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BESCHLUSS

In der Einspruchssache

betreffend das Patent 198 20 058

BPatG 154
08.05



hat der 9. Senat (Technischer Beschwerdesenat) des Bundespatentgerichts auf
die mundliche Verhandlung vom 11. Januar 2010 unter Mitwirkung des Vorsitzen-
den Richters Dipl.-Ing. Pontzen sowie der Richter Dipl.-Ing. Bulskamper, Paetzold

und Dr.-Ing. H6chst

beschlossen:

Das Patent wird beschrankt aufrechterhalten mit folgenden Unter-

lagen:

Patentanspriche 1 und 9 gemafl Hauptantrag, Uberreicht in der
mindlichen Verhandlung vom 11. Januar 2010,

Patentansprtiche 2 bis 8, 10 bis 26 gemal3 Patentschrift,
Beschreibung und

Zeichnungen, Figuren 1 bis 11 gemal} Patentschrift.

Grinde

Gegen das am 6. Mai 1998 angemeldete und am 18. Méarz 2004 veroffentlichte

Patent (Streitpatent) mit der Bezeichnung



"Verfahren zum Zerteilen von Produktlaiben sowie Vorrichtung

zu seiner Durchfihrung”

ist von den Einsprechenden | und Il gemeinsam Einspruch eingelegt worden.

Die Einsprechenden machen geltend, dass der Gegenstand des Streitpatents un-

zulassig erweitert worden und zudem nicht patentfahig sei, weil das beanspruchte

Verfahren nach Patentanspruch 1 und die beanspruchte Vorrichtung nach Patent-

anspruch 9 nicht auf erfinderischer Tatigkeit beruhten. Zur Stitze ihrer Vorbringen

verweisen sie auf die Druckschriften

D1
D2

D3
D4
D5
D6
D7
D8
D9
D10
D11
D12

D13
D14

US 5,117,717 A

JP 9-29693 A sowie zugehoriges Abstract und englische Uberset-
zung der Anspriche 1 bis 8

WO 93/22114 Al

EP 0500478 Al

FR 2 632 098 Al

DE 38 08 790 Al

IE S577866

US 3,527,083

DE 196 04 254 Al

DE-OS 2 261 239

DE 19518 583 Al

6 Seiten Unterlagen zu einer behaupteten offenkundigen Vorbe-
nutzung

US 5,481,466 A

DE 80 13 099 U1.

Auf die zunachst durchgefihrte mindliche Verhandlung vom 11. Mai 2009 wurde

den Einsprechenden die hilfsweise beantragte Schriftsatzfrist zur Recherche hin-

sichtlich aus der Beschreibung aufgenommener Merkmale gewahrt.



In der weiteren mundlichen Verhandlung vom 11. Januar 2010 beantragen die

Einsprechenden Ubereinstimmend,

das Patent zu widerrufen.

Die Patentinhaberin stellt den Antrag,

das Patent beschrankt aufrecht zu erhalten mit folgenden Unterla-

gen:

- Patentanspriche 1 und 9 gemalR Hauptantrag, tberreicht in der
mindlichen Verhandlung am 11. Januar 2010, Patentanspri-
che 2 bis 8 und 10 bis 26 gemal} Patentschrift,

- Beschreibung und

- Zeichnungen, Figuren 1 bis 11 gemald Patentschrift.

Sie widerspricht dem Vorbringen der Einsprechenden. Die geltend gemachten Wi-

derrufsgriinde seien nicht gegeben.

Der geltende Patentanspruch 1 nach Hauptantrag lautet:

Verfahren zum Zerteilen von Produktlaiben (12) in einer Schneid-
maschine (10) mit einem Schneidelement (28) und mit einer Ein-
richtung (32 bis 54) zum Zustellen des Produktlaibes (12) gegen

das Schneidelement (28), mit folgenden Verfahrensschritten:

a) Bestimmen des spezifischen Gewichtes des Laibmaterials;
b) Messen der Flache des transversalen Querschnittes des Pro-
duktlaibes (12) an einer Mehrzahl in Laiblangsrichtung verteil-

ter Stellen;



c) Berechnen von Soll-Scheibendicken in Abhangigkeit von ei-
nem gewulnschten Soll-Scheibengewicht, vom spezifischen
Gewicht des Laibmateriales und der gemessenen Flache des
Querschnittes des Produktlaibes (12) an dessen dem
Schneidelement (28) benachbarten Ende; und

d) Steuern der Vorschubgeschwindigkeit der Zustelleinrichtung
(32 bis 54) in Abhangigkeit von der Soll-Scheibendicke,

gekennzeichnet durch folgende Verfahrensschritte:

e) das Messen der Querschnittsflachen des Produktlaibes (12)
erfolgt vor dem Einlegen des Produktlaibes (12) in die
Schneidmaschine (10) und die entsprechenden Messdaten
werden in einem Speicher (170) gespeichert;

f) beim Zerschneiden des Produktlaibes (12) werden die gespei-
cherten Querschnittsflachen in Abhéngigkeit von dessen Vor-
schub wieder aus dem Speicher (170) abgerufen;

g) von dem Produktlaib (12) werden Portionen abgeschnitten, die
eine Mehrzahl von Scheiben umfassen;

h) der Produktlaib (12) wird nach dem Einlegen rasch so weit be-
wegt, bis seine Stirnflache kurz vor dem Schneidelement (28)
steht, wobei die Steuereinheit (12) aus den zuvor gemessenen
Daten weil3, wie die Lage der Stirnflache des Produktlai-
bes (12) zu einem Laibhalter (50) der Zustelleinrichtung (32-
54) ist;

i) der Produktlaib wird nach dem Schritt h) dann langsam weiter
bewegt, bis die Stirnflache des Produktlaibes (12) mit dem
Schneidelement (28) in Eingriff kommt, ab welchem Zeitpunkt
dann die Steuerung des Vorschubes gemald den berechneten

Scheibendicken erfolgt.

Hieran schlie3en sich die erteilten Patentanspriiche 2 bis 8 an.



Der nebengeordnete Patentanspruch 9 lautet:

Vorrichtung hergerichtet zur Durchfihrung des Verfahrens nach

einem der Anspriche 1 bis 8, mit

a)

b)

d)

einer Schneidmaschine (10), welche ein Schneidelement (28)
und eine Einrichtung (32 bis 54) zum Zustellen des Produktlai-
bes (12) gegen das Schneidelement (28) aufweist,

mit einer Dichte-Messeinheit (16, 18; 66, 180; 66, 190-206),
einer Querschnittsflachen-Messeinheit (18) und

einer mit den Ausgangssignalen von Dichte-Messeinheit (16,
18; 66, 180, 182; 66, 190-206) und Querschnittsflachen-Mess-
einheit (18) beaufschlagten Steuereinheit (14), welche das Zu-

stellen des Produktlaibes (12) steuert,

dadurch gekennzeichnet,

e)

f)

9)

h)

)

dass die Querschnittsflachen-Messeinheit (18) rdumlich ge-
trennt von der Schneidmaschine (10) angeordnet ist,

dass in der Querschnittsflachen-Messeinheit (18) vermessene
Produktlaibe (12) der Schneidmaschine (10) zufiihrbar sind,
dass ein Ausgang der Querschnittsflachen-Messeinheit (18)
uber einen Prozessor (156) mit einem Speicher (170) verbun-
den ist,

dass die raumliche Trennung von Querschnittsflachen-Mess-
einheit (18) und Schneidmaschine (10) derart ist, dass das
Ausmessen von Produktlaiben (12) und das Zerteilen von Pro-
duktlaiben (12) asynchron erfolgen kann,

dass die Querschnittsflachen-Messeinheit (18) die Flache des
transversalen Querschnittes des Produktlaibes (12) an einer
Mehrzahl in Langsrichtung des Produktlaibes (12) verteilter
Stellen ermittelt, und

dass die Steuereinheit (14) die Querschnittsflachen, die in ei-

nem Speicher (70) gespeichert sind, gemafld dem Vorschub



des Produktlaibes (12) abruft, Soll-Scheibendicken aus einem
gewulnschten Soll-Scheibengewicht und aus dem spezifischen
Gewicht des Produktlaibes (12) und aus der Querschnitts-
flache des Produktlaibes (12) an dessen dem Schneidele-
ment (28) benachbarten Ende berechnet und die Vorschubge-
schwindigkeit der Zustelleinrichtung (52-54) in Abhangigkeit

von der Soll-Scheibendicke steuert.

Ruckbezogen schlieRen sich hieran die erteilten Patentanspriche 10 bis 26 an.

Wegen weiterer Einzelheiten wird auf die Akte verwiesen.

1. Die Zustandigkeit des Beschwerdesenats des Bundespatentgerichts ist durch
8§ 147 Abs. 3 Satz 1 PatG in den vom 1. Januar 2002 bis zum 30. Juni 2006 gel-

tenden Fassungen begriindet.

2. Der Einspruch ist zulassig. Gegenteiliges hat auch die Patentinhaberin nicht
vorgetragen. In der Sache hat er teilweise Erfolg. Er fuhrt zur beschrankten Auf-

rechterhaltung des Patents.

3.

a) Das Streitpatent betrifft ein Verfahren zum Zerteilen von Produktlaiben (K&-
se, Wirste und dgl.) sowie eine Vorrichtung hergerichtet zu seiner Durchflihrung.
Laut Streitpatentschrift ist bei Laiben mit sich andernder Querschnittsgeometrie
durch gleiches Zustellen des Laibes gegen eine Schneidmaschine nicht sicherzu-
stellen, dass die abgeschnittenen Scheiben oder Stiicke auch immer dasselbe Ge-

wicht haben. Ublich sei daher, die abgeschnittenen Stiicke stromab der Schneid-



maschine nachzuwiegen und das Ausgangssignal der Kontrollwaage zur Steue-
rung des Vorschubs des Produktlaibes heranzuziehen. Dieses Verfahren arbeite
bei Produkten mit sich nicht stark dndernden Querschnitten fir aus mehreren
dinnen Scheiben bestehenden Portionen gut, bei aus einzelnen Stlcken beste-
henden Portionen fuhre die Nachregelung jedoch zu grof3en Toleranzen im Ist-Ge-
wicht (Abs. 0002, 0003). Die Aufgabe sei ein verbessertes Verfahren zum Zertei-
len von Produktlaiben anzugeben, mit welchem man auch bei Querschnittsdnde-
rungen innerhalb eines Produktlaibes ein gewichtsgenaues Abschneiden von Por-

tionen erhalt.

b) Als den mit der Losung der genannten Aufgabe befassten Fachmann sieht
der Senat einen Diplom-Ingenieur (FH) der Fachrichtung Maschinenbau an, der
Uber mehrjahrige Berufserfahrung in der Konstruktion von automatisierten Schnei-
devorrichtungen fur Lebensmittel und gute Kenntnisse der Regelungstechnik ver-

fugt.

c) Das Verstandnis dieses Fachmanns ist Maf3stab sowohl fur die Auslegung
der Patentanspriche als auch fur die Bewertung des Standes der Technik. Zur
besseren Unterscheidung der sowohl in Patentanspruch 1 als auch in Patentan-
spruch 9 verwendeten Merkmalsbezeichnungen wird dem jeweiligen Buchstaben

im Folgenden die Nummer des Patentanspruchs vorangestellt.

Gemall Merkmal l1la) wird das spezifische Gewicht des Laibmaterials bestimmt.
Bestimmen des spezifischen Gewichts bedeutet im Sinne des Streitpatents nicht
ein direktes messtechnisches Erfassen sondern das Bestimmen aus dem Gesamt-

gewicht und dem Gesamtvolumen des Laibes (vgl. Abs. 0009).

Das Messen bzw. Ermitteln der Flache des transversalen Querschnittes des Pro-
duktlaibes gemafld Merkmal 1b) und Merkmal 9i) bedeutet ebenfalls nicht das di-
rekte messtechnische Erfassen der Querschnittsflache. Vielmehr wird die Quer-



schnittsgeometrie, d. h. die Randkontur eines Querschnitts, erfasst und daraus die
Flache bestimmt, also berechnet (vgl. Abs. 0056, 0092).

Nach Merkmal 1f) werden beim Zerschneiden des Produktlaibes die gespeicher-
ten Querschnittsflachen in Abhangigkeit von dessen Vorschub wieder aus dem
Speicher abgerufen. Dies lasst offen, in welchem Umfang auf die gespeicherten

Daten beim Abtrennen jeder einzelnen Scheibe zugegriffen wird.

Das rasche Bewegen des Produktlaibes nach dem Einlegen in die Schneidma-
schine und das Beenden dieser Bewegung gemald Merkmal 1h) erfolgt stets
(auch) unter Verwendung der zuvor gemessenen Daten des Produktlaibes, die
zum Ermitteln der Position der Stirnflache des Laibes herangezogen werden.

Die raumliche getrennte Anordnung der Querschnittsflachen-Messeinheit von der
Schneidmaschine geméall Merkmal 9e) bedeutet ein Erfassen der Daten zur
Querschnittsflachenbestimmung an einem Ort innerhalb der beanspruchten Vor-
richtung, an dem der Produktlaib noch nicht unmittelbar zerteilt wird. Querschnitts-
flachen-Messeinheit und Schneidmaschine gehoéren ein und derselben Vorrichtung

an (Merkmale 9a) und 9c)).

4. Das geltende Patentbegehren ist zulassig.

a) Der geltende Patentanspruch 1 geht mit seinen Merkmalen 1a) bis 1f) inhalt-
lich aus dem erteilten Patentanspruch 1 hervor. Die weiteren Merkmale ergeben
sich aus der Beschreibung der Streitpatentschrift: Merkmal 1g) aus Abs. 0053, die
Merkmale 1h) und 1i) aus Abs. 0063 beginnend mit Zeile 3, linke Spalte der Sei-
te 6/19. Der erteilte Patentanspruch 1 geht inhaltlich aus den urspriinglich einge-
reichten Patentanspriichen 1 und 3 hervor. Die zitierten Absatze sind wortgleich
auch in den urspringlichen Beschreibungsunterlagen enthalten (vgl. Offenle-
gungsschrift Sp. 5, Z. 42 bis 59, Sp. 7, Z. 30 bis 44).
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b) Der geltende Patentanspruch 9 geht mit seinen Merkmalen 9a) bis 99g) inhalt-
lich aus dem erteilten Patentanspruch 9 hervor. Das Merkmal 9h) ergibt sich aus
der Beschreibung der Streitpatentschrift (Abs. 0010 bzw. Sp. 2, Z. 10 bis 12 der
0S) i. V. m. Merkmal 9e), die Merkmale 9i) und 9j) entsprechen einer Zusammen-
fassung der Merkmale 1b) bis 1f) nach Patentanspruch 1 (beztglich der Offenba-
rung dieser Merkmale wird auf Patentanspruch 1 verwiesen). Die Merkmale 9a)
bis 9d) des erteilten Patentanspruchs 9 entsprechen inhaltlich dem urspriinglich
eingereichten Patentanspruch 10. Die raumliche Trennung der Querschnittsfla-
chen-Messeinheit von der Schneidmaschine innerhalb der Vorrichtung (Merk-
mal 9e)) ergibt sich aus den Figuren 1 und 3 i. V. m. Merkmal 1e) aus Patentan-
spruch 1, das auf den ursprtinglichen Patentanspruch 3 zurtickgeht. Aus den Figu-
ren 1 und 3 erschlief3t sich auch, dass in der Querschnittsflachen-Messeinheit ver-
messene Produktlaibe der Schneidmaschine zufuhrbar sind (Merkmal 9f)).
Schlief3lich findet Merkmal 9g) seine Stitze in Figur 8 i. V. m. Sp. 11, Z. 13 bis 21
der Offenlegungsschrift.

c) Die abhéngigen Patentanspriiche 2 bis 8 und 10 bis 26 sind gegenuber der
Patentschrift wortgleich gefasst. Sie entsprechen sachlich den urspringlichen

Patentanspriichen 2, 4 bis 9 sowie 11 bis 27.

d) Da sowohl die Schneidmaschine als auch die Querschnittsflachen-Messein-
heit (sowie die Dichte-Messeinheit) Bestandteile ein und derselben Vorrichtung
sind (siehe Merkmale 9a) bis 9c)), ist ausgeschlossen, dass eine rdumliche Tren-
nung entsprechend Merkmal 9e sogar verschiedene Produktionsstandorte um-
fasst. Eine isolierte Betrachtung der Merkmale darf nicht vorgenommen werden.
Die beanspruchte rdumliche Trennung weist lediglich darauf hin, dass produktlaib-
bezogene Daten an anderer Stelle innerhalb der Vorrichtung erfasst werden als an
der Stelle, an der das Zerteilen des Produktlaibes erfolgt. Auch wenn das wortlich
in den Anmeldungsunterlagen so nicht ausgedruckt ist, stellt die raumlich getrenn-
te Anordnung von Schneidmaschine und Querschnittsflachen-Messeinheit eine

zutreffend umschreibende Lagezuordnung der beiden Vorrichtungsbestandteile
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zueinander dar (vgl. BGH, X ZR 153/04, ,Druckmaschinen-Temperierungssys-
tem II*). Es kann dem Einwand der Einsprechenden daher nicht gefolgt werden,
dass eine raumlich getrennte Anordnung von Schneidmaschine und Querschnitts-
flachen-Messeinheit nicht offenbart sei.

e) Die Einsprechende vertritt die Auffassung, dass durch die zur Beschrankung
in den geltenden Patentanspruch 1 aufgenommen Merkmale ein Aliud entstehe.
Der erteilte Patentanspruch 1 sei auf ein das Vermessen und Zerteilen eines Pro-
duktlaibes betreffendes Verfahren gerichtet. Demgegeniber befassten sich die
neuen Merkmale des geltenden Patentanspruchs 1 Uberwiegend mit dem Zustel-
len des Produktlaibes zum Schneidelement vor dem Zerteilen. Im Ubrigen sei Pa-
tentanspruch 1 hinsichtlich des Merkmals 1h) unklar. Dem kann nicht gefolgt wer-
den, denn schon aus der einleitenden Zeile des erteilten Patentanspruchs 1 (auch
schon in der urspriinglichen Formulierung) geht unmissverstandlich hervor, dass
das beanspruchte Verfahren sich sowohl auf das Zerteilen des Produktlaibes als
auch auf das Zustellen des Produktlaibes bezieht. Entsprechend ist es auch an
den angegebenen Offenbarungsstellen beschrieben und damit zur Erfindung ge-
horig. Die von der Einsprechenden zitierte Entscheidung (BGH, X ZB 9/89,
~Spleilkammer®) bestatigt ausdricklich, dass der Patentinhaber es in der Hand
hat, sein Patent durch die Aufnahme einzelner oder sadmtlicher Merkmale eines
Ausfuhrungsbeispieles aus der Beschreibung zur naheren Ausgestaltung der unter
Schutz gestellten Erfindung zu beschranken. Zum Verstandnis des Patentan-
spruchs ist schliel3lich auch die Beschreibung heranzuziehen. Aus Abs. 0063 der
Streitpatentschrift geht der Zusammenhang zwischen der Lage des Produktlaibes
und dem Eilgang wahrend der Zustellung hervor. Ausdricklich weist das Wort
.=auch® in Zeile 4, linke Spalte, Seite 6/19 auf die zusatzliche Verwendung der zu-

vor gemessenen Daten beim Zustellen des Produktlaibes vor dessen Zerteilen hin.

5. Das beanspruchte Verfahren nach Patentanspruch 1 und die zu seiner
Durchfiihrung hergerichtete Vorrichtung nach Patentanspruch 9 sind zweifellos ge-

werblich anwendbar.
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6. Das beanspruchte Verfahren nach Patentanspruch 1 und die zu seiner

Durchfiihrung hergerichtete Vorrichtung nach Patentanspruch 9 sind neu.

6.1 Zum Patentanspruch 1

a) Aus der Druckschrift US 5,117,717 A (D1) ist ein Verfahren und eine Produk-
tionsstral3e (processing line; vgl. Fig. 1, 2) bekannt, wobei Portionen 32 vorgege-
bener Einwaage bestehend aus mehreren Scheiben gleicher Dicke aus einem
Specklaib 29 zugeschnitten werden (vgl. Fig. 1, 2 und Sp. 3, Z. 66 bis Sp. 4, Z. 5;
Merkmal 19)). Die Specklaibe 29 (bacon bellies) stellen Produktlaibe im Sinne des
Streitpatents dar. Die ProduktionsstralRe umfasst eine Vorrichtung 31 (on-weight
slicing station) zum Zerteilen der Produktlaibe 29 in einer Schneidmaschine 44
(slicer assembly) mit einem Schneidmesser 51 (blade or knife) als Schneidele-
ment und mit einer Einrichtung 43 (belly drive assembly) mit mehreren hinter-
einander angeordneten oberen 57 und unteren Forderbéndern 58 zum Zustellen
des Produktlaibes 29 gegen das Schneidelement 51 (vgl. Fig. 3, Sp. 2, Z. 57 bis
64; Einleitung zu Patentanspruch 1). Das spezifische Gewicht, d. h. die Dichte des
Laibmaterials 29 wird aus dem Gewicht (Masse) und der Topografie bestimmt (vgl.
Sp. 5, Z. 25 bis 30; Merkmal 1a). Dazu wird zunachst das Gewicht des Laibmate-
rials erfasst und abgespeichert (vgl. Sp. 4, Z. 39 bis 41). In einer Vermessungssta-
tion 42 (dimensioner assembly) werden die Konturen des Produktlaibes 22 mittels
Tastfuhlern 52 (fingers) erfasst und in einer Steuereinheit 45 (control assembly)
zum Bestimmen der Topographie des Produktlaibes herangezogen (vgl. Sp. 5,
Z.6 bis 14, Z. 59 bis Sp. 6, Z. 4). Das Bestimmen der Topographie beinhaltet das
streitpatentgeméalle Messen des transversalen Querschnitts des Produktlaibes an
einer Mehrzahl in Laibslangsrichtung verteilter Stellen (Merkmal 1b)), weil die To-
pographie Angaben zu samtlichen Querschnitten des Produktlaibes umfasst. Zum
Zerteilen des Produktlaibes in Portionen mit mehreren Scheiben (Merkmal 19))
wird mit den erfassten und gespeicherten Daten in der Steuereinheit 45 ein Plan
(slicing plan) erstellt, mit dem die Scheibendicke und die Anzahl der Scheiben pro
Gewichtsportion festgelegt werden (vgl. Sp. 5, Z. 15 bis 20, 46 bis 58). Abwei-

chend von Merkmal 1c) dient jedoch nicht wie streitpatentgemald das Soll-Schei-
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bengewicht als Fihrungsgro3e, sondern die Soll-Scheibendicke. Der erstellte Plan
wird zum Steuern eines Schrittmotors 49 herangezogen, der die Vorschubge-
schwindigkeit des Produktlaibes 29 gegen das Schneidmesser 51 in Abhangigkeit
von der Sollscheibendicke einstellt (vgl. Sp. 5, Z. 39 bis 45; Merkmal 1d)). Das
Messen der Querschnittsflachen des Produktlaibes erfolgt in der Vermessungssta-
tion 42 vor dem Einlegen des Produktlaibes in die Schneidmaschine 44, von der
es zumindest durch eine Fordereinrichtung 57, 58 getrennt ist (vgl. Fig. 3). Die ent-
sprechenden Messdaten werden gespeichert (Sp. 5, Z. 12 bis 14). Dazu muss
zwangslaufig ein Speicher vorhanden sein (Merkmal 1e)). Zwingend mussen beim
Zerschneiden des Produktlaibes die gespeicherten Querschnittsflachen in Abhan-
gigkeit von dessen (einzustellendem) Vorschub wieder aus dem Speicher abgeru-
fen werden, z. B. spatestens beim Erstellen des Zerteilplans (Merkmal 1f)).

Uber Teilmerkmal 1c) hinaus kénnen der US 5,117,717 A (D1) auch die Merkma-
le 1h) und 1j) des Verfahrens nicht entnommen werden. Bei dem bekannten Ver-
fahren werden Naherungsschalter 55, 56 eingesetzt, die die Ankunft des jeweili-
gen Produktlaibes in Schneidelementndhe anzeigen (vgl. Sp. 6, Z. 16 bis 27).
Dass die erfassten Daten auf3er beim Zustellen wahrend des Zerteilens auch noch
beim Transport des Produktlaibes 29 zu dem Schneidelement 51 vor dem Zertei-
len in irgend einer Weise genutzt werden und dass dieser Transport zun&chst mit
einer hoheren Geschwindigkeit (Eilgang) bis nahe zu dem Schneidelement erfolgt
und dann eine langsame Weiterbewegung stattfindet, ist in der US 5,117,717 A
(D1) nicht offenbart.

b) Die weiteren von der Einsprechenden genannten Verfahren zum Zerteilen,
Zuschneiden oder Zustellen von Produktlaiben unterscheiden sich ebenfalls durch

wenigstens ein Merkmal vom beanspruchten Verfahren.

bl) So fehlen bei den in den Druckschriften JP 09029693 A (D2),
WO 93/22114 A1 (D3), EP 0500478 A1 (D4), FR2632098A1 (D5),
DE 3808 790 A1 (D6), IES577866 (D7), US3,527,083 (D8) wund



-14 -

DE 196 04 254 Al (D9) beschriebenen Verfahren jeweils Angaben dazu, dass der
Produktlaib nach dem Einlegen in eine Schneidmaschine rasch (im Eilgang) so
weit bewegt wird, bis seine Stirnflache kurz vor dem Schneidelement steht, wobei
die Steuereinheit aus den zuvor gemessenen Daten weil3, wie die Lage der
Stirnflache des Produktlaibes zu einem Laibhalter der Zustelleinrichtung ist
(Merkmal 1h)) und der Produktlaib nach dem Eilgang dann langsam weiter
bewegt, bis die Stirnflache des Produktlaibes mit dem Schneidelement in Eingriff
kommt, ab welchem Zeitpunkt dann die Steuerung des Vorschubes gemal den
berechneten Scheibendicken erfolgt (Merkmal 1i)). Gegenteiliges ist zu diesen

Druckschriften auch nicht vorgetragen worden.

b2) In der gattungsfremden DE-OS 2 261 239 (D10) wird bei einer Vorrichtung
zum spanabhebenden Bearbeiten von Werksticksoberflachen eine erhdhte Vor-
schubgeschwindigkeit des Werkstlicks vor Beginn und nach Beenden der Bearbei-
tung erwahnt (vgl. S. 23, 1. Abs., S. 25 und S. 34 jeweils letzter Absatz). Hieraus
lasst sich allenfalls eine rasche Bewegung (Eilgang des Werkstticks) nach dem
Einlegen (Teilmerkmal 1h)) herleiten. Samtliche weiteren Merkmale nach Patent-

anspruch 1 sind nicht erfallt.

b3) Im Vordergrund der aus DE 19518 583 A1 (D11) bekannten Vorrichtung
zum Zerteilen und Zustellen eines Produktlaibes zum Schneidkopf 14 einer
Schneidmaschine steht die Gestaltung der Zufihrforderer, so dass diese mit hoher
Reibung mit dem Produktlaib zusammenarbeiten (vgl. Anspriiche und Zusammen-
fassung). Beim Zerteilen werden Stapel mit mehreren Scheiben gebildet (vgl.
Sp. 8, Z. 9 bis 29; Merkmal 1g)). Angaben zum Zerteilen selbst, wie das Einstellen
von Scheibendicken o. dgl., und zum Erfassen von Kenngrof3en des Produktlaibes
fehlen in der Druckschrift (Merkmale 1a) bis 1f) und Teile Merkmal 1i): berechnete
Scheibendicke). In der Beschreibungseinleitung (vgl. Sp. 1, Z. 41 bis 51) ist aus-
gefuhrt, dass aufgrund des guten Kraftschlusses zwischen Produktlaib und For-
derband das Zustellen des Produktlaibes von einer Beschickungsstellung zur

Schneidflache rasch im Eilgang vorgenommen werden kann. Dabei besteht die
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Gefahr nicht, dass der Produktlaib ein gro3eres Stiick Uber die Schneidflache
hinausschiel3t. Es erfolgt also abweichend vom streitpatentgemaflen Vorschlag
ein Vorschub im Eilgang bis zur Schneidflache mit unmittelbarem Ubergang vom
Eilgang zum Arbeitsvorschub; eine langsame Weiterbewegung des Produktlaibes
hin zur Schneidflache nach dem Eilgang ist jedenfalls nicht beschrieben (Teile des
Merkmals 1h), Merkmal 1i)). Wenn ein nicht mehr verwertbares Ende des Produkt-
laibes den Schneidbereich erreicht, wird dieser abgeworfen. Um das Ende des
Produktlaibes zu erkennen, ist ein Fihlerkopf kurz vor dem Schneidkopf angeord-
net. Alternativ kann das Ende auch bei gegebener Produktlaiblange ausgehend
vom Zustellweg des Produktlaibes erkannt werden (vgl. Sp. 6, 54 bis Sp. 7, Z. 14
und Sp. 8, Z. 47 bis 62). In dieser alternativen Ausfiihrungsform wird die gegebene
Produktlange als schon zuvor bekannt vorausgesetzt, d. h. sie muss auf irgend
eine Art und Weise erfasst worden sein. Der Zustellweg ergibt sich entweder aus
der Anzahl der Umléaufe des Schneidmessers oder aus dem Signal eines dem An-
triebsmotor fur den Zufuhrférderer zugeordneten Winkelgebers. Demnach ist zwar
immer die Lage des Produktendes bzgl. des Schneidmessers bekannt, jedoch
nicht die Lage bzgl. eines Laibhalters, der im vorliegenden Fall durch den Zufihr-
forderer gebildet wird. Diese Bemessung des Zustellweges hat allerdings nichts
mit dem Eilgang zu tun, sondern mit der Arbeitsstellung und dem entsprechenden
Vorschub. Es fehlen jedwede Angaben zur Steuerung des Eilgangs (vgl. auch
Sp. 7, Z. 61 bis Sp. 8, Z. 21). Somit fehlen weitere Teile des Merkmals 1h).

b4) Dokument D12 betrifft eine behauptete offenkundige Vorbenutzung, zu der
nicht vorgetragen wurde, wann, wer unter welchen Umstanden von dem Inhalt des
Dokuments hatte Kenntnis erlangen kénnen. Zudem fehlen jedwede Angaben zum
Inhalt dieses Dokuments in Bezug zum Streitpatent. Das Erfassen von Querschnit-
ten oder sonstigen KenngrofRen eines Produktlaibes geht daraus offensichtlich
nicht hervor. Ebenso wenig die beanspruchte Steuerung der Zustellung des Pro-

duktlaibes vor seinem Zerteilen (Merkmale 1h), 1i)).
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b5) Aus der US 5,481,466 A (D13) ist ein Verfahren zum Zerteilen von Fleisch-
Produktlaiben bekannt, bei dem der Produktlaib in die Maschine eingelegt wird
und die Dichte des Produktlaibes durch Vergleich seines erfassten Gewichts und
seiner Langenabmessung mit in einer Datenbank gespeicherten Daten, denen
eine bestimmte Dichte zugeordnet ist, ermittelt wird. Es werden Portionen gleichen
Gewichts mit mehreren Scheiben gleicher Dicke abgetrennt (vgl. Sp. 2, Summary;
Merkmale 1g), 1a)). Soll-Scheibendicke und Scheibenanzahl pro Portion werden
vorgegeben (vgl. Sp. 5, 1. Abs.). Nach Gewichts- und Langenerfassung des Pro-
duktlaibes wird dieser weiter in Richtung Schneidmesser transportiert und dabei
seine Breite und seine Hohe ,in line" erfasst. Aus diesen Daten werden Quer-
schnittsflachen ermittelt (Merkmal 1b)), die zum Festlegen der Vorschubgeschwin-
digkeit beim Zerteilen herangezogen werden. Dazu wird ein als Steuereinheit die-
nender Rechner eingesetzt, der zwingend einen Speicher umfasst (vgl. Sp. 5,
Z. 21 bis Sp. 6, Z. 19; Anspriche 16 bis 18; Teile der Merkmale c), e) und Merk-
mal f)). Beim Einlegen des Produktlaibes in die Maschine wird dieser bis zum An-
schlag gegen eine Schleuse 72 verschoben und angehalten. In dieser Position er-
fasst ein Laibhalter mit Klauen 68 den Produktlaib und die Steuereinheit weil3 aus
der ermittelten Lange des Produktlaibes, wie die Lage der Stirnflache des Produkt-
laibes zu dem Laibhalter der Zustelleinrichtung ist (vgl. Sp. 5, 2. Abs.). Eine Aus-
sage hinsichtlich der Zustellgeschwindigkeiten bis zum Schneidmesser 98 vor
dem Zerteilen erfolgt nicht. Demnach fehlen bei diesem Verfahren zumindest das

Merkmal 1c), Teile der Merkmale 1e) und 1h) sowie Merkmal i).

b6) Eine weitere Vorrichtung zum Scheibenschneiden von Lebensmittelwaren ist
aus der Druckschrift DE 80 13 099 U1 (D14) bekannt. Bei dieser Vorrichtung wird
das zu zerteilende Produkt 28 auf einen schragen Zufuhrtisch 14 gelegt und
gegen einen Vorderanschlag in Nahe des Schneidbereichs vorgeschoben. Dazu
wird ein Schieber 16 im Eilgang gegen das Produkt gefahren, dieses auf gegen-
Uber der Arbeitsgeschwindigkeit erhdhte Schieber-Eilgeschwindigkeit beschleunigt
und wahrend des Eilvorschubs durch die Klauen eines Greifers 42 gefasst (vgl.
Fig. 1 bis 4, Anspruch 1, S. 8, letzter Absatz, bis S. 9, 1. Zeile). Der Vorderan-
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schlag ist als beweglicher Tastarm 32 ausgebildet, von dessen Hubbewegung die
Betatigung fur das Fassen des Produktes abgeleitet wird (S. 9, 3. Abs.). Das Pro-
dukt wird gegen einen Tastschalter 54, 52 geschoben, der unmittelbar vor Errei-
chen der Schneidzone die Bewegung des Produktes auf den Arbeitsvorschub ver-
zogert (vgl. S. 9, letzter Abs.; S. 15, Z. 3 ff., S. 16, letzter Satz und S. 17). Der Vor-
schub geht somit unmittelbar vom Eilgang in den Arbeitsgang tber, ohne zunéchst
noch einen langsamen Gang bis zum Erreichen des Schneidmessers 26 dazwi-
schenzulegen. Wie zerteilt oder portioniert wird, wie und ob Kenngré3en des Pro-
duktes messtechnisch erfasst und in die Steuerung der Vorrichtung eingebunden
werden, bleibt offen. Demnach fehlen bei diesem Verfahren die streitpatentgema-

Ren Merkmale 1a) bis 1g) und Teile der Merkmals 1h) sowie Merkmal 1i).

6.2 Zum Patentanspruch 9

a) Die aus der Druckschrift US 5,117,717 A (D1) bekannte Produktionsstral3e
umfasst - wie zu Patentanspruch 1 dargelegt - eine Schneidmaschine 44 mit ei-
nem Schneidmesser 51 als Schneidelement und einer Einrichtung 43 zum Zustel-
len des Produktlaibes gegen das Schneidelement (Merkmal 9a)). Die geschilderte
Gewichtserfassung, die Vermessungsstation 42 und die Steuereinheit 45 bilden im
Sinne des Streitpatents gemeinsam eine Dichte-Messeinheit und eine Quer-
schnittsflachen-Messeinheit entsprechend den streitpatentgemald vorgesehenen
Komponenten Wiegeeinheit 16, Querschnittsflachen-Messeinheit und Steuerein-
heit 14 (Merkmale 9b), 9c¢)). Zur Funktion ist es unerlasslich, dass die erfassten
Signale der Steuereinheit 45 als Daten zur Verfiigung gestellt werden (vgl. Sp. 4,
Z. 39 bis 41, Sp. 5, Z. 66 bis 68). Die Daten werden u. a. zum Steuern der Zustel-
lung des Produktlaibes genutzt (vgl. Sp. 5, Z. 12 bis 14; Merkmal 9d)). Die Ver-
messungsstation 42 und die Schneidmaschine 44 sind durch eine Foérderein-
heit 57, 58 raumlich getrennt in der Vorrichtung 31 der Produktionsstral3e ange-
ordnet (vgl. Fig. 2, 3; Merkmal 9e)). Von der Vermessungsstation 42 werden die
vermessenen Produktlaibe der Schneidmaschine 44 tber Férdereinrichtungen mit
Forderbandern 57, 58 zugefihrt (Merkmal 9f)). Das Messen der Querschnittsfla-

chen des Produktlaibes erfolgt in der Vermessungsstation 42 vor dem Einlegen
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des Produktlaibes in die Schneidmaschine 44 (vgl. Fig. 3) und die entsprechenden
Messdaten werden gespeichert. Dazu muss zwangslaufig ein Speicher vorhanden
sein (Merkmal 9g)). Durch die rdumliche Trennung (Beabstandung) von Vermes-
sungsstation 42 und Schneidmaschine 44 kann das Vermessen und Zerteilen der
Produktlaibe asynchron erfolgen, z. B. schon dadurch, dass das Vermessen konti-
nuierlich und das Zerteilen taktweise (scheibenweise) erfolgt. Die Merkmale 9i)
und 9j) entsprechen den zusammengefassten Merkmalen 1b) bis 1f) nach Patent-
anspruch 1 und es wird auf die entsprechenden Ausfuhrungen dazu verwiesen
(vgl. Abschnitt 6.1 a)).

Analog zu den Ausfuhrungen zu Patentanspruch 1 ist festzustellen, dass die
US 5,117,717 A (D1) nicht offenbart, die Vorrichtung 31 der bekannten Produk-
tionsstralle so herzurichten, dass sie geeignet wére, den Produktlaib 29 auf die
mit den Merkmalen 1h) und 1i) nach Patentanspruch 1 geforderte Art und Weise
zu dem Schneidmesser 51 zu bewegen. Insbesondere fehlt bei der bekannten
Vorrichtung auch ein Laibhalter im Sinne der genannten Merkmale. Die Forder-
bander 57, 58 der Fordereinheit 43 mégen funktionsmalig auch einen Laibhalter
darstellen, eine definierte Lage des Produktlaibes diesen gegeniber ist jedoch

nicht festgelegt.

Auch aus keiner der weiteren Druckschriften geht eine Vorrichtung zum Zerteilen
von Produktlaiben in einer Schneidmaschine mit einem Schneidelement und mit
einer Einrichtung zum Zustellen des Produktlaibes gegen das Schneidelement
hervor, die geeignet ware, den Produktlaib mit seiner Stirnflache bis kurz vor das
Schneidelement in einem Eilgang zu bewegen, anschlieRend eine dem Eilgang
gegenuber langsame Zustellbewegung des Produktlaibes bis zu dessen Eingriff
mit dem Schneidelement vorzunehmen und schlie3lich die Steuerung des Vor-
schubs anhand der berechneten Scheibendicken vorzunehmen (vgl. entsprechen-

den Ausfuhrungen unter 6.1 b)).
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7. Das beanspruchte Verfahren nach Patentanspruch 1 und die zu seiner
Durchfiihrung hergerichtete Vorrichtung nach Patentanspruch 9 beruhen auf einer

erfinderischen Tatigkeit.

Wie schon zur Neuheit ausgefuhrt, gibt der gesamte bericksichtigte Stand der
Technik nicht her, bei einem Verfahren zum Zerteilen von Produktlaiben in einer
Schneidmaschine mit einem Schneidelement und mit einer Einrichtung zum Zu-
stellen des Produktlaibes gegen das Schneidelement die Merkmale 1h) und 1i)
vorzusehen. Insbesondere fehlt jede Angabe dahingehend, dass der Vorschub ei-
nes Produktlaibes im Eilgang bei seiner Zustellung kurz vor dem Schneidelement
auf eine langsame Weiterbewegung umgestellt wird, bis ein Eingriff mit dem
Schneidelement erfolgt und dass dabei in der Steuereinrichtung die Lage der
Stirnflache des Produktlaibes zu einem Laibhalter der Zustelleinrichtung aus zuvor

gemessenen Daten bekannt ist.

Entsprechendes gilt fir die zur Durchfiuhrung des Verfahrens hergerichtete Vor-

richtung nach Patentanspruch 9.

Es mag zutreffen - wie die Einsprechende meint -, dass die beanspruchte Durch-
fuhrung des Verfahrens mit den Merkmalen 1h) und 1i) eine Nutzung der zuvor er-
mittelten topographischen Daten des Produktlaibes beinhaltet, jedoch bietet der
Stand der Technik keine Veranlassung, die Nutzung der Daten auf die bean-
spruchte Art und Weise bei dem aus der US 5,117,717 A (D1) bekannten Verfah-
ren vorzunehmen oder die bekannte Vorrichtung entsprechend zu gestalten.

In der US 5,117,717 A (D1) wird die (Erfassung und) Verwendung der topographi-
schen Daten zum Zerteilen des Produktlaibes beschrieben. Zu einer dariber
hinausgehenden Verwendung, insbesondere zur Steuerung des Zustellvorganges
des Produktlaibes vor seinem Zerteilen, findet sich keine Anregung. Im Gegenteil:
vorgeschlagen sind Naherungsschalter, die die Lage der Stirnseite des Produktlai-
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bes beim Annadhern an das Schneidelements wahrend des Zustellens erkennen
(vgl. Abschnitt 6.1 a)).

Soweit geltend gemacht wird, dass ein Eilgang beim Zustellen des Produktlaibes
vor dessen Zerteilen aus jeder der Druckschriften DE 195 18 583 A1 (D11) und
DE 80 13 099 U1 (D14) fur sich bekannt sei und dass es naheliege, einen Eilgang
auch bei der bekannten Vorrichtung nach der US 5,117,717 A (D1) vorzusehen, ist
Folgendes festzustellen:

In der DE 195 18 583 A1 (D11) wird offen gelassen, wie die Steuerung des Eil-
gangs erfolgt (vgl. Ausfiihrungen dazu unter 6.1 b3)). Ubertragt man den Gedan-
ken eines Eilgangs in die bekannte Vorrichtung nach der US 5,117,717 A (D1) fur
die zwischen die Vermessungsstation 42 und der Schneidmaschine 44 angeord-
neten Forderbander, fuhrt dies moéglicherweise zu einem schnelleren Zustellen
des Produktlaibes, bis die Stirnseite des Produktlaibes durch die Naherungsschal-
ter 55, 56 detektiert wird. Einen Ruckgriff auf zuvor gemessene Daten braucht
man dazu nicht. Die relative Lage zu einem Laibhalter muss auch nicht bekannt
sein. Sie ware einer Forderbandanordnung gegentber auch nur schwer zu definie-
ren. Hinzu kommt, dass auch die langsame Weiterbewegung bis zum Eingriff mit
dem Schneidelement allein durch das Vorsehen eines Eilgangs nicht erreicht wird.
Allein die Tatsache, dass der Fachmann sein Wissen um die Laiblange nutzt, um
einen bestimmten Vorgang, namlich den Abwurf eines Endstiicks auszulésen, be-
deutet nicht, dass er dieses Wissen fur weitere Steuerschritte einsetzt. Insbeson-
dere ergibt sich bei der Vorrichtung nach der US 5,117,717 A (D1) dabei das
Problem, dass die Vorrichtung zur Zustellung der Produktlaibe von dem Antrieb
mit unteren und oberen Forderbandern auf einen Zustellantrieb mit Greifern um-
konstruiert werden musste. Dies ist jedoch nicht mdglich, ohne von dem in D1 vor-

geschlagenen Konzept, das die Vermessungsstation einschlief3t, abzuweichen.

Ahnliches gilt fur die DE 80 13 099 U1 (D14). Dort ist wie in der US 5,117,717 A

(D1) ein N&herungsschalter fir den ankommenden Produktlaib vorgesehen. Eine
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Zusammenschau der beiden Druckschriften fuhrt daher zwangslaufig zur Beibe-
haltung dieser Losung fur das Beenden des Eilgangs. Produktdaten, die in die
Steuerung einbezogen werden konnten, sind bei der Lésung nach der
DE 80 13 099 U1 (D14) zudem nicht bekannt.

Die weiteren Druckschriften wurden in der mindlichen Verhandlung zu den gelten-
den Patentanspriuchen nicht mehr aufgegriffen. Insbesondere kénnen sie keine
Veranlassung zur weiteren Gestaltung des Verfahrens oder der Vorrichtung mit ei-

nem Eilgang bieten, zumal ein solcher dort nicht vorgesehen ist.

8. Der Gegenstande der geltenden Patentanspriiche 1 und 9 sind demnach pa-
tentfahig. Bei dieser Sachlage sind es auch die Gegenstande der rickbezogenen
Patentanspriiche, die vorteilhafte Weiterbildungen des Verfahrens zum Zerteilen
von Produktlaiben in einer Schneidmaschine mit einem Schneidelement und mit
einer Einrichtung zum Zustellen des Produktlaibes gegen das Schneidelement
nach dem Patentanspruch 1 und der zu dessen Durchfiihrung hergerichteten Vor-
richtung nach Patentanspruch 9 betreffen und zumindest keine Selbstverstandlich-

keiten darstellen.

Pontzen Bilskamper Paetzold Dr. Hochst
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