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Sachverhalt und Antréage
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Di e Beschwerde richtet sich gegen die Entschei dung der
Pr uf ungsabt ei | ung des EPA vom 8. Cktober 2001, mt der
di e europdi sche Annel dung 96 250 126.8 zurickgew esen
wor den i st.

Di e Priafungsabteilung begrindete ihre Entschei dung damt,
dall der Cegenstand des unabhangi gen Anspruchs 1
gegenuber der Lehre von Druckschrift

D1: DE-A-1 758 389

ni cht neu sei. Insbesondere zeige Druckschrift D1 ein
Verfahren zur Herstellung von | angsgeschwei 3t en

G ofrohren, wobei die Rohre zunéchst in einer

D nensi oni erungsei nrichtung mttels Wal zen in i hrem
AufBendur chmesser um den gl ei chen Betrag reduziert werden,
mt demsie in einer nachfol genden Kalterweiterungsstufe
wi eder gedehnt werden. Diese konbinierte Anwendung von
Kal t reduzi eren und Kal t auf wei ten der Rohre nehne den
CGegenstand von Anspruch 1 neuheitsschéadlich vorweg.

I n ei nem ei ner Ladung zur mindlichen Verhandl ung

bei gef igt en Beschei d wurde seitens der Kammer neben der
Lehre von Druckschrift D1 noch diejenige der
Druckschriften

D2: St ahl r ohr handbuch, 10. Aufl age, Vul kanverl ag
Essen Seite 166 und

D3: DE-B-2 657 269
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in Betracht gezogen. Dabei wurde di e Beschwerdef dhrerin
(Anmel derin) auf techni sche Ausfuhrungsarten des
beanspruchten Verfahrens hi ngew esen, di e ndglicherweise
al s Grundl age fir einen gegeniuber dem genannten Stand
der Techni k gewédhr baren Anspruch di enen konnt en.

Zusanmen mt ihrem Schrei ben vom 27. April 2004 reichte
di e Beschwerdef uhrerin geanderte Anspriche 1 und 2 und

ei ne daran angepalite Beschrei bung ein. Sie argunentierte,
dall der Cegenstand des geanderten Anspruchs 1 sich auf

ei ne Verfahrensvariante beschranke, die sich von den
genannten Stand der Techni k unterschei de und sich daraus
auch nicht in naheliegender Wise herleiten |asse.

Di e Beschwerdef dhrerin beantragte deshal b,

- di e angefochtene Entschei dung der Prifungsabteil ung

auf zuheben und

- ein Patent auf der Gundl age der fol genden, am
27. April 2004 eingereichten Unterlagen zu erteilen:

Anspriche 1 und 2,
Beschrei bung Seiten 1 bis 6 und
Figuren 1/5 bis 5/5.

I m Fal | e ei ner negativen Entschei dung der Kammer wurde
hi | f swei se di e Durchfdhrung ei ner mindlichen Verhandl ung
beantragt .

Dar auf hin wurde die Ladung zur mindlichen Verhandl ung
auf gehoben.
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Der geltende Anspruch 1 lautet we folgt:

"1. Verfahren zur Herstellung von Rohren, insbesondere
G of3rohre nach dem UCE- Verfahren, bei dem di e Rohre nach
dem I nnen- und Auf3ennaht schwei Ben durch Kal t auf weiten
kalibriert werden, dadurch gekennzei chnet, dalR die Rohre
durch ei ne kombi nierte Anwendung von Kal t aufweiten
gefol gt von Kal treduzi eren konditioniert werden, wobei

j e nach Anforderungsprofil der G ad des Aufweitens bzw.

des Reduzi erens festgel egt werden.”

Ent schei dungsgr inde
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D e Beschwerde ist zul assig.

Anderungen (Artikel 123 (2) EPU); Kl arheit (Artikel 84
EPU)

Der geltende Anspruch 1 leitet sich aus demursprunglich
ei ngerei chten Anspruch 1 ab, wobei in Zeile 5 das Wrt
"und"” durch den Ausdruck "gefol gt durch" ersetzt ist und
die Woirter "die Reihenfolge" in den Zeilen 6/7
gestrichen wurden. Der abhangi ge Anspruch 2 entspricht
dem Wort | auf des urspriunglich eingereichten Anspruchs 3.
Di e Beschrei bung und die Figuren wurden an di e geanderte
Anspruchsfassung angepaldt, wobei Ausf idhrungsfornen,

wel che nicht mehr unter den Schutzunfang von Anspruch 1
fallen, gestrichen wuirden. Imeinleitenden Teil enthalt
di e Beschrei bung ei ne Wirdi gung des nachst kormmenden

St andes der Techni k DL.
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Hinsichtlich der Erfordernisse der Artikel 123 (2) EPU
und 84 EPU sind die vorgenommenen Anderungen sonit nicht

zu beanst anden.

Neuhei t

Druckschrift D1 betrifft die Herstellung von el ektrisch-
wi der st andsgeschwei 3t en St ahl - G o3r ohren bis zu ei nem
Durchnesser von 500 mm Dabei wird Stahl band, z. B

ent weder nach kontinui erlichem Abwi ckel n vom Bund oder
in Plattenform mt den fol genden Schritten zu ei nem
geschwei 3t en Rohr gefornt

Abwi ckel n vom Band [0 Trennen und Beschnei den [ Fornen [
Schwei Ren und Kal i brieren O Endbearbeitung (siehe D1,
Seite 1, letzter Absatz bis Seite 2, Absatz 2). Erwahnt
werden zwei Arten zu kalibrieren: entweder wrd das
geschwei Bte Rohr in seinemUnfang 1-1.5 % kl ei ner
gefertigt und anschlieBend durch hydraulisches Aufweiten
auf den gewlinscht en Enddurchnmesser gebracht oder 0. 25-
0.5 % groRer gefertigt und dann durch Kal treduzieren
konditioniert (siehe D1, Seite 3, Absatz 2).

Bei demin Dl als "zweite Ausfuhrungsform der Erfindung”
beschri ebenen Verfahren pressen aulRere Kali brierwal zen
das Rohr zunadchst auf einen Durchnesser, der kleiner als
der gewlinschte Enddurchnesser ist, zusanmen (Reduktion),
wonach das Rohr durch Kalterweiterung w eder zuruick auf
den Enddurchnmesser gedehnt wird (siehe D1, Seite 14,

2. Absatz, Anspriche 8 und 9). Druckschrift D1
beschrei bt jedoch nicht die Konditionierung der Rohre
durch ei ne konbinierte Anwendung von Kal t aufweiten
gefol gt von einem Kal treduzieren, wie sie Anspruch 1 der
vor |l i egenden Annel dung festl eqgt.



1124. D

- 5 - T 0547/ 02

Gemall der Lehre von Druckschrift D2 werden nach dem U- O
Verfahren gefornte und geschwei it e Rohre zundchst ei nem
Schrunpfungsprozel3 zur Verringerung des Rohrdurchnessers
von mindestens 1.5 % unterzogen und anschli ef3end
war mebehandel t. Ein Kaltaufweiten erfol gt nicht.

Nach Druckschrift D3 werden die nach dem U-O E Verfahren
gefertigten Rohre nach dem Schwei Ben ei ner Adj ustage
zugefihrt, wo sie durch Kaltaufweiten kalibriert werden.
Das Aufweitmald betragt ca. 1 % und wird vorher bei der
Unf angsf est| egung des Schlitzrohres bericksichtigt. Eine
Kal t redukti on wird nicht beschrieben.

Di e Neuheit des in Anspruch 1 beanspruchten Verfahrens
gegenuber der Lehre der Druckschriften D1 bis D3 i st

somt gegeben. Mthin entfallt der einzige Gund,

wel cher der Zur dckwei sungsent schei dung der Pr 4f ungs-
abteil ung zugrunde liegt. I mdbrigen wrde das nun
beanspruchte Verfahren auch von der Prifungsabteil ung
bereits als neu gegenuber der Lehre von Druckschrift D1
angesehen (siehe Entschei dungsgrinde, Punkt 4, 2. Absatz,
Seite 4).

Erfinderische Tatigkeit

We unter Absatz 2 dargel egt, unterscheidet sich das
beanspruchte Verfahren von denjeni gen nach Druckschrift
D1 durch die Rei henfol ge der Behandl ungsschritte, mt
denen das Rohr im kalten Zustand konditioniert wrd.
Ausgehend von der Lehre von Druckschrift D1 bestand die
annmel dungsgenélle Aufgabe darin, die Festigkeits- und
Ver f or rungsei genschaften in Rohrunfangsrichtung zu

ver gl ei chmalRi gen (honogeni si eren) und i n dem Rohr
bestimte, fir spezielle Anwendungszwecke geforderte
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Ei genschaften gezielt einzustellen. Dazu z&hlen u. a.
di e Verbesserung der Rohrflielcharakteristik, die

Er hdhung des Kol | apsdrucks bei O f shore-Rohren und die
Er hdhung des Rohrverfornmungsver nbgens i m

G ei chmalRdehnungsber ei ch (si ehe Beschrei bung, Seite 2).

D ese Aufgabe wird durch die Reihenfolge der in
Anspruch 1 aufgefihrten Verfahrensschritte erfol greich
gel 6st. Die positiven Ausw rkungen des beanspruchten
Ver f ahrens auf das Spannungs- Verformungsverhalten sind
in dem Bei spi el und der dazu gehotrenden Fi gur
dargestel I t.

D e Haupt auf gabe des in Druckschrift D1 genannten
Ver f ahrens dagegen liegt in der raschen Beseitigung von
Rest spannungen in G ofirohren, die imkalten Zustand
kalibriert und di nmensioniert wirden. D e Losung di eser
Auf gabe zei chnet sich dadurch aus, dall die Rohre nach
dem Kal t - Di nensi oni eren mt hoher Geschw ndi gkeit durch
di e Hei zzone ei nes O ens hindurchgefuhrt, dabei auf eine
Tenperatur zw schen 149 bis 538°C erwarnt und an-
schl i eBend auf Ungebungst enperatur abgekihlt werden
(siehe D1, Seite 7, Absatz 3 bis Seite 9, Absatz 1

Seite 11, mttlere Absatz; Anspriche 1, 5 und 8). Durch
di e Konbi nati on von Kalt-Di nensi oni erung und War ne-
behandl ung werden Rest spannungen abgebaut und eine

St ei gerung der Proportionalitatsgrenze sow e der
Streckgrenze erreicht (siehe D1, Seite 20, letzter Satz).

Auch in demin Druckschrift D2 beschri ebenen Verfahren
i st die nach einer Schrunmpfung des Rohres um m ndest ens
1,5 % vorgenomene \War mebehandl ung von ent schei dender
Bedeut ung, um di e Ri ngdruckfestigkeit und Ri ngzug-
festigkeit der Rohre zu erhdhen (siehe D2, Anspriche 1
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3, Spalte 2, Zeilen 23 bis 34; Spalte 4, Zeile 58 bis
62). In Druckschrift D3 ist lediglich von einer

Kal i bri erung der Rohre durch Kal taufweitung die Rede, um
so di e Tol eranzforderungen, welche an Durchnmesser und
Rundheit gestellt werden, zu erfdllen.

Bei m beanspruchten Verfahren i st dagegen di e Rei henfol ge
der Kalt-Di nmensionierungsschritte allein ausschl aggebend
zur Einstellung der gewinschten nechani schen Ei gen-
schaften, und ei ne nachfol gende War mebehand| ung i st
nicht erforderlich. We oben ausgefihrt, |egt keine der
Druckschriften D1 bis D3 weder fur sich alleine
betrachtet noch in ihrer Konbination das beanspruchte
Verfahren zur LOsung der gestellten Aufgabe nahe. Dem
CGegenstand von Anspruch 1 kann damt eine erfinderische
Tati gkeit nicht abgesprochen werden. Anspruch 2 betrifft
ei ne bevorzugte Ausfihrungsform des beanspruchten
Verfahrens und ist damt ebenfalls gewahrbar.

Ent schei dungsf or nel

Aus di esen G unden wrd entschi eden:
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D e angefochtene Entschei dung wird auf gehoben.

Die Sache wird an die erste Instanz zuruckverw esen mt
der Anordnung, ein Patent mt den fol genden Unterl agen

zu erteil en:

- Anspriche 1 und 2: eingereicht mt Schreiben vom
27. April 2004
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- Beschreibung Seiten 1 bis 6, eingereicht mt
Schrei ben vom 27. April 2004

- Figuren 1/5 bis 5/5, eingereicht mt Schreiben vom
27. April 2004

Der Geschéaftsstell enbeant e: Der Vorsitzende:

V. Conmar e W D. Wi ld

1124. D



