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Entscheidung der Einspruchsabteilung des Europidischen
Patentamts vom 8.Februar 1983, mit der der Einspruch
gegen das europiische Patent Nr. O 008 005 aufgrund

des Artikels 102(2) EPY zuriickgewiesen worden ist.

Sachverhalt und Antridge

Auf die europiische Patentanmeldung 79 102 356.7, die am

9. Juli 1979 unter Inanspruchnahme der Prioritdt vom 4. Au-
gust 1978 aus einer Voranmeldung in der Bundesrepublik
Deutschland angemeldet worden ist, ist am 12. August 1981

das europidische Patent 0 008 005 erteilt worden.
Gegen das erteilte europdische Patent hat die
Robert Bosch GmbH, D-7000 Stuttgart 1

frist~ und formgerecht Einspruch eingelegt und nach Hauptan-
trag den Widerruf des Patents wegen mangelnder Neuheit der
Gegenstdnde der Anspriiche 1 und 2 und mangelnder erfinderi-
scher Tdtigkeit der Gegenstdnde der Anspriiche 3 bis 6 und
nach Hilfsantrag den Widerruf des Patents im Umfang der Pa-
tentanspriiche 1 und 2 beantragt. Die Begriindung wurde auf
die bereits im Priifungsverfahren in Betracht gezogene
DE-A-2 126 042 gestiitzt. In der miindlichen Verhandlung vom
8. Februar 1983 hat die Einépruchsabteilung den Einspruch
gemdB Art. 102 (2) EPU zuriickgewiesen. Die Begriindung der
Entscheidung erfolgte am 11. April 1983.

Gegen diese Entscheidung hat die Einsprechende (Beschwerde-
filhrerin) am 18. Mai 1983 unter gleichzeitiger Zahlung der

Gebiihr und Vorlage der Begriindung Beschwerde eingelegt.

Auf die miindliche Verhandlung vom 6. Dezember 1983 hat die
Patentinhaberin (Beschwerdegegnerin) am 7. Dezember 1983

neue Unterlagen eingereicht.

Mit Bescheid gemidB8 Regel 58 (4) EPU vom 14. Dezember 1983

wurde den Beteiligten die Fassung der Unterlagen mitgeteilt,



aufgrund welcher die Kammer die Aufrechterhaltung des Pa-
tents beabsichtigt. Die RBeschwerdegegnerin hat mit dem am
21.

Dezember 1983 eingegangenen Schriftsats dieser Fassung
mugestimmt und in Reisschelfe &

e entsprechenden An-

spruchssaty mit ancapadten Sas kel len vorgalagt.

s gelten oithin £01 dem Antrag dey
B egnerin auf Turilciow hwerde und Auf~
r des pPatenis
Beschreibang, Seiten 1. 2. % bkis 7, =2ingegangen am 2.
7. Dezember 1983,
Baschraibung, Seiten 3 und 4, nygen am

4 Patentanspriiche, eirngegangen am 21.

1 Figur gemdf Patentscanrift 0 008 CCS.

Die drei im geltenden Anspruchssatz enthaltenen nebengeord-

neten Patentanspriiche haben folgenden Wortlaut:

1. Verfahren zur Stirnkontaktierung =lekirischer Xondensa-
toren, bei dem auf die Stirnflichen eines Kcndensators
(1) eine diinne die Xanten jeweils eines Belages kontak-
tierende erste Stirnkontaktschicht (2) aus einem hdher
schmelzenden Metall aufgespritzt wird, nach dem Aufbrin-
gen dieser ersten Stirnkontaktschicht (2) auf diese der
jeweilige AnschluBdraht (4) aufgelegt und dann eine
zweite Kontaktschicht (3) aus einem niedriger schmelzen-
in die der AnschluBdraht

(4) eingebettet wird und die mit der ersten Stirnkon-

den Metall aufgespritzt wird,

taktschicht (2) mechanisch fest und elektrisch leitend

daB die fir die
(3) erforderiche Menge der Schmel-
ze des niedrigschmelzenden Metalls aufgebracht wird,

verbunden wird, dadurch gekennzeichnet,
zweite Kontaktschicht

in-

dem ein oben offenes Fiillrohr in fliissiges Lotmetall bis
zu einer der aufzuspritzenden Lotmenge entsprechenden
Linge eincebracht und dabei gefilillt wird, das Fiillrohr

oben verschlossen und aug dem Lotmetall angeshoben wird

und das

nun im Pillrohr hefindliche Lotmetall einer

zuge fitirt und dann mittels eines vorgeheiz-
ten Prefluftstopes durch die Diise auf den AnschluBdraht
4 u diesen umgebenden Bereich der ersten Metall-~

]
schicht (2) stoBartig aufgespritzt wird.

Verfahren zur Stirnkontaktierung elektrischer Kondensa-
toren,
(1
tierende

hei dem auf die Stirnflichen eines Kondensators
eing diinne die Kanten jeweils eines Belages kontak-
a2rste Stirnkontaktschicht (2) aus einem hdher
schmelzenden Metall aufgespritzt wird, nach dem Aufbrin-
gen dieser ersten Stirnkontaktschicht (2) auf diese der
jeweilige AnschluBdraht (4) aufgelegt und dann eine
zweite Kontaktschicht (3) aus einem niedriger schmelzen-
den Metall aufgespritzt wird, in die der AnschluBdraht
(4) eingebettet wird und die mit der ersten Stirnkon-
taktschicht (2) mechanisch fest und elektrisch leitend
verbunden wird, dadurch gekennzeichnet, das die fiir die
zweite Kontaktschicht (3) erforderliche Menge der
Schmelze des niedrigschmelzenden Metalls aufgebracht
wird, indem die gewilinschte Menge des fliissigen Lotme-
talls in einen Zylinder durch einen Kolben mit einem
entsprechenden Kolbenhub eingesaugt und dann einer
Spritzdiise zugefilhrt und dann mittels eines vorgeheizten
PreBluftstoBes oder unmittelbar durch den Kolbendruck
durch die Diise auf den Anschlugdraht {(4) und den diesen
umgebenden Bereich der ersten Metallschicht (2) stoBar-
tig aufgespritzt wird.



4, Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens gem&B3 einem
der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB eine
Diise (5) mit einem Rohr (6) fiir die Zufiihrung von PreB-
luft mechanisch fest verbunden ist, daB ein weiteres
Rohr (7) fiir die Zufuhr der erforderlichen Menge des
Lotmetalls mittels eines Fiillrohres oder einer Kolben-
spritze in das Rohr (6) fir die Zufuhr der Prefluft min-
det, daB Silikon-Gummistreifen (8) zur Begrenzung der
seitlichen Ausdehnung der mittels der Diise (5) aufge-
brachten Lotschicht (3) angeordnet sind und dag die Diise
(5) und die Rohre (6, 7) von Heizwindungen (9) umgeben
sind.

Auf den Bescheid gem#B Regel 58 (4) EPU hat die Beschwerde-
fiilhrerin den in der miindlichen Verhandlung vom 6. Dezem-

ber 1983 gestellten Antrag auf Aufhebung der angefochtenen
Entscheidung und Widerruf des europdischen Patents in vollem
Umfang aufrechterhalten. Sie macht geltend, daB die bean-
spruchten Kontaktierungsverfahren im Hinblick auf das in der
DE-A-2 126 042 beschriebene, automatisierbare (vgl. dort
Seite 4, Zeile 7 von unten) Kontaktierungsverfahren £fiir
elektrische Kondensatoren nicht auf einer erfinderischen T&-
tigkeit beruhten. Bei dem bekannten Verfahren werde eben-
falls ein Lottupfer mit Hilfe eines zeitlich begrenzten
PreBluftstofes -~ das Aufspritzen des Lotes erfolge ndmlich
im allgemeinen nach herkdmmlichen Metallspritzverfahren, die
sich eines PreBluftstoBfes bedienten, vgl. US-A-1 179 762
{Schoop-Verfahren) - auf die Kontaktstelle zwischen dem An-

schluBdraht und der Stirnkontaktschicht stoSartig aufge-
bracht.

Die beanspruchten Verfahren unterschieden sich daher vom

Stande der Technik im wesentlichen dadurch, daB8 auf ein An-

heften des AnschluBdrahtes mittels einer ImpulsschweiBung

cei)

vor dem Aufspritzen des Lotes verzichtet werde. Dieser Ver-
fahrensschritt k®nne aber eingespart werden, wenn man keine
allzu grofen Anforderungen an die Festigkeit der Verbindung
stelle. Die in die Anspriiche noch aufgenommenen Magnahmen

zur Dosierung des verflissigten Lotes (Hubkolben bzw. Fiill-
rohr) seien allgemein gelZufig und ihre Anwendung im vorlie-
genden Fall bereite keine Schwierigkeiten. Die Vorheizung

der PreBluft ergebe sich zwangsldufig aus der Beheizung der

Anlage zur Flissighaltung des Lotmetalles.

Zu diesem Vorbringen filhrt die Beschwerdegegnerin aus, das
sich die beanspruchten Verfahren grundsétzlich von bekannten
Metallspritzverfahren, wie sie zur Herstellung der Stirnkon-
taktierung von Kondensatoren verwendet werden (Schoop-Ver-
fahren) unterschieden, da die den AnschluBdrzht einhiillende
Linse aus Lotmetall nicht durch einen Zerstidubungsprozesf
nach Art der bekannten Parfiimzerstduber langsam aufgebaut
werde, sondern nur eine fiir die Kontaktierung unbedingt er-
forderliche Lotmenge aus einer Diise ausgestoBen werde. Die-
sen Unterschied lasse die zur Durchfilhrung des Verfahrens
verwendete Vorrichtung deutlich erkennen, bei der die ver-
flissigte und dosierte Lotmenge nicht von dem aus der Diise
ausgetretenen PreBluftstrahl angesaugt und zerstiubt werde,
sondern eine fliissige Lotperle vorgegebenen Volumens in das
die PreBluft filhrende Rohr vor der Diise eingegeben werde. Es
konne daher keine Rede davon sein, dafB die Anmeldungsgegen-

stdnde dem Fachmann nahegelegen hitten.

Entscheidungsgriinde

Die Beschwerde entspricht den Artikeln 106 bis 108 sowie der
Regel 64 EPU; sie ist daher zulidssig.

e/



Gegen die Fassung der geltenden Patentanspriiche bestehen
keine formalen Bedenken, da ihre Merkmale in den urspriingli-
chen Unterlagen und in der Patentschrift 0 008 005 hinrei-
chend offenbart sind. So stellt der Anspruch 1 im wesentli-
chen eine Zusammenfassung der erteilten Ansprﬁché 1, 2 und 4
und der Anspruch 2 eine Zusammenfassung der erteilten An-
spriiche 1 und 5 dar, wobei in den letzteren noch die in
Spalte 3, Zeilen 1/2 der Patentschrift O 008 005 angegebene
Variante fiir das Aufspritzen des fliissigen Lotmetalles mit-—
tels Kolbendruck aufgenommen wurde. Der Anspruch 4 ent-
spricht dem erteilten Anspruch 6, wobei noch die wesentli-
chen Elemente filir die Dosierung des Lotes (Fiillrohr bzw.
Kolbenspritze) einbezogen wurden. Der Anspruch 3 ist mit dem
erteilten Anpruch 3 identisch.

Zur Neuheit ist festzustellen:

Die Erfindung geht von dem aus der DE-A-2 126 042 bekannten
Verfahren zur Stirnkontaktierung elektrischer Kondensatoren
aus, welches die in den gleichlautenden Gattungsteilen der
Anspriiche 1 und 2 angefiihrten Verfahrensschritte umfagt und
automatisiert werden kann, vgl. in der DE-A- 2 126 042, Sei-
te 3, Zeile 1 und Seite 4, Zeile 7 von unten. Bei dem vorbe-
schriebenen Verfahren wird zwar der AnschluB8draht (12) vor
dem Aufspritzen des Lotes (13) mittels ImpulsschweiSung an
der ersten Stirnkontaktschicht (11) angeheftet. Die Erstel-
lung der Schweifung setzt jedoch voraus, daB8 der AnschluB-
draht irgendwie zur Auflage an der Stirnkontaktschicht ge-
bracht wird, z.B. durch Andriicken des von einer Vorratsrolle
ablaufenden Anschlufdrahtes mit Hilfe der SchweiBeleketrode.
Bezliglich des Aufbringens des verfliissigten Lotes ist in der
DE-A- 2 126 042 lediglich von einem "Aufspritzen" bzw.
"{berspritzen" aus der fliissigen Phase die Rede, wodurch die

Lotstelle aufgebaut wird, vgl. jeweils den ersten Absatz auf

oo/ enn

Seite 3 und 4 und den Wortlaut des Anspruchs 1. Nach Angaben
der Beschwerdegegnerin erfolgt bei den herkdmmlichen Kontak-
tierungsverfahren fiir elektrische Kondensatoren das Auf-
spritzen des Lotes nach bekannten Metallspritzverfahren, in-
dem meist aus einer Diise ausgetretene PreS8luft verfliissigtes
Lotmetall zerstidubt und auf die Kontaktstelle aufschleudert,
vgl. hierzu die US-A- 1 179 762 (schoop-Verfahren). Die
DE-A- 2 126 042 enthilt keine Angaben dariiber und auch nicht
iiber die zweifellos auch hier erforderliche Dosierung des
Lotmetalls, so dag die kennzeichnenden Merkmale der Verfah-

ren nach den Anspriichen 1 und 2 nicht vorliegen.

Unterstellt man, daB bei dem Verfahren nach der DE-A-

2 126 042 das Aufspritzen des Lotes nach dem Schoop-Verfah-
ren (US-~A~ 1 179 762) erfclgt, so sind im Hinblick auf den
Vorrichtungsanspruch 4 nur einzelne Elemente derselben aus
der US-A-~ 1 179 762 bekannt, nimlich ein Diisenrohr fiir die
Zufuhr der Pregluft und ein weiteres Rohr fiir die Zufuhr des
verfliissigten Lotmetalls und eine das PreSluftrohr umgebende
Heizwindung. Im wesentlichen Unterschied zu der beanspruch-
ten Vorrichtung miindet das das Lotmetall zufithrende Rohr
nicht im PreSluftrohr sondern im freien Raum vor der Pref-—
luftdiise. Die Dosierung der aufzuspriihenden Metallmenge Xann
nur durch Abstellen des PreBluftstromes (Ventil an der
Druckgasflasche a) oder SchlieBen des Auslasses (h) im Vor-
ratsbehdlter (i) fiir das verfliissigte Metall bewerkstelligt
werden, so daB auch die speziellen, im Anspruch 4 angegebe-
nen Dosierungsmittel in Form eines Fiillrohres oder einer

Kolbenspritze fehlen.

Das in der europdischen Patentschrift 0 008 005 angefiihrte
Ver fahren zur Stirnkontaktierung elektrischer Kondensatoren
nach der DE-C- 946 302 unterscheidet sich bereits gattungs-

médBig vom beanspruchten, da erst nach dem Aufspritzen der

oo/



zweiten Stirnkontaktschicht (4) der AnschluBdraht (5) an
letztere angeldtet wird. In Ermangelung ndherer Angaben iber
die Art der Aufspritztechnik oder die Ausbildung einer hier-
zu verwendeten Vorrichtung in der DE-C- 946 302 werden die
kennzeichnenden Merkmale der Verfahrensanspriiche 1 und 2 und
des Vorrichtungsanspruches 4 von dieser Druckschrift nicht

tangiert.

SchlieBlich vermag das in der europiischen Patentschrift

0 008 005 noch erwdhnte Verfahren zum Befestigen eines An-—
schluBdrahtes an der Belagfolie von Elektrolytkondensatoren
nach der US-A- 2 172 604 wegen seines anderen Vorgehens ({(Ab-
deckung der AnschlufBistelle mit einer Gaze und anschlieBendes
Aufspritzen von Aluminium) die Neuheit der beanspruchten

Verfahren und der hierzu vorgeschlagenen Vorrichtung nicht
zZu beeintrichtigen.

Die Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2 und die Vorrich-
tung nach Anspruch 4 zur Durchfilhrung der beanspruchten Ver-

fahren sind demnach neu.

Zur erfinderischen Tdtigkeit ist festzustellen:

GemdB den Ausfilhrungen im vorletzten Absatz auf Seite 3 der
geltenden Beschreibung liegt der Erfindung die Aufgabe zu-
grunde, bel einem gattungsgemifen Verfahren eine einwand-
freie mechanische und elektrische Verbindung zwischen dem
AnschluBdraht und der hdher schmelzenden (ersten) Kontakt-

schicht in Serie herzustellen und dabei Lotmetall einzuspa-
ren.

Das in der DE-A- 2 126 042 beschriebene gattungsgemifBe Xon-
taktierungsverfahren zielt ebenfalls auf die Erstellung ei-

ner einwandfreien elektrischen und mechanischen Verbindung

)

a)

zwischen dem Kondensatorwickel und dem AnschluBdraht bei ei-
ner Serienfertigung ab, vgl. dort die beiden ersten Absitze
auf Seite 3. Die Einsparung von Lotmetall resultiert aus dem
selbstverstindlichen Bestreben nach kostensparender Gestal-
tung von Fertigungsverfahren. Die Aufgabenstellung vermag

mithin nichts Besonderes darzutun.

Diese Aufgabe wird jeweils durch die kennzeichnenden Merkma-
le der nebengeordneten Verfahrensanspriiche 1 und 2 und durch
die Vorrichtung nach Anspruch 4 zur Durchfithrung der Verfah-

ren geldst.

zum Anspruch 1:

In Ermangelung niherer Angaben iiber die Art des Aufspritzens
der zweiten Kontaktschicht bei dern Verfahren nach der DE-A-
2 126 042 und der DE-C- 946 302 ist davon auszugehen, das
sich die bekannten Verfahren geldufiger Methoden des Metall-
spritzens bedienen, z.B. nach der US-A- 1 179 762 oder des
Flammspritzens. Bei diesen bekannten Metallspritzverfahren
tritt das verfliissigte Metall im Prefluftstrom erst nach
seinem Austritt aus der Diise, allenfalls noch unmittelbar am
Austrittsende der PreBluftdiise auf, indem es mit Hilfe eines
Rohres in den freien PreBluftstrahl befdrdert wird (US-A-

1 179 762) oder mit einer am Austrittsende der Dilse brennen-
den Flamme verfliissigt wird {(Flammspritzen). Beili beiden Me-
thoden bildet sich ein kegelfdrmiger Strahl zerstdubter
fliissiger Spritzteilchen. Die Dosierung der aufzuspritzenden
Menge erfolgt entweder liber eine Unterbrechung des PreBluft-
stromes oder der Metallzufuhr, falls man von der hohe Me-
tallverluste bedingenden Mdglichkeit der Unterbrechung des
Spritzstrahles durch einschaltbare Blenden absieht.

cef el



b)
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Von diesen bekannten Verfahren des Metallspritzens unter-
scheidet sich die erfindungsgemife Art und Weise des Auf-
spritzens der zweiten Kontaktschicht nicht unerheblich, da
nur jeweils die fiir eine Befestigungsstelle erforderliche

Lotmenge mit Hilfe des PreSluftstromes durch die Diise hin-~

durch geschleudert wird. Die im Verfahren befindlichen
Druckschriften vermdgen nicht dem Fachmann Anregungen zu ge-
ben, die bekannten Metallspritzverfahren zwecks materialspa-
renden Aufbringens des Verbindungsmetalles zwischen der er-
sten Stirnkontaktschicht und dem AnschluBdraht in der besag-
ten Weise zu modifizieren, worin der Kern des beanspruchten
Verfahrens zu erblicken ist. Es war keineswegs von vornher-
ein zu lberblicken, daB ein solchermaBien stoBartig aufge-
spritzter, minimal zu bemessender Lottropfen bereits eine
hinreichend feste mechanische Haftung des AnschluBdrahtes an

der ersten Kontaktschicht ergibt.

Die im Anspruch 1 noch enthaltene MaBnahme zur Dosierung des
in das Presluftrohr einzuleitenden Lottropfens nach dem He-
ber- oder Pipettenprinzip ist zwar zur Bereiltstellung vorge-
gebener Flissigkeitsmengen an sich allgemein geldufig. Die

Zusammenfassung aller Merkmale nach Anspruch 1 erfordert je-

denfalls eine erfinderische Tdtigkeit im Sinne des Art. 56
EPU.

Anspruch 1 erfiillt somit die Erfordernisse des Art. 52 (1)
EPU und ist daher gewdhrbar.

zZum Anspruch 2:
Die vorstehenden Ausfiihrungen gelten vollinhaltlich fiir das

Verfahren nach Anspruch 2, das sich vom Verfahren nach An-

spruch 1 lediglich dadurch abhebt, daB die Dosierung der

Lotperle mit Hilfe einer Kolbenspritze erfolgt und das Aus-

R AN

c)
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stoB8en der abgepaBten Lotmenge durch die Diise alternativ zu
einem PreBluftstof unmittelbar durch Kolbendruck erfolgen
kann. Auch flir das AusstoBen einer verflilissigten Lotpastille

durch eine Diise hindurch mit Hilfe des von einem Kolben aus-

geilibten Druckes findet sich im Stande der Technik kein Vor-
bild.

Anspruch 2 ist daher ebenfalls gew@hrbar.
zum Anspruch 4:

Der Vorrichtungsanspruch 4 enthdlt die Bauelemente und ihre
gegenseitige Zuordnung, wie sie fiir die Durchfiihrung der

Ver fahren nach den Anspriichen 1 und 2 erforderlich sind. Der
grundsdtzliche Unterschied der Verfahren nach den Anspriichen
1 und 2 gegeniiber den herktmmlichen Metallspritzverfahren
findet im Vorrichtungsanspruch 4 seinen Niederschlag, so dag
auch gegen die Gewdahrbarkeit des Anpruchs 4 keine Bedenken

bestehen.

Der Anspruch 3 bezieht sich auf eine vorteilhafte Ausgestal-
tung der Verfahren nach den Anspriichen 1 und 2 und ist daher

ebenfalls gewdhrbar.

Die geltende Beschreibung entspricht den Erfordernissen der
Regel 27 EPY.

Somit sind alle Voraussetzungen fiir den Bestand des europd-

ischen Patents 0 008 005 auf der Grundlage der geltenden Un-
terlagen gegeben.

e/
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Entscheidungsformel

Aus diesen Griinden wird wie folgt entschieden:

1.

Die Entscheidung der Einspruchsabteilung des europdi-

schen Patentamts wird aufgehoben.

Die Sache wird an die Vorinstanz zurilickverwiesen mit der
Auflage, das europdische Patent 0 008 005 in folgendem

Umfang aufrechtzuerhalten:

Beschreibung, Seiten 1, 2, 5 bis 7, eingegangen am
7. Dezember 1983,
Beschreibung, Seiten 3 und 4, eingegangen am 21. Dezem-
ber 1983,
4 Patentanspriiche, eingegangen am 21. Dezember 1983,

1 Figur gemdB europdischer Patentschrift 0 008 005.

Die weitergehende Beschwerde wird zuriickgewiesen.

Der Geschdftsstellenbeamte: Der Vorsitzende:

gez. J. Rickerl gez. R. Kaiser






