung der

Ar bei t skamrerr ickwand verl aufe, i m Radi al berei ch der

axi al en O fnung der ringform gen Arbeitskanmer
angeordnet worden und diene mt seinemradial &aul3eren

Ri ngberei ch als Deckel der Arbeitskanmer. Des weiteren
habe di eser Befestigungsflansch aufgrund ei nes weiteren
aus dem Danpf er gehduse ausgefornten radi al en

Fl anschteil s eine wesentliche Verstarkung erfahren.

Bei der erfindungsgemallen Anwendung des Spal tverfahrens
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sei der Befestigungsflansch wi eder radial innerhalb der
Kammer r tickwand angeor dnet worden. Dabei habe sich die
durch das Spalten bedingte, imVergleich zu den Kamrer -
wandungen gr 63ere Wandst ar ke des Befestigungsfl ansches
als ein vorteil hafter Nebeneffekt dieses Verfahrens
erw esen.

Zur Herstellung der in der D2 of fenbarten Danpfer-
geonetrie hatten, mt Ausnahnme des Drickverfahrens nach
der D1, die weiteren oben genannten Herstell ungs-
verfahren zur Verfigung gestanden. In den 45 Jahren, in
denen Danpfer der in Rede stehenden Art hergestellt

wur den, sei das Spal tverfahren nicht zur Anwendung
gekommen, obwohl es seit den 30er Jahren schon all genein
bekannt war. Dem Fachmann hatten al so am Annel det ag des
Streitpatents zur Herstellung des Danpfers nach der D2
mehrere in di esem Zusanmenhang schon benutzte Verfahren
zur Verflgung gestanden und di e D2 habe i hm kei nen

H nwei s gegeben, das bisher bei der Danpferherstellung
ni cht benutzte Spal tverfahren anzuwenden. Auch der
Facharti kel gemalR D12 enpfehle in di esem Zusammenhang
nicht, den in Rede stehenden Danpfer durch Spalten zu
fertigen. Das Spalten sei imubrigen, we deminsgesant
auf gedeckten Stand der Techni k zu entnehnen sei, i mrer
dann zur Anwendung gekonmmen, wenn radi al offene
Fornkorper we z. B. Radfel gen oder Keilrienmenschei ben
zu fertigen waren. Bei den gattungsgenalf3en Vi skositats-
Schwi ngungsdanpfern o6ffne sich jedoch die Arbeitskamer
axial, so dall sich ihre geonetrische Formvon den radi al
of f enen Konstruktionen nach den bi sher durch Spalten
hergestel | ten Gegenstanden unterscheide. Somt sei beim
Streitpatent durch die Herstellung mttels Spalten
zusanmen nmit den nachfol genden Drickvorgangen ein nicht
nahel i egender Fertigungsweg verw rklicht worden. Das
Ver f ahren nach dem Anspruch 1 beruhe demach auf
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erfinderischer Tatigkeit.

Ent schei dungsgr tinde

1255.D

Di e Beschwerde entspricht den Artikeln 106 bis 108 sow e
den Regeln 1 (1) und 64 EPU. Sie ist zul 4ssig.

Zul assi gkeit der Anderungen

Der geltende Anspruch 1 unterscheidet sich vom
urspriunglichen und unverandert erteilten Anspruch 1
durch di e Beschrankung auf Vi skositéats-Drehschw ngungs-
danpfer sowie auf die in Figur 1 des Streitpatents

of fenbarte Bauform des Danpfers, bei der der

Schwi ngungsdanpfer mt ei ner Rickwand, einem ei nstuckig
mt der Rickwand verbundenen |Innenmantel und ei nem
ebenfalls einstickig mt der Rickwand verbundenen
AuBenmant el versehen i st.

Der Anspruch 1 entspricht somt unbestritten den
Anf or derungen von Artikel 123 (2) und (3) EPU

Neuhei t

Di e Druckschrift D1 offenbart ein Verfahren zur
Herstel l ung ei nes Vi skositats-Drehschwi ngungsdanpfers
aus einer Bl echronde, wobei die Forngebung des
CGehausekoérpers in einer Driuckbank im Drick-Unform
verfahren erfol gt. Bei diesem bekannten Verfahren wrd
ei n aus Arbeitskamer und Fl anschschei benhal fte

best ehender Gehausekor per ausgehend von der Bl echronde
ausschliefl3lich durch Drickvorgange gefertigt. Beim
beansprucht en Verfahren hi ngegen werden in ei nem

Zw schenschritt alle Wandteil e der Arbeitskamer durch
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das Spal tverfahren gewonnen, wobei, wie dies im

(ber begri ff des Anspruchs 1 angegeben ist, anschlielRend
noch ein Drick-Unfornmverfahren angewandt wird. Das
Ver f ahren nach dem Anspruch 1 unterscheidet sich demach
von dem bekannten Verfahren nach der D1, das zur
Formul i erung des oerbegriffs diente, durch den im
Kennzei chen des Anspruchs 1 definierten, auf dem

Spal t ver f ahren beruhenden Zw schenschritt.

In der Druckschrift D2 ist ein an ei ner Schwungnasse

ei ner Wl |l enanordnung befestigter Viskositats-

Dr ehschwi ngungsdanpf er gezeigt, dessen Querschnitt dem
Querschnitt des durch das beanspruchte Verfahren
hergestel lten, i m Ausfuhrungsbei spiel (Figur 1) des
Streitpatents gezei gten Schw ngungsdanpfers entspricht.
In der D2 sind jedoch kei ne Angaben zur Herstellung des
Dr ehschwi ngungsdanpf ers gemacht, der nach den
unbestrittenen Angaben der Beschwerdegegnerin, w e an
sich bei Danpfern bekannt, u. a. durch Ausdrehen oder

G elBen mt entsprechender Nachbearbeitung hergestellt
wer den kann. |rgendwel che Angaben oder H nwei se, dal3 ein
sol cher Danpfer mt einem Verfahren gemald dem Anspruch 1
des Streitpatents hergestellt werden kann, sind in der
D2 ni cht vorhanden.

Di e wei teren Entgegenhal tungen befassen sich mt dem
Spal tverfahren bei der Fertigung von Keilrienenschei ben,
Radf el gen oder Brensteil en, wobei in dem Facharti kel
nach der D12 das Spalten von Bl echronden in Verbi ndung
mt weiteren Arbeitsschritten, wie Profilieren, Stauchen
und d attwal zen erl &utert ist und in di esem Zusammenhang
| ediglich auf die Fertigung von Mehrfachkeilriemnmen-

schei ben und Fel genradern verw esen w rd.

Somt ist deminsgesam aufgedeckten Stand der Technik
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das beanspruchte Herstellungsverfahren weder
ausdr tcklich noch inplizit zu entnehnen.

Das Verfahren nach dem Anspruch 1 des Streitpatents i st
daher unbestritten neu.

Erfinderische Tatigkeit

Seit Jahrzehnten werden Vi skositats-Schw ngungsdanpfer
der in Rede stehenden Bauart mt einstiuckig oder
mehr st icki g geferti gt em Gehausekér per hergestellt, we
di e Beschwer degegnerin dargel egt hat. Ein sol cher

Vi skosi t at s- Dr ehschw ngungsdanpfer wei st in bekannter
Wi se ei nen Gehausekdrper mt einer einstiuckig aus
Rickwand, | nnenmantel und AuRenmant el best ehenden
Arbei t skammer sowi e ei nem dazu radi al nach innen

ver | auf enden Befestigungsflansch auf. Die mt ei nem

vi skosen Danpfungsmttel gefillte Arbeitskamer ninm
ei nen sei sm schen Ring auf und wird von ei nem

ri ngf orm gen bzw. schei benf 6rm gen Deckel abgeschl ossen.
Danpfer dieser Bauart sind allgenein bekannt, wie z. B
die D1 oder die D2 zeigen. Bei der D1 werden

Bef esti gungsfl ansch und Arbeitskanmer genei nsam aus

ei ner Ronde durch Dricken gefornt, wobei sich der

Bef esti gungsfl ansch in der radial en Offnungsebene der
Ar bei t skamrer erstreckt. Der radial innere Bereich einer
mt ihrem Aul3enrand al s Deckel der Arbeitskanmmrer

di enenden Schei be verstarkt den aus der gl ei chen Ronde
w e die Arbeitskamer gefornten Befestigungsflansch

Bei der Danpferausfihrung nach der D2 verl auft der

Bef esti gungsfl ansch 14, wie schon erwahnt, radial in
Ver | &ngerung der Rickwand 18 der Arbeitskamrer. Danpfer
mt dieser Ceonetrie sind, wie die Beschwerdegegnerin
gl aubhaft dargel egt hat, vor dem Prioritétstag
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ei nsticki g durch G eRen bzw. Gesenkschm eden mt

ent sprechender Nachbearbeitung und zwei st ticki g durch
Ti ef zi ehen und Verschwei Ben hergestellt worden. Die
genannten Herstel |l ungsverfahren konmren nach Angabe

bei der Verfahrensbeteiligter in Abhangi gkeit von der
gefertigten Stiuckzahl des jeweiligen Danpfers zur
Anwendung. Ei n hoher Aufwand auf der Werkzeugseite, w e
bei m G ef3en, Cesenkschm eden und Ti ef zi ehen | ohnt sich
of fensichtlich bei hohen Stickzahl en, wédhrend far
geringe Stickzahlen das mt nehrfachem Unspannen

ver bundene Dricken (nach der Dl1) oder fur sehr Kkleine
St ickzahl en das Ausdrehen enpfehl enswert ist. Das an
sich seit Jahrzehnten bekannte und angewandte

Spal tverfahren ist, wie beide Verfahrensbeteiligte
versi cherten, vor demPrioritatstag des Streitpatents
bei der Herstellung der in Rede stehenden

Dr ehschwi ngungsdanpfer nicht zur Anwendung gekommen.

Der durch Drucken hergestellte Gehdusekorper nach der D1
i st aufgrund seines radial innerhalb der Arbeitskammer-
of f nung |i egenden Befestigungsflansches mt Hilfe des
beim Streitpatent beanspruchten Verfahrens kaum

herstell bar, was auch von bei den Verfahrensbeteiligten
bestéatigt wurde. Ein mt allen Herstellungsverfahren

ei nschliel3lich des Spaltens vertrauter Fachmann wirde
daher di e Anwendung des an sich bekannten Spaltens bei

ei nem Danpfer nach der D1 nicht in Betracht ziehen,

sel bst wenn er die in der D1 beschri ebene Herstellung
aus den in der Beschrei bungseinleitung des Streitpatents
genannten G inden als noch nicht vol |l befriedi gend
ansehen sol lte.

Die aus der D2 (Figur 2) ersichtliche Querschnitts-
geonetrie des Viskositats-Drehschwi ngungsdanpfers kann
unbestritten sowohl durch bekannte Danpferherstell ungs-
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verfahren, we G ellen, CGesenkschm eden und Ausdrehen als
auch durch das beim Streitpatent beanspruchte Verfahren
verw rklicht werden. D e Beschwerdefihrerin vertrat
daher die Auffassung, dalR der mt der Bl echunfornmngs-
technol ogi e vertraute Danpferfachmann aufgrund sei nes
Fachwi ssens, das die Herstellung von Rotati onskdr pern
aus Bl echronden durch Spal ten einschliel3t, beim
Betrachten des Danpfers nach der D2 zur Erkenntnis

gel angt, dafl zum ndest bei mttleren Stickzahl en das
Spalten eine vorteil hafte Fertigungsnet hode zum
Herstel |l en di eser Danpferbauart darstelle. Auch die
gegenuber den Kanmerwandungen gr 6RBere Di cke des

Bef esti gungsfl ansches bei der D2 enpfehl e dem

fachmanni schen Betrachter eine Ausformung der

Kammer wandungen durch Spal ten.

D e Beschwerdekamer kann sich jedoch aus fol genden

G unden di eser Auffassung nicht anschliefl3en: D e
Druckschriften D5 und D7 bis D10 sow e D12 und D13
zeigen jeweils die Anwendung des Spaltverfahrens im
Zusammenhang mt der Herstellung von Keilrienenschei ben,
Fel gen, Radern und Brensbacken. Bei diesen rotations-
symetri schen bzw. kreissegnentform gen Wer kst icken wird
di e Spal t mret hode angewandt, um am Werkstick in

Unf angsri chtung verl auf ende Bereiche zu fornmen, die

ent sprechend dem Profil einer Radfel ge oder einer

Kei l ri enschei bennut radial offen bzw. nach dem radi al en
Spal ten zur Erzeugung eines T-form gen Profils

pl att gedrickt sind. Bei den Drehschw ngungsdanpfern nach
der Erfindung hat die Arbeitskanmmer jedoch im
Querschnitt ein Profil, das im Gegensatz zu den

vor genannt en Wer kst ticken nicht radial, sondern axial
offen ist. Fur die Herstellung sol cher Werksticke mt in
Unf angsri chtung nicht offenen Profilen ist dem Stand der
Techni k kein Beispiel fur die Anwendung des
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Spal tverfahrens zu entnehnen. Aulerdem | aRt sich die in
der D2 gezeigte und durch das beanspruchte Verfahren
errei chbare Querschnittsgeonetrie offensichtlich durch
di e bekannten Spal tverfahren zusammen mt den bekannten,
bei der Felgen- und Ri enmenschei benferti gung verwendet en
Unf or mvor gangen ni cht verw rklichen. Es ist auch nicht
nmogl i ch, die aus der D1 bekannte Drilckunfornmung mt der
an sich bekannten Spal t net hode zu konbi ni eren, da, we
bereits erwdhnt, die in der D1 offenbarte
Danpfergeonetrie mt dem Spalten nicht vereinbar ist.

Die imAnspruch 1 des Streitpatents beanspruchte

Konbi nati on eines in einem Zw schenschritt zur Anwendung
komrenden Spal t vorganges mit den Arbeitsschritten eines
Dr Gck- Unf ornver f ahrens zur Herstellung ei nes Danpfers

di eser Geonetrie |alt sich demach nicht in einfacher
Wei se durch nahel i egende Uberl egungen aus dem Stand der
Techni k und dem spezi el |l en Fachw ssen herleiten.

Das Verfahren nach dem Anspruch 1 beruht daher auf
erfinderischer Tatigkeit (Artikel 56 EPU).

Das Patent hat somt aufgrund der geltenden Anspruchs-
fassung Best and.

Ent schei dungsf or nel

Aus di esen G unden wrd entschi eden:

1. Di e angefochtene Entschei dung wi rd auf gehoben.

2. Die Sache wird an die erste Instanz mt der Anordnung
zur ickverw esen, das Patent mt fol genden Unterl agen
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aufr echt zuer hal t en

Anspruch 1, eingereicht in der mindlichen Verhandl ung am
24. April 2001,

Anspriche 2 bis 8, Beschrei bung und Zei chnungen, w e

erteilt.
Der CGeschaftsstell enbeante: Der Vorsitzende:
S. Fabi ani F. Gunbel
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