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Sachverhalt und Antrage

C7045.D

Im Einspruchsverfahren war das europaische Patent
EP-B-1065071 aus den Griunden des Artikels 100(a) EPU
(Mangel an Neuheit bzw. an erfinderischer Tatigkeit) von
der Einsprechenden angegriffen worden. AulRerdem
beanstandete die Einsprechende unter Artikel 100(b) EPU,
dass das Patent die Erfindung nicht so deutlich und
vollstandig offenbart, damit ein Fachmann sie ausfiuhren
kann. Mit der Entscheidung der Einspruchsabteilung vom
24. Juli 2009 war der Einspruch zuruckgewiesen worden.

Gegen die Entscheidung der Eilnspruchsabteilung hat die
Einsprechende (Beschwerdefihrerin) am 29. September 2009
Beschwerde eingelegt und gleichzeitig die
vorgeschriebene Beschwerdegebihr entrichtet. Die
Beschwerdebegrindung wurde am 2. Dezember 2009

eingereicht.

Im Beschwerdeverfahren haben folgende Entgegenhaltungen

eine Rolle gespielt:

D4: Englische Ubersetzung von JP-A-11-61364 (D4a);
D7: US-A-4 715 903;

D19: EP-A-2 067 871;

D21: L. J. Cartmell et. al.: "Hot rolling of sheet and

strip: aluminium and aluminium alloys", Metals
Technology, July-August 1975, Seite 313 bis 317.
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Mit Schreiben vom 18. Juni 2010 wurde iIm
Beschwerdeverfahren von der Beschwerdegegnerin

(Patentinhaberin) auf folgende Unterlagen hingewiesen:

G1: Darstellung der Geometrie des streitpatentgemalen
Wechselbiegetests und
G2: Darstellung einer auf einem Druckzylinder

aufgespannten Druckplatte.

Am Ende der am 15. Dezember 2011 abgehaltenen mundlichen

Verhandlung war die Antragslage wie folgt:

— Die Beschwerdefihrerin beantragte die Aufhebung der
angefochtenen Entscheidung und den Widerruf des
Patents.

— Die Beschwerdegegnerin beantragte die Beschwerde

zuriuckzuweisen (Hauptantrag)
oder hilfsweise,

die angefochtene Entscheidung aufzuheben und
das Patent auf der Grundlage des Hilfsantrags 1,
eingereicht am 18. Juni 2010 oder
auf der Grundlage eines der Hilfsantrédge 2 oder 3,
beide eingereicht wdhrend der mindlichen Verhandlung,

aufrechtzuerhalten.

Der erteilte Anspruch 1 (Hauptantrag) lautet wie folgt:

"Lithoband fir die elektrochemische Aufrauhung, das aus
einem Warmband mit einer feinkdrnigen,
rekristallisierten Oberflachenschicht hergestellt ist,
bestehend aus einer gewalzten Aluminiumlegierung, die
neben herstellungsbedingten Verunreinigungen folgende
Elemente enthalt:
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0,30 - 0,40 % Fe

0,10 - 0,30 % Mg

0,05 - 0,25 % Si

max . 0,05 % Mn

max . 0,04 % Cu,

wobeil das Lithoband nach einer Gluhung von 240°C/10 min.
eine Zugfestigkeit von Rm > 145 N/mm? besitzt, wobei
weilterhin das Lithoband eine Biegewechselbestandigkeit
senkrecht zur Walzrichtung von >1250 Zyklen im
Wechselbiegetest aufweist und aus einem Warmband
hergestellt ist, das eine durchgehend rekristallisierte
Oberflachenschicht mit globulitischen Kérnern eines

mittleren Korndurchmessers von < 50 um besitzt".

Hiervon unterscheidet sich Anspruch 1 des Hilfsantrags 1

durch folgenden Wortlaut (Anderungen fett gedruckt):

"Lithoband fir... Rm > 145 N/mm? besitzt, dadurch
gekennzeichnet, dass das Lithoband eine
Biegewechselbestandigkeit. . .Korndurchmessers von < 50 um
besitzt und ein Restwiderstandsverhaltnis von RR = 10 -
20 aufweist".

Anspruch 1 des Hilfsantrags 2, der im Wesentlichen dem
erteilten Anspruch 5 entspricht, lautet:

"Verfahren zur Herstellung eines Lithobandes,
dadurch gekennzeichnet, dass

a) dem Walzbarren von einer Dicke > 500 mm im Strangguss
hergestellt und bei Temperaturen im Bereich von 480—
620 °C mindestens 2 h homogenisiert wird, wobei der
Walzbarren aus einer Aluminiumlegierung besteht, die
neben herstellungsbedingten Verunreinigungen folgende

Elemente enthalt:
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o\°

0,30 — 0,40 Fe

o\°

0,10 — 0,30 Mg

Si

o\

0,05 — 0,25

o\°

max. 0,05 Mn

o\°

max. 0,04 Cu,

das Warmwalzen mit einer Dickenreduzierung im letzten
Warmstich im Bereich von 15-75 %, einer
Warmbandendtemperatur > 250 °C und einer
Warmbanddicke von 2 - 7 mm erfolgt, so dass das
Warmband nach der Abkthlung auf Raumtemperatur an der
Oberflache globulitische, rekristallisierte Kdrner
mit einem mittleren Durchmesser < 50 pm und dem
Restwiderstandsverhdltnis von RR = 10 — 20 aufweist;
das Kaltwalzen ohne oder mit Zwischenglthungen
erfolgt, wobei nach der Zwischenglihung der
Abwalzgrad > 60 % betragt;

die weitere Verarbeitung bis zur EC-Aufrauhung durch
Recken, Entfetten, Schneiden und/oder Beizen unter

Beibehaltung des im Walzprozess eingestellten

Geflgezustandes (bei Temperaturen < 100 °C) erfolgt."

Von Anspruch 1 gemdf} Hilfsantrag 2 unterscheidet sich

Anspruch 1 des Hilfsantrags 3 durch folgende Anderung in
Abschnitt b):

b) "'das Warmwalzen mit einer Dickenreduzierung im

letzten Walzstich im Bereich von 30 - 75%,..." (Anderung
fett gedruckt).

Die Beschwerdefihrerin argumentierte wie folgt:

Die nach Ablauf der Einspruchsfrist erstmals im

Beschwerdeverfahren vorgebrachten Druckschriften D19 und

D21 seien bei der Erodrterung der Einspruchsgrinde nach
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Artikel 100(a) und (b) EPU von groRer Bedeutung und

deshalb zum Verfahren zuzulassen.

AusTihrbarkeit; Artikel 100(b) EPU:

Der erteilte Anspruch 1 als auch Anspruch 1 des
Hilfsantrags 1 enthalte das erfindungswesentliche
Merkmal , wonach das beanspruchte Lithoband "eine
Biegewechselbestandigkeit senkrecht zur Walzrichtung von
> 1250 zZyklen im Wechselbiegetest” aufweisen muss. Wie
die Patentschrift in Absatz [0040] feststellt, handele
es sich beil der Bestimmung dieses Wertes nicht um einen
Standardtest, sondern um ein eigenes Priufverfahren der
Patentinhaberin. Deshalb misse der Wechselbiegetest, mit
dem der Fachmann diesen Parameter zu ermitteln habe,
genau beschrieben werden sowie zuverlassig und
reproduzierbar sein, um bestimmen zu kdénnen, ob das
getestete Lithoband die beanspruchte
Biegewechselbestandigkeit erfullt oder nicht. Dies sei
jedoch nicht der Fall. Absatz [0041] der Patentschrift
besage nur, dass die Probe maschinell Uber einen Radius
von 30 mm hin und hergebogen werde und die Biegezyklen
bis zum Bruch gezdhlt wirden. Es bliebe jedoch vollig
unbestimmt, wie die benutzte Priufmaschine beschaffen sei,
wie das Testband in eine solche Maschine eingespannt
werde und in welcher Weise der Test letztendlich
auszufuhren sei. Im Gegensatz zu dem von der
Patentinhaberin In G2 beschriebenen Test, beil dem das
Band jeweils Uber die gesamte Lange, d.h. vollstandig
auf einen Testzylinder wiederholt auf- und abgewickelt
werde, boge die in D19, Figur 1 gezeigte Testvorrichtung,
die nach Aussagen der Patentinhaberin ebenfalls beim
beanspruchten Patent zur Ermittlung der

Biegewechselbestandigkeit eingesetzt werden kénne, das
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Lithoband nur teilweise Uber die Zylinder. Auch sei beim
Vergleich der erteilten unabhangigen Anspriche 1 und 3
nicht eindeutig klar, ob das zu testende Lithoband vor
dem Test eine Gluhung von 240°C/10 min erhalten habe
oder nicht. Aufgrund des Fehlens eilnes genau
beschriebenen und nacharbeitbaren Prufverfahrens zur
Ermittlung der Biegewechselbestandigkeit in Querrichtung
des beanspruchten Lithobandes offenbare das Streitpatent
die beanspruchte Erfindung nicht so deutlich und

vollstandig, dass ein Fachmann sie ausfihren kénne.

Neuheit und erfinderische Tatigkeit; Artikel 100(a) EPU:

Das in Anspruch 1 von Hilfsantrag 2 genannte Verfahren
sei aus Druckschrift D4 bekannt. D4 betreffe ein
Lithoband aus der beanspruchten Aluminiumlegierung,
wobeil die Zusammensetzung von Legierung C in D4

Tabelle 1 in die beanspruchten Bereichsgrenzen falle.
Legierung C weise von allen Beispielen die beste
Glihfestigkeit auf (burning strength) auf. Deshalb wirde
der Fachmann zweifellos diese Legierung fur den
genannten Zweck auswahlen. Nach dem in D4 beschriebenen
Verfahren werde ein 450 mm dicker Barren mit einer
Endwalztemperatur von 300°C auf eine Dicke von 4 mm warm
gewalzt und anschliellend mit einem Verformungsgrad von
mehr als 60% kalt gewalzt. Nach dem Kaltwalzen sei kein
weiterer Verfahrensschritt bei einer Temperatur von
hoher als 100°C offenbart.

Die Wahl einer Barrendicke von mehr als 500 mm sei bei
der Herstellung von Herstellung Aluminiumband aus
Reinaluminium typisch, um die Produktivitdt zu steigern.
Dies belege unter anderem auch Druckschrift D7, welche

in Beispiel 2 den Einsatz einer Barrendicke von 600 mm



VI.

C7045.D

-7 - T 2003709

als Standard-Herstellungsverfahren bezeichne. Die in
Anspruch 1 genannte Barrendicke kdnne somit kein
erfinderisches Merkmal darstellen.

Das Warmwalzen mit einer Dickenreduzierung im letzten
Stich zwischen 15 und 75% weise einen sehr breiten
Bereich fur den Umformgrad auf, der bei jedem
Walzschritt nahezu immer erfullt werde. Eine
Homogenisierungsglihung im beanspruchten Bereich von 480
bis 620°C sei In D4 zwar nicht explizit genannt. Beide
Merkmale stellten fur den Fachmann jedoch allgemein
ubliche MaBnahmen dar, die er z.B. zur Einstellung eines
feinkornigen Geflges vornehmen wirde, wie Druckschrift
D21, Seite 313, linke Spalte, Absatz 2 und Seite 314,
linke Spalte und Tabelle 1 sowie der Abschnitt "Rolling
schedules™ belege und wie dies auch in D4 immer wieder
betont werde. Die weiterhin in Anspruch 1 genannte
KorngrofRe und das Restwiderstandsverhdltnis RR seien
Werkstoffkennwerte, die sich als Folge der
Verfahrensschritte einstellten und die - aufgrund der
gleichen Legierungszusammensetzung und des gleichen
Verfahrens - auch der aus D4 bekannte Werkstoff

aufweisen musse.

Das beanspruchte Verfahren sei damit gegeniber der Lehre
von D4 nicht neu bzw. weise es keine technischen
Merkmale auf, welche gegeniber der Lehre von
Druckschrift D4 eine erfinderische Tatigkeit begrinden

konnten.

Die Beschwerdegegnerin argumentierte wie folgt:

Druckschriften D19 und D21:
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Die Beschwerdefuhrerin habe die Druckschriften D19 und
D21 nach Ablauf der Einspruchsfirst und damit verspatet
eingereicht. Beide Druckschriften seien aus
verfahrenstaktischen Grinden erst im Beschwerdeverfahren
eingereicht worden und im Ubrigen auch nicht relevant.
D19 sei erst nach dem Prioritdtstag des Streitpatents
veroffentlicht worden und bilde damit keinen Stand der
Technik. D21 beinhalte einen Fachartikel aus dem
Fachjournal "Metals Technology"™ und beschreibe kein
allgemeines fachmannisches Wissen. Aul3erdem betreffe D21
nur Reinaluminium und nicht die streitpatentgemalie
Legierungszusammensetzung (siehe D21, Tabelle 1) und sei
schon aus diesem Grund nicht prima facie relevant. D19
und D21 seien damit als verspatet und aufgrund

mangelnder Relevanz nicht zum Verfahren zuzulassen.

Ausfuhrbarkeit:

Die Abschnitte [0040] und [0041] der Patentschrift
beschrieben im Detail das patentgemal verwendete
Prufverfahren zur Ermittlung der
Biegewechselbestandigkeit in Querrichtung des
Aluminiumbandes. Danach werde die Probe vor einer
Glihung Uber einen Radius von 30 mm hin- und hergebogen
und die Biegezyklen bis zum Bruch gezahlt. Eine
Darstellung der sich aus diesen Informationen ergebenden
Geometrie zeige Figur 1 der Anlage G2, wonach die Probe
vollstandig uber den Radius von 30 mm gebogen werde.
Auch die i1n D19 Figur 1 gezeigte Vorrichtung, mit der
die Probe nur teilweise um den Radius von 30 mm gekrimmt
werde, eigne sich zur Prufung des Biegewechselfestigkeit
gemadll Streitpatent und sei daflir auch eingesetzt worden.
Wie die Probe i1n die jeweilige Prufvorrichtung

eingespannt werde, seil fur das Endergebnis ohne
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Bedeutung. Dies konne z.B. durch Ankleben oder
Einspannen des Al-Bandes uber eine Schiene geschehen.
Letztendlich spiele es auch keine Rolle, ob die Probe
maschinell oder mit der Hand Uber den Radius gebogen
werde. Es gebe zahlreiche unterschiedliche Tests, die
aber alle zu dem gleichen Ergebnis fuhrten. Entgegen der
Ansicht der Beschwerdefuhrerin sei auch beim
patentgemallen Biegewechseltest keine variable, die Probe
belastende Zugkraft vorgesehen. Die Belastung werde
vielmehr durch den Radius und die sich daraus ergebende
Kriummung der Probe fest vorgeschrieben. Der Fachmann
konne somit der Patentschrift alle wesentlichen
Parameter entnehmen, so dass i1hm die Nacharbeitung der

Erfindung keine Schwierigkeiten bereite.

Neuheit und erfinderische Tatigkeit:

D4 offenbare ein Verfahren zur Herstellung von
Lithobandern mit guten Aufraueigenschaften, guten
Tintenauftragseigenschaften und guter Festigkeit nach
dem Einbrennvorgang (D4, Absatz [0006], [0008], [0009]).
Beim Verfahren nach D4 werde dies ausschlie3lich dadurch
erreicht, dass der Barren auf eine Temperatur zwischen
450°C bis 550°C vorgeheizt werde und beil einer von der
Legierungszusammensetzung abhangigen Endwalztemperatur
Iin diesem Temperaturintervall fertig gewalzt werde (D4,
Absatz [0013]). Ein separater Homogenisierungsschritt,
wie er belm patentgemallen Verfahren vorgesehen sei,
fehle 1n D4 und werde auch bewusst weggelassen.
Weiterhin offenbare D4 weder die patentgemal3e Dicke des
Walzbarrens von mehr als 500 mm noch die
Dickenreduzierung im letzten Warmwalzstich im Bereich
von 15 bis 75% und auch kein Kaltwalzen mit einem

Kaltwalzgrad von mehr als 60% nach dem Zwischenglihen.
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Das patentgeméfle Verfahren sei damit neu gegentber der
Lehre von D4.

Bezuglich der erfinderischen Tatigkeit beschreibe D4
eine andere Verfahrensfuhrung im Vergleich zum Verfahren
des Streitpatents. Entscheidend sei bei Verfahren in D4
die Kontrolle der Walztemperatur beim letzen Stich beim
Warmwalzen, alle anderen Verfahrensparameter seien nicht

wesentlich und koénnten beliebig gewahlt werden.

Beim patentgemallen Verfahren dagegen seien die
Einhaltung bestimmter Temperaturwerte bei der
Homogenisierungsglihung und die Abwalzgrade beim letzten
Warmwalzstich und beim Kaltwalzen nach der
Zwischenglihung entscheidend, denn nur so erhalte man
eine bestimmte KorngrodRRe im rekristallisierten Geflge
und das genannte Restwiderstandsverhaltnis. Die
unterschiedliche Verfahrensfuhrung in D4 und beim
Streitpatent konne man auch beim Vergleich der
Festigkeitswerte erkennen: so erreiche Legierung C in D4,
Tabelle 3, nur eine Einbrennfestigkeit (post-burning
strength) von 98 N/mm?, wahrend mit der gleichen
Legierungszusammensetzung im patengemallen Verfahren eine
Festigkeit von mehr als 145 N/mm2 erreicht werde
(Patentschrift, Tabelle 2). Auch die Zuhilfenahme von
Druckschrift D21 fuhre nicht zum beanspruchten Verfahren,
denn D21 betreffe allenfalls die Homogenisierung von
Reinaluminium, eilner anderen Legierung als beansprucht
und beschreibe lediglich allgemeine Vorgange beim
Warmwalzen. Fur den Fachmann bestehe keine Veranlassung,
die 1n D21 enthaltenen allgemeinen MalBnahmen auf die
Legierung des Streitpatents zu Ubertragen, zumal in D4
eine Homogenisierungsgliuhung mit Absicht nicht erwdhnt

und damit auch nicht vorgenommen werde. Die
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Zusammenschau von D4 mit der Lehre von D21 kénne damit
nicht 1n naheliegender Weise zum beanspruchten Verfahren

fihren.
Entscheidungsgrinde
1. Die Beschwerde ist zulassig.
2. Die Druckschriften D19 und D21

C7045.D

Die Druckschriften D19 und D21 wurden nach Ablauf der
Einspruchsfrist von der Einsprechenden erstmals zusammen
mit der Beschwerdeschrift und somit gemall Artikel 108
EPU und Artikel 12(1), (2) VOBK eingereicht.

Entgegen der Ansicht der Beschwerdegegnerin bildet
Druckschrift D21 eine allgemeine Zusammenfassung des iIm
Jahr 1975 geltenden fachmannischen Wissens auf dem

Gebiet des Warmwalzens von Al und Al-Legierungen.

Druckschrift D19 bildet zwar keinen vorverdffentlichten
Stand der Technik, wie die Beschwerdegegnerin richtig
anmerkt. Sie ist jedoch insofern von Interesse, als sie
eine Testmethode zur Ermittlung der Biegewechsel-
bestandigkeit von Aluminiumband fur lithographische
Druckplattentrager beschreibt, die nach Aussagen der
Patentinhaberin selbst in der mundlichen Verhandlung
auch Im Streitpatent angewendet wurde.

Da die Kammer im Hinblick auf die vorangehenden
Feststellungen beide Druckschriften als prima facie

relevant bewertet, werden sie zum Verfahren zugelassen.
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Ausreichende Offenbarung, Ausfuhrbarkeit; Artikel 100(b)
EPU; Hauptantrag und Hilfsantrag 1

Im Mittelpunkt der Diskussion uUber den Hauptantrag und
den Hilfsantrag 1 stand die Frage, ob der
Einspruchsgrund nach Artikel 100(b) EPU gerechtfertigt
iIst. Es ist somit zu klaren, ob das Patent die
beanspruchte Erfindung so deutlich und vollsténdig
offenbart und dem Fachmann gentigend technische
Informationen vermittelt, um es ihm zu erméglichen, die
Erfindung unter Berlcksichtigung des allgemeinen
Fachwissens ohne unzumutbares Herumexperimentieren und

ohne eigenes erfinderisches Zutun auszufihren.

Im vorliegenden Fall ist strittig, ob der Fachmann auf
der Grundlage der in der Patentschrift gemachten Angaben
einen in Anspruch 1 enthaltenen erfindungswesentlichen
Werkstoffkennwert zuverlassig bestimmen kann, namlich ob
das beanspruchte Lithoband im Wechselbiegetest eine
Biegewechselbestandigkeit senkrecht zur Walzrichtung von

mehr als 1250 Zyklen aufweist oder nicht.

Absatz [0041] der Patentschrift besagt, dass zur
Ermittlung der Biegewechselbestiéndigkeit eine Probe mit
definierten MaRen maschinell (und nicht von Hand) Uber

einen Radius von 30 mm hin- und hergebogen wird.
Allerdings lasst das Patent den nacharbeirtenden Fachmann
daber 1m Unklaren, wie die eingesetzte Prufmaschine
aussehen soll, mit der er zuverlassig ermitteln kann, ob
die 1n Anspruch 1 des Streitpatents genannte
Biegewechselbestandigkeit von mehr als 1250 Zyklen
erreicht wird und sie somit unter den Schutzumfang von
Anspruch 1 fallt. Auch bleibt offen, ob die Probe

vollstandig Uber die gesamte Lange (wie in G2 gezeigt)
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oder nur teilweise Uber den Prifradius hin und her
gebogen wird (wie beispielsweise in der in D19 gezeigten
Vorrichtung) und wie die Probe einzuspannen ist. Die
genau Kenntnis der verwendeten Priufmaschine ist im
vorliegenden Fall wichtig, weil es sich nach Absatz
[0040] der Patentschrift bei dem Biegetest nicht um
einen Standardtest handelt, auf die der Fachmann
zuruckgreifen konnte, sondern um eine von der

Patentinhaberin selbst entwickelten eigenen Priufmethode.

Nach Aussagen der Beschwerdegegnerin ist es unerheblich,
wie die Biegewechselbestandigkeit getestet werde, denn
es ergebe sich immer das gleiche Ergebnis. Dies kdnne
entweder mit der in G2 oder mit der in D19 gezeigten
Anordnung erfolgen. Entscheidend seil das Hin und

Herbiegen Uber den Radius von 30 mm.

Einen Beweis fur diese Behauptung ist die
Beschwerdegegnerin allerdings schuldig geblieben.
Entgegen ihrer Ansicht ist vielmehr zu vermuten, dass
die Art und Weise, wie die Probe gebogen wird, welche
Prufmaschine gewahlt wird und wie die Probe darin
eingespannt wird, das Testergebnis beeinflusst und
dieses somit unterschiedlich ausfallt.

Da mit den in der Patentschrift gemachten Angaben zur
Prufmethode nicht zweifelsfreil feststellbar ist, ob die
In Anspruch 1 geforderte Biegewechselbestandigkeit von
mehr als 1250 Zyklen erreicht wird, ist das angefochtene
Patent nicht so ausreichend und vollstandig offenbart,
dass ein Fachmann es ausfihren kann. Der von der
Beschwerdefuhrerin genannte Grund nach Artikel 100(b)
EPU ist deshalb berechtigt. Folglich sind der

Hauptantrag sowie Hilfsantrag 1 nicht gewahrbar.
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4. Hilfsantrag 2; Neuheit und erfinderische Tatigkeit:

4.1 Wie das patentgemale Verfahren betrifft auch
Druckschrift D4 ein Verfahren zur Herstellung von
Lithoband aus einer gewalzten Aluminiumlegierung
bestehend aus 0,30% Fe, 0,10% Si, 0,20% Mg, 0,010% Cu
Rest Aluminium (D4, Tabelle 1, Legierung C). Diese
Legierungszusammensetzung fallt vollstandig in die iIn
Anspruch 1 des Hilfsantrags 2 genannten Bereichsgrenzen
der Aluminiumlegierung des Streitpatents. Ein im
Strangguss (semi-continuous casting) hergestellter
Walzbarren der Dicke von 450 mm aus Legierung C wird auf
die Walztemperatur aufgeheizt,
mit einer Anfangstemperatur von 480°C und
mit einer Endwalztemperatur von 300°C
auf eine Dicke von 4,0 mm warm gewalzt, anschliel3end
zunachst > 30% kaltgewalzt und nach einer
Zwischenglihung bei 500°C
auf 0,8 mm Dicke (Reduktionsgrad 80%) fertig kaltgewalzt
(D4, Tabelle 2 und 3, Product No. 9, Legierung C; Absatz
[0030])- Von allen Beispielen hat Legierung C die
hochste Festigkeit nach dem Gluhen, so dass dieser
Werkstoff fur den Fachmann ein optimales
Ausgangsmaterial fTir den genannten Zweck bildet.
Weiterhin beschreibt D4, Absatz [0032] in allgemeiner
Form, dass nach dem Zwischenglihen das Kaltwalzen mit
einem Umformgrad zwischen 10 und 80% abgeschlossen wird.
Danach erfolgt eine Weiterverarbeitung mit u.a. Reinigen
und elektrolytischem Oberflachendtzen zwischen 20 und
70°C (D4, Seite 11, Zeilen 1 bis 8 und Absatz [0035]).
Dies ist gleichbedeutend mit Schritt d) des
patentgemallen Verfahrens, der beir Temperaturen unterhalb

von 100°C erfolgen muss.
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Das Verfahren nach Anspruch 1 des Hilfsantrags 2
unterscheidet sich von D4 durch

(1) eine Walzbarrendicke von > 500 mm;

(11) eine Homogenisierungsbehandlung im Bereich von 480
bis 620° mit einer Dauer von mindestens 2 Stunden vor
dem Warmwalzen; durch

(ii1) eine Dickenreduzierung im Bereich von 15 bis 75%
im letzten Stich des Warmwalzens sowie

(iv) durch ein Kaltwalzen ohne Zwischenglihung oder mit

mehr als 60% Verformung nach dem Zwischenglihen.

Folglich ist das beanspruche Verfahren neu.

Aus Druckschrift D21 geht hervor, dass bereits 1975,
also lange vor dem Prioritadtsdatum des angefochtenen
Patents, der Einsatz von Walzbarren einer Dicke von

510 mm und 660 mm Ublich war (D21, Seite 313, linke
Spalte, 2. Absatz). Anstelle von 450 mm dicken Barren
gemall D4 beim patentgemallen eine Walzbarrendicke von

> 500 mm zu wahlen erfordert deshalb keine erfinderische
Tatigkeit.

Selbst wenn - wie die Beschwerdegegnerin argumentiert -
das aus D4 bekannte Verfahren eine Homogenisierungs-
behandlung nicht ausdricklich erwahnt, so bedeutet
dieser Schritt fur den Fachmann dennoch eine allgemein
notwendige und Ubliche metallurgische MaRnahme, um den
Barren auf die Walztemperatur vorzubereiten und die
Werkstoffeigenschaften giunstig zu beeinflussen. Auch ist
es gangige Praxis, eine Homogenisierung mit dem
Aufheizen auf die Walztemperatur zu kombinieren (D21,
Seite 314, linke Spalte, Absatze 1 bis 3). Weiter nennt
D21 in Tabelle 1 eine Temperatur von 580°C als typische
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Homogenisierungstemperatur fur technisch reines
Aluminium (99,4% Al), wozu - entgegen der Ansicht der
Beschwerdegegnerin - typmal3ig auch die anspruchsgemal
genannte Al-Legierung zu zahlen i1st. Die bekannte
Homogenisierungstemperatur liegt im anspruchsgemal
genannten Bereich von 480 bis 620°C. Damit entspricht
Merkmal (i1i1) dem uUblichen fachmannischen Handeln.

Bezuglich Merkmal (iii) beschreibt D21 auf Seite 314,
rechte Spalte: "Rolling schedules™ die typischen
Schritte zur Herstellung von Warmband aus technisch
reinem Aluminium. Zundchst werden die Barren mit einer
Dickenreduktion zwischen 50 und 75 mm pro Stich auf

25 mm herunter gewalzt und dann In einem
Tandemwalzgerist mit typischen Reduktionsgraden von bis
zu 60% pro Stich auf 2 bis 5 mm fertig gewalzt.
Diesbeziglich beschreibt die Dickenreduktion in dem sehr
breiten und unspezifischen Bereich von 15 und 75% beim
letzten Warmwalzstich auf eine Banddicke von 2 bis 7 mm,
wie dies das Verfahren des Streitpatents erfordert,
nichts anderes als die Ubliche Standardpraxis beim

Walzen von Aluminium.

Somit konnen auch die Merkmale (i1) und (1i1) keinen
erfinderischen Unterschied gegenuber dem aus D4
bekannten Verfahren begrinden. Aus der Patentschrift ist
auch nicht erkennbar, welche dem Fachmann nicht
bekannten technischen Wirkungen mit den Merkmalen (i1)

und (111) verbunden sein sollen.

Im Hinblick auf Merkmal (i1v) i1st festzustellen, dass ein
Kaltwalzen ein unverzichtbarer Schritt ist, um aus einem
2-7 mm dicken Warmband ein 0,3 mm dickes Lithoband

herzustellen (Patenschrift [0046]). Die gleiche Enddicke
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von 0,3 mm fur das Lithoband findet sich auch beim dem
in D4, Absatz [0046] beschriebenen Verfahren, das fir
Legierung C durch Kaltwalzen von 80% mit elner
Zwischenglihung ber 500°C erzeugt wurde. Auch beschreibt
Absatz [0032] von D4 einen Abwalzgrad zwischen 10 und
80% nach dem Zwischenglihen, wobei die obere Grenze von
80% in den beanspruchten Bereich von >60% fallt. Die
Patentschrift beschreibt auch nicht, welche technische
Wirkung einem Kaltwalzschritt >60% nach dem
Zwischenglihung zuzuordnen ist, die einen erfinderischen
Unterschied zum aus D4 bekannten Verfahren begrinden

konnte.

Die in Abschnitt b) von Anspruch 1 des 2. Hilfsantrags
genannten Werkstoffkennwerte, d.h. dass sich nach der
Abkuhlung auf Raumtemperatur an der Oberflache des
Bandes globulitische, rekristallisierte Korner mit einem
mittleren Durchmesser von < 50 um gebildet haben und das
Warmband ein Restwiderstandsverhaltnis RR von 10 - 20
aufweist, beschreiben das durch die beanspruchten
Verfahrenschritte zu erreichende Ergebnis. Sie sind
damit keine unabhéngigen Merkmale, sondern vielmehr
solche, die sich zwangslaufig aus dem Verfahren ergeben.

Auch das Argument der Beschwerdegegnerin, Legierung C in
D4, Tabelle 3 weise mit 98 N/mm? eine niedrigere "post
burning strength™ auf als die patentgemédflle Legierung mit
145 N/mm? kann nicht Uberzeugen. So wird in D4 der
Einbrennvorgang bei 300°C x 7 min durchgefihrt (D4,
Seite 15, Zeilen 8, 9), wahrend Im Streitpatent eine
niedrigere Temperatur von 240°C x 10 min gewdhlt wurde.
Der Festigkeitsunterschied zwischen Legierung C in D4
und der Legierung des Streitpatents erklart sich somit

durch die unterschiedlichen Temperaturen beim Gluhen.
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4.5 Aus den vorangehenden Uberlegungen folgt, dass das
Verfahren nach Anspruch 1 des Hilfsantrags 2 keine
technischen Merkmale aufweist, die gegenuber der
Zusammenschau der Lehren der Druckschriften D4 und D21
eine erfinderische Tatigkeit begrinden konnten.

5. Hilfsantrag 3

5.1 Nach standiger Rechtsprechung der Beschwerdekammern des
Europaischen Patentamts liegt es im Ermessen der
Beschwerdekammern, verspatet vorgelegte Antrage, die
erst in der mundlichen Verhandlung Uberreicht werden,
nicht zu bericksichtigen (siehe Rechtsprechung der BK
des EPA, 6. Auflage 2010; VI1.C.4.4.2). Sie kdénnen aber
beispielsweise zugelassen werden, wenn die Anspriche
eines solchen Antrags prima facie gewdhrbar erscheinen.
Diese Sachlage ist im vorliegenden Fall aus den

folgenden Grinden nicht gegeben.

5.2 Eine bevorzugte untere Grenze von 30% fur den
allgemeinen Bereich von 15-75% der Dickenreduzierung
beim Warmwalzen ist in der Patentschrift nicht offenbart.
Lediglich in den Ausfuhrungsbeispielen in Absatz [0043]
der Patentschrift wird neben den Ubrigen dort genannten
Verfahrensparametern eine Dickenreduzierung im letzten
Stich von ca. 30% beim Warmwalzen auf 4 mm Enddicke
genannt. Es ist jedoch fraglich, ob im Hinblick auf
Artikel 123(2) EPU ein einzelner in den Beispielen
enthaltener Wert herausgegriffen und zu einem unteren
Grenzwert fur einen Bereich verallgemeinert werden darf.
Selbst wenn eine solche Anderung zulassig sein sollte,
so ware zu priufen, welche technische Wirkung mit dem

eingeschrankten Verformungsbereich verbunden ist und ob

C7045.D
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diese gegenuber der Zusammenschau der Lehre von D4 und
D21 eine erfinderische Tatigkeit rechtfertigen konnte.
Aufgrund der oben gemachten Uberlegungen ist dies jedoch
nicht unmittelbar erkennbar.

5.3 Da Anspruch 1 des Hilfsantrags 3 somit nicht prima facie
gewahrbar ist, hat die Kammer diesen Antrag nicht mehr

zugelassen.

Entscheirdungsformel

Aus diesen Grunden wird entschieden:

1. Das Patent wird widerrufen.
Der Geschaftsstellenbeamte: Der Vorsitzende:
V. Commare T. Kriner
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