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Die Beschwerdefihrerin (Anmelderin) hat gegen die
Entscheidung der Prufungsabteilung Uber die
ZurlUckweisung der europaischen Patentanmeldung

Nr. 99 118 220.5 Beschwerde eingelegt.

Die PrUfungsabteilung entschied, daf3 dem Verfahren von
Anspruch 1 des Anspruchsatzes enthaltend die Ansprlche 1
bis 7, eingereicht mit Schreiben vom 28. Februar 2002,
die notwendige Neuheit gegenlber Dokument D3 fehlte,
wahrend es dem Verwendungsanspruch 7 an der notwendigen

erfinderischen Tatigkeit gegenlber Dokument D3 mangelte.

Mit der Beschwerdeschrift vom 2. September 2003
beantragte die Beschwerdeflihrerin, die angefochtene
Entscheidung aufzuheben und ein Patent auf der Basis der
der angefochtenen Entscheidung zu Grunde liegenden, mit
Schreiben vom 28. Februar 2002 eingereichten Ansprlche 1
bis 7, zu erteilen. Mit demselben Schriftsatz war

hilfsweise eine mlindliche Verhandlung beantragt worden.

Der Wortlaut der Ansprlche 1 und 7 lautet wie folgt:

"1. Verfahren zur Warmebehandlung von Werkstiicken aus
Stahl durch Harten, bei dem die Werkstlicke vor dem
Harten gegltiht und anschlieffend abgekithlt werden, wobei
das GlUhen bei einer GlUhtemperatur von 1000°C bis
maximal dicht unter dem Schmelzpunkt des Stahls erfolgt,
dadurch gekennzeichnet, daf? die Glihdauer bis zu 120

Sekunden betragt."

"7. Verwendung eines warmebehandelten Stahls nach einem

der Anspriiche 1 bis 6 fir mindestens einen Ring, namlich
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den Auffenring und/oder den Innenring, eines Walzlagers,
wobel die Walzkdrper des Walzlagers aus Keramik,
vorzugsweise aus Siliziumnitrid oder Aluminiumoxid,

bestehen."

In der Entscheidung wurden die folgenden Dokumente

bertcksichtigt:

D1 = DE-A-2 023 064

D2 = US-A-4 023 988

D3 = Laser Materials Processing, L. Migliore, 1996,

Seiten 209 bis 224

In ihrer Beschwerdebegrindung bezog sich die

Beschwerdefihrerin u. a. auf:

Al = DIN EN 10052 Terminologie der Warmebehandlung,
Seiten 1 bis 3, 6 und 8 bis 9

und auf:

A2 = MPA Stuttgart, Dilatometerversuch - Erstellen

eines ZTU-Schaubilds, Seiten 1 bis 4

Die Beschwerdefihrerin hat mit der Beschwerdebegrindung

im wesentlichen folgendes vorgetragen:

Das Verfahren von Anspruch 1 ist gegeniber dem aus
Dokument D3 bekannten Verfahren eindeutig neu. Ein
méglicherweise erfolgendes zweimaliges Harten durch
geringes Uberlappen zweier Zeilen eines Laserstrahles
nach Dokument D3 entspricht nicht einer zweistufigen
Warmebehandlung gemafd Anspruch 1. Entsprechend der

Abbildung 8.8 von D3 kann ein zweimaliges Harten
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allenfalls im Uberlappungsbereich 'Z' erfolgen, wobei
eine derartige Uberlappung gemdfR D3 keineswegs erwlinscht
ist, da dadurch manche Werkstlcke flr den beabsichtigten
Einsatzzweck ungeeignet werden (siehe D3, Seite 224,
Absatz 1, Satz 2 am Ende). Im Ubrigen erfolgt dieses
zweimalige Harten gemdfd D3 bei identischen Temperaturen,
wahrend die zweistufige Warmebehandlung gemadfd Anspruch 1
aus Glihen bei extrem hohen Temperaturen und

anschliefRendem Harten besteht.

AufRerdem kann D3 auch nicht der Temperaturbereich wvon
1000°C bis unterhalb des Schmelzpunktes des Stahls
entnommen werden, da das Harten des Stahls bekanntlich
im Bereich von etwa 750°C bis allerhdéchstens 950°C
stattfindet, wie dem Eisen-Kohlenstoff-Diagramm gemafs A2
entnommen werden kann. Im vorliegenden Fall, bei
Ubereutektoidem Walzlagerstahl mit einem Ublichen
Kohlenstoffgehalt von 0,95 bis 1,10 Gew. % erfolgt das
Harten jedoch in jedem Fall unterhalb 800°C.

Die Erwahnung der Schmelztemperatur von Stahl in D3
betrifft nicht die Temperaturfihrung beim Harten sondern
die Berechnung der Strahlungswarmelibertragung durch den
Laserstrahl (siehe D3, Seite 219). Daher kann Dokument

D3 nicht neuheitsschadlich sein.

Das Verfahren nach Anspruch 1 beruht unter
Berlcksichtigung der Aufgabenstellung - ein Verfahren
zur Warmebehandlung von Werksticken aus Stahl zu
schaffen, mit dem auf vergleichsweise rasche, einfache
und kostenglinstige Weise eine Homogenisierung des
Werkstoffs im Mikrobereich erreicht werden kann, welche
den Einsatz so behandelter Werkstlicke auch unter

extremen Bedingungen erlaubt (vgl. Anmeldung wie
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urspringlich eingereicht, Seite 2, dritter voller Absatz)
- auch gegenltber den Dokumenten D1 und D2 sowie D3 auf

einer erfinderischen Tatigkeit.

Dokument D3 befasst sich lediglich mit einem
alternativen Harten mittels Laserstrahls, ohne
irgendwelche Hinweise bezliglich einer verbesserten
Homogenisierung des Werkstoffs im Mikrobereich zu geben,
oder wie die langwierige und aufwdndige Warmevor-
behandlung gemaf? Stand der Technik wverkirzt und
vereinfacht werden kann, oder wie die globularen Karbide
verfeinert werden kdénnten. Der Fachmann wiirde D3 daher
nicht fUr die L&ésung der Aufgabe heranziehen,
insbesondere auch wegen der Erwahnung der Nachteile des
zweimaligen Erwdrmens im Uberlappungsbereich des

Laserstrahls.

Das Verfahren gemafs Anspruch 1 erlaubt aber gegenltber
dem Stand der Technik (siehe D2, Spalte 2, Zeilen 37 bis
52) eine erheblich vereinfachte und wesentlich verklrzte
Warmevorbehandlung, bei der auf das langandauernde
Austenitisieren bzw. mehrfache Normalgliihen verzichtet

werden kann.

Eine GlUhbehandlung im Temperaturbereich gemafd
Anspruch 1 wird gemaf Stand der Technik und dem
allgemeinen Fachwissen des Fachmannes der
Stahlverarbeitung als "Diffusionsglihen" bezeichnet und
bringt den Nachteil starker Kornvergrdberung mit sich,
so dafR ggf. ein zusatzliches Normalglthen zur Aufhebung
der Kornvergrdberung notwendig ist, wie dies auch in D1
bzw. D2 beschrieben ist (siehe auch A2, Seiten 1, 3 und
4, Beschreibung des Diffusionsglihens). Dies mufite den

Fachmann auf der Suche nach einer Kornverfeinerung vom
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Einsatz dieser Warmebehandlung geradezu diametral
wegfihren, da diese Behandlung im zur Kornverfeinerung
ungeeigneten Temperaturbereich des Diffusionsglihens
stattfindet. Das Verfahren nach Anspruch 1 beruht daher
auf erfinderischer Tatigkeit. Das Verfahren nach den
abhdngigen Ansprlichen 2 bis 6 und die Verwendung nach
Anspruch 7 sind aus denselben Grlnden, die fir

Anspruch 1 gelten, neu und erfinderisch.

Entscheidungsgrinde

1605.D

Zuldssigkeit der Anderungen (Artikel 123 (2) EPU)

Der vorliegende Anspruch 1 basiert auf Anspruch 1 in der
ursprlinglich eingereichten Fassung, wobei Merkmale aus
dem kennzeichnenden Teil in den Oberbegriff aufgenommen
wurden. Anspruch 7 basiert auf Anspruch 7 wie
urspriinglich eingereicht, wobei eine geringfiigige
sprachliche Anpassung erfolgte. Die abhangigen

Ansprlche 2 bis 6 blieben unverandert (vgl. Ansprlche 1

bis 7 der Anmeldung wie urspringlich eingereicht).

Die Ansprliche 1 bis 7 erfiillen daher die Erfordernisse

von Artikel 123 (2) EPU.

Die mit Schreiben vom 28. Februar 2002 eingereichten
Beschreibungsseiten 1 bis 3 und 3a erfiillen ebenfalls
die Erfordernisse von Artikel 123 (2) EPU, da lediglich
eine kurze Beschreibung des Dokuments D2 auf Seite 1
zusatzlich darin aufgenommen worden ist bzw. der
Gegenpart zu den Ansprlchen 1 und 7 an dieselben

angepasst wurde.
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2. Neuheit (Artikel 54 EPU) - Hauptantrag

2.1 Dokument D3 offenbart die Hartung von Stahl, wobei als
Warmequelle insbesondere ein Laser eingesetzt werden
kann (vgl. Seiten 212, 213 und 214, jeweils letzter
Absatz). Fir eine Hartung mufl der Stahl zundchst
austenitisiert werden. Dazu wird der Stahl durch
Erhitzen fUr eine ausreichende Zeit in den Bereich von
v-Eisen (Austenit) gebracht, um eine gleichmafige Lbsung
des Kohlenstoffs im Eisen zu erzielen (siehe Seite 211,
zwelter Absatz; Seite 214, dritter Absatz). In Dokument
D3 wird der dem Fachmann allgemein gelaufige
Temperaturbereich von 912°C bis 1394°C fir y-Eisen
offenbart (siehe Seite 209, zweiter Absatz). Allerdings
erwahnt Dokument D3 flr diese Austenitisierung mit
nachfolgender rascher Abkihlung zur Hartung des Stahls
nur eine Temperatur von 900°C (siehe Seite 210, zweiter
voller Absatz; Seite 212, zweiter Absatz; Seite 219,
zwelter und fuinfter voller Absatz; Seite 221, Tabelle).
Fir die Laser-Warmebehandlung werden Zeitdauern im
Bereich von 0.0004 bis 400 Sekunden in Kombination mit
einer Temperatur von 900°C zum Erreichen definierter

Hartungstiefen offenbart (siehe Seite 221, Tabelle).

2.1.1 Im Zusammenhang mit der Laserhartung wird zwar eine
Temperatur von 1450°C in Dokument D3 erwahnt, allerdings
nicht als Grenzwert der Temperaturfihrung beim Harten,
bis zu welcher ein Stahl bei der Austenitisierung
erhitzt werden soll. Dieser Temperaturwert von 1450°C
wird nur im Zusammenhang mit der Berechnung der
Strahlungswarmelbertragung bzw. der zulassigen
Erwdrmdauer durch den Laserstrahl, bei der ein
Aufschmelzen der Oberflache ausgeschlossen werden soll,

offenbart (siehe D3, Seiten 218 bis 219, erster voller

1605.D
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Absatz; und Figur 8.5). Diese Temperatur von 1450°C
steht auch nicht im Einklang mit dem vorgenannten
allgemeinen Bereich von 912°C bis 1394°C flUr die

Umwandlung in y-Eisen.

Der Fachmann wirde daher aufgrund der Offenbarung von
Dokument D3 auch nicht ernsthaft in Erwagung ziehen, bei
héheren Temperaturen als den genannten 900°C zu arbeiten,

da:

a) einerseits diese Temperatur von 900°C fir die
Austenitisierung v6llig ausreicht und somit keine

zusatzliche Energie eingesetzt werden muf3;

b) dem Fachmann aufgrund seines Fachwissens bekannt ist,
daR das Harten des Stahls bekanntlich im Bereich von
etwa 750°C bis allerhdchstens 950°C stattfindet, wie
dem Eisen-Kohlenstoff-Diagramm gemafs A2 entnommen
werden kann (siehe A2, Seite 1, schraffierter Bereich

"Harten und Normalglthen"); und

c) es keinerlei Anreiz in Dokument D3 gibt, bei hdheren

Temperaturen zu arbeiten.

Somit ist ein Temperaturbereich von 1000°C bis unterhalb
des Schmelzpunktes des Stahls fir das Harten dem

Dokument D3 nicht entnehmbar.

2.1.2 Ein durch Uberlappen des gerasterten Laserstrahles
méglicherweise erfolgendes zweimaliges Harten nach
Dokument D3 entspricht auferdem nicht einer zweistufigen

Warmebehandlung gemafd Anspruch 1.

1605.D
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Erstens kann ein zweimaliges Harten allenfalls im
Uberlappungsbereich der Laserstrahlen gemd&f Dokument D3
erfolgen (siehe D3, Seite 224, Abbildung 8.8), wobei
eine derartige Uberlappung keineswegs erwiinscht ist, da
dadurch manche Werkstiicke fir den beabsichtigten
Einsatzzweck ungeeignet werden (siehe D3, Seite 224,
Absatz 1, Satz 2 am Ende). Zweitens erfolgt dieses
zweimalige Harten gemdR Dokument D3 im Ubrigen bei
identischen Temperaturen, wahrend gemafs Anspruch 1 dies
bei unterschiedlichen Temperaturen stattfindet. Das
Glihen wird bei Temperaturen von 1000°C bis maximal
dicht unter dem Schmelzpunkt des Stahls vollzogen, mit
anschliefRender AbkUhlung. Flr das nachfolgende Harten
muf? berlticksichtigt werden, dafs es im Bereich von etwa
750°C bis ca. 950°C stattfindet (siehe oberen

Punkt 2.1.1 b)).

Der Begriff "GlUhen" impliziert eine Warmebehandlung mit
anschliefRendem (vollstandigen) Abkthlen ohne Hartung

(vgl. Al, Seite 8, rechte Spalte, erster Absatz "GluUhen";
sowie D2, Figur 1). Das Laserharten bei einer Temperatur
von 900°C gemaf Dokument D3 stellt somit auch keine
Glihbehandlung mit anschlieffender Abkthlung gemaf

Anspruch 1 dar, bei der (noch) keine Hartung erfolgt.

Dokument D3 weist aulRerdem darauf hin, daR im Falle, daR
nur ein begrenzter Bereich gehartet werden soll, die
Erwdrmdauer kurz sein muf3 und Austenitisierungszeiten
von einigen Sekunden Ublich sind. Deshalb ist die
Ausgangsstruktur des Stahls bei der selektiven Hartung
wesentlich und sie mu3 flr diese kurze Hartungs-
Warmebehandlung geeignet sein. Getemperter Martensit
wird aufgrund der feinen Ausscheidungen als beste

Struktur flr die selektive Hartung angesehen (siehe
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Seite 214, erster voller Absatz). Temperaturen flUr die
vorausgehende Glihbehandlung zum Erhalten dieser
Ausgangsstrukturen werden allerdings nicht offenbart,

ebenso wenig wie die daflir notwendige Gluhdauer.

Das Dokument D3 beschaftigt sich mit Getriebezahnradern
und deren Problemen bei der Laserhdrtung (siehe

Seiten 224, erster Absatz und Figur 8.8; Seite 229,
erster voller Absatz und Figur 8.14). Walzlager werden

in Dokument D3 nirgends erwdhnt.

Somit ist das Verfahren nach Anspruch 1 gegeniiber der
Offenbarung von Dokument D3 eindeutig neu. Das gleiche
gilt flr den auf die Verwendung von warmebehandelten
Stahlringen eines Walzlagers beschradnkten Anspruch 7,

der auf das Verfahren von Anspruch 1 rlckbezogen ist.

Das Verfahren nach Anspruch 1 bzw. die Verwendung gemaf
Anspruch 7 unterscheiden sich auch von den Verfahren zur
Warmebehandlung von Stahlwerkstlcken, insbesondere
Kugellagern, gemafd den Dokumenten D1 und D2, da diese
keinen GlUhvorgang vor dem Harten mit maximal 120
Sekunden GlUhdauer offenbaren (vgl. D1, Seite 2, vierter
Absatz bis Seite 3, vierter Absatz; Seite 4, erster
Absatz; Anspruch 1; D2, Zusammenfassung; Spalte 2,

Zeile 33 bis Spalte 3, Zeile 31; Figur 1; Ansprlche 1
bis 9).

Daher ist das Verfahren bzw. die Verwendung nach den
Ansprichen 1 bzw. 7 des einzigen Antrags neu (Artikel 54

EPU) .
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Erfinderische T4tigkeit (Artikel 56 EPU)

Nachster Stand der Technik

Zum Unterschied von der Entscheidung wird entweder
Dokument D1 oder D2 als nachstkommender Stand der
Technik erachtet, weil diese tatsadchlich eine
GlUihbehandlung mit nachfolgender AbkGhlung und
anschlief’endem Harten von Stahlteilen flr Kugellager

offenbaren.

Aufgabe

Verfahrensanspruch 1 unterscheidet sich vom Verfahren
gemafs Dokument D1, bei dem beginnend ab einer Temperatur
von 850°C im Austenitbereich und endend beim
Schmelzpunkt des Stahls flr eine nicht angegebene
Glthdauer gegliht werden kann, durch einen engeren
Temperaturbereich und eine Glihdauer von bis zu 120
Sekunden beim Glthen sowie durch die fehlende
Warmebehandlung im Bereich zwischen 647 und 844°C gemaf
Schritt c¢) von D1 (vgl. D1, Seite 2, funfter Absatz bis

Seite 4, zweiter Absatz).

Verfahrensanspruch 1 unterscheidet sich vom Verfahren
gemafs Dokument D2, bei dem flir mindestens 30 Minuten im
Austenitbereich bei Ublicherweise Uber 1750°F (= 954°C)
und bevorzugt zumindest 1950°F (= 1066°C) gegliht wird,
durch den etwas engeren Temperaturbereich und durch die
kGirzere GlUhdauer von bis zu 120 Sekunden (siehe D2,
Zusammenfassung; Spalte 2, Zeile 33 bis Spalte 3,

Zeile 31; Figur 1; Ansprlche 1 bis 9).
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3.2.3 In Ubereinstimmung mit der Anmelderin wird die

1605.D

Aufgabenstellung der vorliegenden Anmeldung darin
gesehen, ein Verfahren zur Warmebehandlung von
Werkstlicken aus Stahl zu schaffen, mit dem auf
vergleichsweise rasche, einfache und kostenglnstige
Weise eine Homogenisierung des Werkstoffs im
Mikrobereich erreicht werden kann, welche den Einsatz so
behandelter Werkstlicke auch unter extremen Bedingungen
erlaubt (vgl. Anmeldung wie urspringlich eingereicht,

Seite 2, dritter voller Absatz).

Loésung der Aufgabe

Die Lbésung dieser Aufgabe gemafs den Ansprlchen 1 und 7
des einzigen Antrags beruht aus folgenden Grinden auf

einer erfinderischen Tatigkeit.

Das Verfahren gemafs Dokument D1 dient zur Herstellung
von Teilen eines Lagers, insbesondere Kugellagers,

vornehmlich des Innenrings aus einem legierten Stahl

X

enthaltend 1,00 % C, 0,35 % Mn, 0,30 % Si, 1,45 % Cr,
Rest Eisen oder aus einem Stahl mit gleichen
metallurgischen Eigenschaften (vgl. Seite 1, erster
Absatz) . Seine Aufgabenstellung ist, ein Verfahren
vorzuschlagen, das die Herstellung von Teilen mit
wesentlich vergrdfRerter Lebensdauer (B-10-Wert) erlaubt.

Das Verfahren umfasst die Schritte:

a) das Teil wird auf eine Temperatur erwarmt, bei der
eine vollstandige Umwandlung in eine austenitische
Struktur eintritt, wobei der Temperaturbereich bei
850°C beginnt und beim Schmelzpunkt des Stahls oder
beim zu groflen Kornwachstum endet und bevorzugt bei

1092°C erfolgt, wobei aber eine Dauer der
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Glihbehandlung nirgends angegeben wird (siehe Seite 4,

erster Absatz) ;

b) das Teil wird mit Luft abgekthlt, so rasch, daf die
Bildung jedweder massiver Karbide unterbleibt, jedoch
eine fein verteilte perlitische Struktur erreicht

wird;

c) das Teil wird auf eine Temperatur zwischen 647 und
844°C erwarmt und so lange gehalten, bis ein
gleichmdf?ig verteiltes, vorherrschend aus spharisch
geformten Partikeln aus Primdrkarbid bestehendes
Geflige mit einer Korngrdsse unter maximal 1 um

entstanden ist;

d) das Teil wird bei einer Temperatur zwischen 830 und
889°C, bevorzugt 844°C, und einer Zeitspanne, die es
verhindert, daff Karbide entstehen, die jedoch
ausreichend ist, ein thermodynamisches Gleichgewicht
zwischen dem Austenit und den nicht geldsten Karbiden

herzustellen, gehartet;

e) das Teil wird sodann in einem Medium abgeschreckt,
das etwa die Abkilihlgeschwindigkeit von O1 besitzt und
anschlieffend auf eine Rockwell-Harte R, 60-64
angelassen (siehe Seite 2, vierter Absatz bis Seite 3,

vierter Absatz; Seite 5, erster Absatz; Anspruch 1).

Das Dokument D1 gibt dem Fachmann somit keinerlei
Hinweis, wie er die unter Punkt 3.2.3 definierte

Aufgabenstellung ldsen konnte.

GegenlUber dem Warmebehandlungsverfahren fur

Kugellagerstahl gem&fs Dokument D2 (siehe D2, Spalte 2,
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Zeilen 4 bis 15 und Zeilen 37 bis 61; Spalte 3, Zeilen 1
bis 31) erlaubt das Verfahren gemdfd Anspruch 1 eine
erheblich vereinfachte und wesentlich verkiirzte
Glihbehandlung, bei der auf das langandauernde
Austenitisieren bzw. ein eventuell notwendiges

mehrfaches Normalglthen verzichtet werden kann.

Auch das Dokument D2 gibt dem Fachmann keinerlei Hinweis,
wie er die unter Punkt 3.2.3 definierte Aufgabenstellung

1dsen kdnnte.

Dokument D3 befasst sich zum Unterschied gegenlber den
Dokumenten D1 und D2 lediglich mit einem alternativen
Harteverfahren mittels Laserstrahls, ohne irgendwelche
Hinweise bezliglich einer verbesserten Homogenisierung
des Werkstoffs im Mikrobereich zu geben. Es gibt auch
keinerlei Hinweise, wie die langwierige und aufwandige
Warmevorbehandlung gemafs Stand der Technik verklrzt und
vereinfacht werden kann bzw. wie die globularen Karbide
verfeinert werden kénnten. Bezlglich der Veranderungen
der Struktur des Stahls durch eine allfdllige Erhitzung
mittels Lasers macht Dokument D3 keinerlei Aussage und
stellt daher keinen Anreiz flr den Fachmann dar. Der
Fachmann wiirde Dokument D3 daher nicht fir die Ldésung
der unter Punkt 3.2 definierten Aufgabe heranziehen,
insbesondere auch wegen der Erwahnung der Nachteile des
zweimaligen Erwdrmens im Uberlappungsbereich des

L.aserstrahls.

Selbst wenn der Fachmann das Dokument dennoch als
Ausgangspunkt gewdhlt hatte, ware er nicht zu der
erfindungsgemafien L&sung einer kurzzeitigen
Glihbehandlung bei hohen Temperaturen gekommen, da das

Dokument D3 keinen Hinweis auf Vorteile irgendwelcher
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Art durch eine etwaige Warmevorbehandlung, geschweige
denn bei Temperaturen erheblich oberhalb der
Hartetemperatur gibt (vgl. die oberen Punkte 2.1 bis
2.1.3).

Eine Glihbehandlung im Temperaturbereich gemafd Anspruch
1 wird entsprechend dem allgemeinen Fachwissen des
Fachmannes der Stahlverarbeitung als "Diffusionsglthen"
bezeichnet (siehe Anlage 2, Seiten 1, 3 und 4,
Beschreibung des Diffusionsglitihens). Es wird
Ublicherweise zur Verminderung von Inhomogenitaten, wie
Seigerungen des Stahlwerkstoffs, eingesetzt und bringt
den Nachteil starker Kornvergrdberung mit sich, so daf’
gegebenenfalls ein zusadtzliches Normalglihen zur
Aufhebung der Kornvergrdberung notwendig ist
(iblicherweise mit einer Glihdauer im Bereich von 10° bis
10* Sekunden), wie dies auch in Dokument D1 gemafs Schritt
c) beschrieben ist (siehe D1, Anspruch 1; und auch die

Anlage 2, Seite 4).

Der Fachmann auf der Suche nach einer Kornverfeinerung
wird daher vom Einsatz dieser Warmebehandlung geradezu
diametral wegfiihrt, da diese Behandlung im zur
Kornverfeinerung ungeeigneten Temperaturbereich des
Diffusionsgliihens stattfindet (siehe Anlage 2, Seite 1,

schraffierter Bereich "Diffusionsglhen").

Die Beschwerdefihrerin argumentierte, daf? bei der
vorliegenden Anmeldung insbesondere Ubereutektoidem
Walzlagerstahl mit einem Ublichen Kohlenstoffgehalt wvon
0,95 bis 1,10 Gew. % eingesetzt werden soll, bei dem das
Harten in jedem Fall unterhalb 800°C erfolgt. Allerdings
ist Anspruch 1 nicht auf Walzlagerstdhle beschrankt, so

dafR dieses Argument nicht akzeptiert werden kann.
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Dies andert jedoch nichts an den Schlussfolgerungen aus
den oben stehenden Grinden, daf das Verfahren nach
Anspruch 1 auf einer erfinderischen Tatigkeit

(Artikel 56 EPU) beruht.

3.9 Die Verwendung eines nach Anspruch 1 warmebehandelten
Stahlrings eines Walzlagers (Anspruch 7), sowie die
bevorzugten Ausfihrungsformen des Verfahrens nach
Anspruch 1 (abhdngige Anspriiche 2 bis 6) werden aus
denselben Grlinden wie Anspruch 1, als auf einer

erfinderischen Tatigkeit beruhend angesehen.
3.10 Bei dieser Sachlage braucht der hilfsweise Antrag der

Beschwerdefiihrerin auf eine mindliche Verhandlung nicht

weiter berlicksichtigt werden.

Entscheidungsformel

Aus diesen Griunden wird entschieden:

1. Die angefochtene Entscheidung wird aufgehoben.

2. Die Angelegenheit wird an die erste Instanz mit der
Anordnung zurlckverwiesen, ein Patent mit folgender

Fassung zu erteilen:

Beschreibung:
Seiten: 4 bis 6 wie urspriinglich eingereicht
Seiten: 1 bis 3 und 3a, eingereicht mit Schreiben vom

28. Februar 2002.

1605.D
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Anspruche:

Nr. : 1 bis 7, eingereicht mit Schreiben wvom

28. Februar 2002.

Zeichnungen:

Blatt: 1/1 wie urspringlich eingereicht.

Der Geschaftsstellenbeamte: Der Vorsitzende:

G. Nachtigall H. Meinders

1605.D



