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Sachverhalt und Antrage

IT.

ITT.

Mit der am 26. Mai 2011 zur Post gegebenen Entscheidung
wies die Einspruchsabteilung den Einspruch gegen das

Europdische Patent Nr. 1 316 623 zurick.

Gegen die Entscheidung hat die Beschwerdefiithrerin
(Einsprechende) am 21. Juli 2011, unter gleichzeitiger
Zahlung der Beschwerdegebiihr, Beschwerde eingelegt. Die
Beschwerdebegriindung wurde am 5. Oktober 2011

eingereicht.

Fir die vorliegende Entscheidung haben die folgenden

Entgegenhaltungen eine Rolle gespielt:

E2: Alcan Broschiire "Farbaluminium fir untergehdngte
Decken", 7/95; Juli 1995, Seiten 1 bis 6, Alcan
Deutschland GmbH, Werk Gottingen, Hannoversche
Strasse 1, D37075 Gottingen;

E7/2: "Aluminium-Taschenbuch", 15. Auflage, Band 2:
Umformen von Aluminium Werkstoffen, GieBen von
Aluminium-Teilen, Oberfld&chenbehandlung wvon
Aluminium, Recycling und Okologie, Aluminium-
Zentrale e.V. Dusseldorf, 1996, ISBN
3-87017-242-8, Seiten 8, 9, 20 bis 25, 66, 67;

F3: Altenpohl, D.: "Aluminium und
Aluminiumlegierungen", Springer-Verlag, Berlin/
Gottingen/Heidelberg/New York 1965, Seiten 698 bis
701.

F8: "Aluminium-Taschenbuch", 15. Auflage, Band 1:
Grundlagen, Aluminium-Zentrale e.V. Disseldorf,
1995, ISBN 3-87017-241-X, Seite 568, Tafel A.2b.
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Am 6. Marz 2014 fand eine miindliche Verhandlung vor der

Beschwerdekammer statt.

- Die Beschwerdefiihrerin beantragte die Aufhebung der
angefochtenen Entscheidung und den Widerruf des

Patents.

- Die Beschwerdegegnerin (Patentinhaberin) beantragte

die Zurickweisung der Beschwerde (Hauptantrag).

Hilfsweise beantragte die Beschwerdegegnerin, das
Patent auf der Grundlage eines der Hilfsantradge I bis
IV, alle eingereicht mit Schreiben vom 23. April 2012,

aufrechtzuerhalten.

Anspruch 1 wie erteilt (Hauptantrag) lautet wie folgt:

"Verfahren zur Herstellung eines Rollformprodukts durch
Rollformen aus einem Band aus einer Aluminiumlegierung
wobei das Band in Rollformern zu fertigen Produkten,
insbesondere Rolladenstdbe, Dachfenster, Paneel- und
Fassadenbédnder, profiliert wird,

die Aluminiumlegierung in Gewichtsprozent die folgenden

Legierungsbestandteile aufweist:

0,1 <si <£0,5
0,15 < Fe < 0,5
0,05 < cu < 0,25
0,8 <Mn < 1,4
0,4 <Mg < 1,3

andere in Summe maximal 0,15

einzeln maximal 0,05

Rest Al,

dadurch gekennzeichnet, dass der Barren beim Vorwdrmen
des Warmwalzprozesses im Temperaturbereich von 480 bis

610°C fir mindestens 3 Stunden gegliht wird und das
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Band beim Warmwalzen im Temperaturbereich von 270 bis
550°C gefertigt wird."

Anspruch 1 des Hilfsantrags I unterscheidet sich

hiervon durch das zusadtzliche Merkmal:

"wobei das Rollformprodukt eine Metalldicke von < 0,3

mm und einen Biegeradius von t=0 aufweist."

Anspruch 1 des Hilfsantrags II unterscheidet sich wvon
Anspruch 1 des Hilfsantrags I dadurch, dass er auf ein
Verfahren zur Herstellung von Rolladenstdben beschrankt

ist.

Hiervon unterscheidet sich Anspruch 1 des Hilfsantrags

ITITI durch das zusatzliche Merkmal, wonach:

"das Warmband einem Kaltwalzen und einer

Warmebehandlung unterzogen wird".

Hiervon unterscheidet sich Anspruch 1 des Hilfsantrags

IV durch das zusatzliche Merkmal:

"wobei das Rollformprodukte nach dem Lackieren die
folgenden mechanischen Eigenschaften besitzt:
Zugfestigkeit: Rm 240 - 280 N/mm?

Streckgrenze: Rp > 215 N/mm2

Bruchdehnung: A50 > 6 %."

Die Argumente der Beschwerdefithrerin lassen sich wie

folgt zusammenfassen:
Hauptantrag:

Das in Anspruch 1 des Hauptantrags beanspruchte

Verfahren ergebe sich in naheliegender Weise aus der
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Druckschrift E2 und der Anwendung des allgemeinen
Fachwissens, beschrieben in E7/2, bei der Umsetzung der
Lehre von E2. Der Produktkatalog E2 beschreibe Paneele
und Kassetten aus der Al-Legierung EN AW-3005, welche
durch Rollformen gefertigt werden. Aluminiumband aus EN
AW-3005 (Kurzform AI1MnlMg0.5) werde typischerweise
durch Vorwarmen von Blocken und Warmwalzen in den
beanspruchten Temperaturbereichen erzeugt. Dies belege
das Standardlehrbuch E7/2, Kapitel 1.3.2.4, insbe-
sondere Tabellen 1.3.5 und 1.3.6. Die Zusammensetzung
der anspruchsgemaB verwendeten Al-Legierung sei in
groRen Bereichen identisch mit der Standardlegierung
3005.

Der Gegenstand von Anspruch 1 beruhe somit nicht auf
einer erfinderischen Tatigkeit (Artikel 100a) EPU).

Hilfsantrdge I und ITI:

Hinsichtlich Anspruch 1 der Hilfsantrdage I und II sei
die Kombination der Merkmale des Biegeradius t=0 bei
gleichzeitiger Dicke von < 0,3 mm in der nun
beanspruchten allgemeinen Form, d.h. ohne die Schritte
des Kaltwalzens und Warmebehandelns, den urspringlichen
Anmeldungsunterlagen nicht zu entnehmen.

Anspruch 1 der Hilfsantrage I und II beruhe somit auf
einer Zwischenverallgemeinerung und verstoRBe damit

gegen die Erfordernisse des Artikels 123 (2) EPU.

Hilfsantrdage III und IV:

Anspruch 1 der Hilfsantrage III und IV formuliere
lediglich Wunschziele, namlich dass trotz einer
geringen Banddicke von £0,3 mm ein Biegeradius von t=0
erreichbar sein soll und dass die genannten
mechanischen Kennwerte nach dem Lackieren eingestellt

werden sollen. Die Patentschrift enthalte allerdings
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keine technischen Information dariber, welche
Verfahrensschritte zum Erreichen dieser Wunschziele
erforderlich sind. Folglich verstoBle Anspruch 1 der
Hilfsantrdage III und IV gegen die Erfordernisse des
Artikel 83 EPU.

Die Argumente der Beschwerdegegnerin lassen sich wie

folgt zusammenfassen:

Hauptantrag:

Druckschrift E2 als nadchstkommender Stand der Technik
beschreibe Rollformprodukte aus der Legierung EN
AW-3005. Die Zusammensetzung der im patentgemalben
Verfahren benutzten Al-Legierung unterscheide sich
jedoch entscheidend von der Legierung EN AW-3005. So
seien Si, Fe und Cu in EN AW-3005 lediglich Wahl-
komponenten, die ganz fehlen kdnnten, wahrend diese
Elemente in der patentgemaBen Legierung durch die
Angabe von Untergrenzen als Zwangskomponenten immer
vorhanden sein miissten. Die Bereiche flr Mg beider
Legierungen iberlappten sich nur geringfligig. Bei der
patentgemal verwendeten Legierung seien auBer Si, Fe,
Cu, Mn und Mg keine weiteren Bestandteile zugelassen
und wenn, dann nur zu hdchstens 0,05% einzeln, wahrend
die Legierung 3005 noch bis zu 0,10% Cr, bis zu 0,25%
Zn und bis zu 0,10% Ti enthalten k&nne. Beim patent-
gemédBen Verfahren werde deshalb eine andere Al-
Legierung eingesetzt als in E2. Auberdem gebe E2 keine
Auskunft dariiber, wie das Al-Band aus der Legierung
3005 tatsachlich hergestellt worden sei. Andere
Methoden als Glihen eines gegossenen Al-Barrens und
Warmwalzen seien moglich. Die patentgemalen guten
Umformeigenschaften mit extremen Biegeradien von t=0
bei sehr geringen Banddicken von weniger als 0,3 mm

ergaben sich durch die enge Auswahl der Bestandteile
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der patentgemal genannten Al-Legierung und die
Anwendung der anspruchsgemdal genannten Verfahrens-

schritte.

Eine erfinderische Tatigkeit sei bei dem beanspruchten

Verfahren gegeniber der Lehre von E2 deshalb gegeben.

Hilfsantrdage I und II

Der Merkmalskombination der Verwendung eines Aluminium-
bandes aus der patentgemaBen Legierung mit Metalldicken
unterhalb von 0,3 mm bei gleichzeitiger Verformbarkeit
mit einem Biegeradius von t=0 ergebe sich eindeutig aus
der Beschreibung von Position 3 der einzigen Figur in
den Abschnitten [0018] und [0019] der urspringlichen
Anmeldung (Al-Schrift). Weiterhin ergebe sich die
genannte Merkmalskombination aber auch aus den
Abschnitten [0002] und [0003] der urspringlichen
Anmeldung, wo beide Merkmale angesprochen wilirden.

Auch lieBe sich aus der Zusammenschau der Abschnitte
[0007], [0008] und [0011] der urspringlichen
Beschreibung unzweideutig ableiten, dass das fir die
hohen Umformeigenschaften bei geringer Banddicke
entscheidende Geflige mit seinen Gussphasen sich nach
dem Gliihen und Warmwalzen des Barrens in den anspruchs-
gemablen Temperaturbereichen ergebe und dass ein nach-
folgendes Kaltwalzen und Warmebehandeln keine
notwendigen Schritte seien, um die gewiinschten
Eigenschaften des Bandes fiir das Rollformen zu
erreichen. Eine Zwischenverallgemeinerung in Anspruch 1

beider Antrdge liege somit nicht vor.

Anspruch 1 der Hilfsantrdage I und II erfiillten deshalb
die Erfordernisse von Artikel 123(2) EPU.
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Hilfsantrdage III und IV:

Die Patentschrift lasse keinen Zweifel daran, dass die
ausgezeichneten Verformungseigenschaften selbst bei
kritischen Biegeraden von t=0 durch das besondere
Geflige des Bandes erreicht wirden (siehe Patentschrift,
Abschnitte [0006] bis [0008], [0019], [0020]). Dieses
Geflige werde durch Glihen und Warmwalzen des Barrens in
den angegebenen Temperaturbereichen erzeugt. Dem
Fachmann sei es z.B. aus dem Standardlehrbuch F3, Seite
698 und 699 bekannt, welche Glihbehandlung und Warm-
walzbedingungen innerhalb der genannten Temperatur-
bereiche er fiir die jeweils gewdahlte Al-Legierung
vorzunehmen habe, damit sich das patentgemalB
beschriebene vorteilhafte Gefilge einstellt. Das
Verfahren gemadl Anspruch 1 der Hilfsantrdage III und IV
sei zusammen mit den Angaben in der Beschreibung fir
den Fachmann ausreichend offenbart und unter Anwendung

seines fachmannischen Wissens auch ausfihrbar.

Die Erfordernisse von Artikel 83 EPU seien deshalb
erfillt.

Entscheidungsgriunde

1. Die Beschwerde ist zulassig.
2. Hauptantrag; erfinderische T&tigkeit, Artikel 100a) EPU
2.1 In der mindlichen Verhandlung bestand Einverstandnis

zwischen den Parteien und der Kammer dariber, dass
Druckschrift E2 den nadchstkommenden Stand der Technik
bildet. E2 beschreibt Farbaluminium fir untergehdngte
Decken in Form von Paneelen und Kassetten, welche durch

Rollformen aus der Aluminiumlegierung EN AW-3005
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(entspricht der Standardaluminiumlegierung AA3005)
hergestellt werden (E2, Seite 2, linke Spalte:
Verarbeitung; mittlere Spalte, Absatz: Werkstoff
(Tragermaterial; Abmessungen, Lieferformen)).
Allerdings sagt E2 nichts aus Uber die Herstellung des
Aluminiumbandes, aus dem die Rollformprodukte gefertigt

werden.

In der folgenden Tabelle werden die Legierung und die
thermomechanischen Behandlungen gemd@B Anspruch 1 und
die des Standes der Technik zusammengefasst und

miteinander verglichen:

Patent; E2 und F8, Al-Taschenbuch. S. 66
Anspruch 1 Tafel A.2b -67 (E7/2)

Rollformen Rollformen

Bestandteile der EN AW-3005 Legierungen AlMnl bzw.
Legierung AIMnl1Mg0.5 ( = 3005)
Si (Gew.%) 0.1 - 0.5 £0.6
Fe (Gew.%) 0.15 -0.5 < 0.7
Cu Gew.%) 0.005-0.25 < 0.30
Mn (Gew.%) 0.8 -1.4 1.0 - 1.5
Mg (Gew.%) 0.45 - 1.3 0.2 - 0.6
andere Elemente < 0.05 < 0.10 Cr
einzeln (Gew.%) < 0.25 Zn
< 0.10 Ti
Summe anderer < 0.15 < 0.15
Elemente (Gew.%)
Rest +Verunreinig. Al Al Al
Vorwérmen vor dem 480-610°C ? 460/480°C - 560/580
Warmwalzen (WW) >3 h > 6 h

Warmwalzen bei 270-550°C ? 400 - 500 °cC
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Man erkennt, dass die Zusammensetzung der im anspruchs-
gemablen Verfahren eingesetzten Aluminiumlegierung sich
mit derjenigen der Standardlegierung 3005 lber-
schneidet. Eine breite Uberlappung besteht fir die
Bereiche von Si, Fe, Cu und Mn. Entgegen der Ansicht
der Beschwerdegegnerin wird kein wesentlicher Unter-
schied darin gesehen, dass die anspruchsgemale
Legierung fiur die Bereiche von Si, Fe und Cu Unter-
grenzen definiert, wahrend flr Legierung 3005 nur die
maximal zuld@ssigen Obergrenzen dieser Legierungs-
elemente angegeben werden. Der Beschreibung des Patents
ist nichts zu entnehmen, was darauf schlieBen léasst,
dass der Einhaltung der gewahlten Untergrenzen fir Si,
Fe und Cu eine entscheidende Bedeutung zuzumessen ist.
Dies gilt auch fir die Beschrankung der "anderen
Elemente" auf jeweils hochstens 0.05%.

In der Legierung 3005 konnen die Elemente Cr, Zn und Ti
wahlweise enthalten sein. Sie kdnnen damit - wie auch
in der anspruchsgemaBlen Legierung - ganz fehlen. Somit
ist auch diesen Legierungsbestandteilen keine patent-
begriindende Bedeutung zuzumessen. Weiterhin {berlappt
der Mg-Anteil der patentgemal eingesetzten Al-Legierung
den Mg-Anteil von Legierung 3005 im Bereich wvon 0,45
bis 0,6%. Dieser Uberlappungsbereich entspricht nahezu
der Halfte des Mg-Bereichs der bekannten Legierung und

ist folglich nicht als klein anzusehen.

Damit ist festzustellen, dass die im beanspruchten
Verfahren eingesetzte Al-Legierung zu einem groBen
Anteil der in E2 zum Rollformen verwendeten Standard-
legierung EN AW-3005 entspricht und somit - entgegen
der Bewertung der Beschwerdegegnerin - keinen patent-

begriindenden Unterschied gegenliber E2 darstellt.

Die weiteren in Anspruch 1 genannten Verfahrensmerkmale

betreffen die Herstellung eines Aluminiumwarmbandes
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durch Glihen (Vorwarmen) eines Barrens bei 480 bis
610°C fir mindestens 3 Stunden mit anschlieRendem
Warmwalzen im Temperaturbereich von 270 bis 550°C.
Diese Merkmale beschreiben jedoch lediglich die
typischen Schritte und Warmumformtemperaturen fiir den
eingesetzten Aluminiumwerkstoff. So ist dem Aluminium-
Taschenbuch (E7/2), Tafel 1.3.5 zu entnehmen, dass der
Al-Werkstoff mit dem Kurzzeichen AIMnlMg0.5, welcher
der Legierung 3005 entspricht, zwischen 500-400°C warm
umgeformt wird. Weiterhin besagt E7/2, dass die
Gluhtemperatur vor dem Umformen Jjeweils um 60 bis 80°C
hoher als die Erwarmungstemperatur zur Umformung
anzusetzen ist, was dem patentgemdlen Bereich fir die
Glihtemperatur ziemlich genau entspricht (E7/2, Seite
06, letzter Absatz bis Seite 67, Zeilen 1 bis 4). Die
Glihzeiten sind flir alle Al-Werkstoffe langer als 3h,
wie Tafel 1.3.6 von E7/2 zeigt.

Bei dieser Sachlage ist festzustellen, dass das
Verfahren nach Anspruch 1 des Hauptantrags keine
technischen Merkmale enthdlt, die gegenliber der Lehre
von Druckschrift E2 in Kombination mit dem
fachmdnnischen Handeln entsprechend den Angaben von
Druckschrift E7/2 eine erfinderische Tatigkeit

begrinden kdnnten.

Anspruch 1 des Hauptantrags ist deshalb mangels
erfinderischer Tatigkeit seines Gegenstandes nicht

gewahrbar.

Hilfsantrag I, II; Artikel 123(2) EPU

Anspruch 1 der Hilfsantrdage I und II enthdlt gegeniiber
Anspruch 1 gemaRl Hauptantrag zusadtzlich die Merkmale
"wobel das Rollformprodukt eine Metalldicke von <0,3 mm

und einen Biegeradius von t=0 aufweist".
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Diese beiden Merkmale in Kombination finden sich in der
urspringlich eingereichten Anmeldung (Al-Schrift) nur
im Zusammenhang mit der in den Abschnitten [0016] bis
[0020] beschriebenen Herstellung eines Rolladenstabes
aus der anmeldungsgemdB genannten Aluminiumlegierung
und der Beschreibung der einzigen Figur. Allerdings
wurde bei dieser Ausfihrungsform das zur Herstellung
des Rolladenstabes bzw. der beanspruchten Rollform-
produkte verwendete Band nach dem Warmwalzen einem
weiteren Kaltwalzen und einer Warmebehandlung unter-
zogen (siehe Al-Schrift, Abschnitt [0020]). Die beiden
letztgenannten Verfahrensschritte fehlen jedoch in
Anspruch 1 der Hilfsantrage I und II, so dass in
Anspruch 1 dieser beiden Hilfsantrdge eine unzuldssige
Zwischenverallgemeinerung vorliegt. Diese Feststellung
kann nicht dadurch relativiert werden, dass den
Schritten Kaltwalzen und Warmebehandlung hinsichtlich
der Verformbarkeit keine Bedeutung zukommt, wie dies

die Beschwerdegegnerin behauptet.

Entgegen der Ansicht der Beschwerdegegnerin lasst sich
die Kombination der beiden oben genannten Merkmale
nicht unmittelbar und eindeutig aus den Abschnitten
[0002], [0003] und [0008] der urspriinglichen Anmeldung
herleiten. So spricht Absatz [0002] nur bei Rolladen-
bandern von einem Biegeradius t=0. Absatz [0003]
anderseits spricht vom Einsatz von Bandern "mit
dinnerer Dicke, £ 0,3 mm", zur Herstellung von
(allgemein bekannten) Rollformprodukten. Absatz [0008]
bezieht sich auf ein Band gemal der zweiten Lehre der
Erfindung, das eine sehr gute Biegefahigkeit aufweist
und Biegeradien von t=0 zuladsst ohne gleichzeitig eine

Dicke des Bandes zu nennen.
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Der Gegenstand von Anspruch 1 der Hilfsantrdge I und II
erfiillt damit nicht die Erfordernisse des Artikels
123(2) EPU.

Hilfsantridge III und IV; Artikel 83 EPU

Wie die Patentschrift in den Abschnitten [0006] bis
[0008], [0019] und [0020] darlegt, beruhen die
ausgezeichneten Verformungseigenschaften der fir das
Rollformen eingesetzten Al-Legierung selbst bei
kritischen Biegeradien von t=0 auf dem besonderen
Gefiige des Warmbandes. Das vorteilhafte Gefiige wird
durch StranggieBen eines Walzbarrens, die Barren-
vorwarmung und das Warmwalzen des Bandes im anspruchs-
gemalen Temperaturbereich erzeugt. Das Gefiige des
patentgemal eingesetzten Warmbandes zeichnet sich durch
die Anzahl der Gussphasen (grobe Ausscheidungen) im
Bereich von 2 bis 10 pro 1000 pm? mit einer maximalen
GroBe von 40 um und einer mittleren Lange von 2 bis 6
um sowie feinen Ausscheidungen von < 1 um, deren Anzahl

im Bereich von 500 bis 1200 pro 1000 pmz

liegt, aus.
Weiterhin weist das Aluminiumband einen L&sungszustand
auf, der durch Restwiderstdnde im Bereich von 1,2 bis
2,5 pohm, gemessen bei einer Heliumtemperatur von 4,2
K, gekennzeichnet ist. Allerdings enthalt die
Patentschrift keine konkreten Hinweise, wie dieses

Gefiige zielsicher eingestellt werden kann.

Die Beschwerdegegnerin vertritt diesbeziiglich die
Ansicht, der Fachmann kénne das aufgezeigte
Informationsdefizit an detaillierten technischen
Hinweisen in der Patentschrift durch sein Fachwissen
auf dem Gebiet der Al-Legierungen vervollstandigen und
ausgleichen. Er wisse deshalb, wie er das geforderte
vorteilhafte Gefiige und die mechanischen Kennwerte

einstellen konne. Sie verweist in diesem Zusammenhang
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auf Druckschrift F3, Seite 698 vorletzter Absatz bis
Seite 699, Ende von Absatz 1, wo beschrieben sei, wie
durch eine geeignete thermische Vorbehandlung der
Walzbarren aus Aluminium und Warmwalzen feindisperse

Ausscheidungen erreicht wiirden.

Wie bereits anfangs bemerkt, sind die anspruchsgemal
genannten Temperaturbereiche flir das Glihen und
Warmwalzen sehr breit und entsprechen den fir Al-
Legierungen allgemein iUblichen Behandlungswerten. AuBer
(a) der Barrenvorwarmung im Temperaturbereich wvon 480
bis 610°C und (b) dem Warmwalzen zwischen 270 bis 550°C
enthalt die Patentschrift keine konkreten Anhalts-
punkte, Beispiele oder bevorzugte Ausfiihrungsformen,
woran der Fachmann sich bei der Nacharbeitung des
beanspruchten Verfahrens orientieren kénnte und die ihn
in die Lage versetzten, das patentgemal angestrebte,
sehr genau definierte Geflige in dem Warmband aus der
jeweils verwendeten Al-Legierung erfolgreich und
zuverlassig einzustellen. Anders ausgedrickt zeigt die
Patentschrift nicht mindestens einen Weg zur erfolg-
reichen Ausfihrung des beanspruchten Verfahrens, womit
das beschriebene Geflige zuverladssig und reproduzierbar

erzeugt wird, wie dies Regel 42 (1l)e) EPU fordert.

Auch bestehen berechtigte Zweifel dariber, dass sich
das spezielle Geflige mit seinen exakt benannten Guss-
phasen, der Grohke und Anzahl der groben und feinen
Ausscheidungen und seinem Restwiderstand fir alle
anspruchsgemal moéglichen Al-Legierungen Uber die
gesamten Temperaturbereiche beim Gliithen und Warmwalzen
immer und in jedem Fall einstellt. Vielmehr ist der
Fachmann dazu gezwungen, durch Versuche in aufwandigen
Testreihen herauszufinden, welche Legierungszusammen-
setzung mit welchen Glih- und Warmwalzbedingungen das
in den Abschnitten [0019] und [0020] beschriebene
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Geflige ergibt. Dass die Ermittlung des patentgemal
geforderten Gefiiges mittels Routineversuche erreicht
werden kann, bedeutet nicht, dass damit auch die
Erfordernisse von Artikel 83 EPU erfiillt sind. Entgegen
der Ansicht der Beschwerdegegnerin helfen dem Fachmann
dabei auch nicht die allgemein gehaltenen Aussagen in
dem Lehrbuch F3. Sie belegen vielmehr die Auffassung,
welch groBen Einfluss die thermische Vorbehandlung
eines Al-Barrens auf die feindispersen Ausscheidungen,
Korngrohe und das Kornwachstum hat und dass ausgiebige
Testreihen notwendig sind, um die geeigneten
Verfahrensparameter zum Erreichen des gewlinschten

Gefliges herauszufinden.

Die gleichen Informationsdefizite gelten im Ubrigen
auch flir die Schritte des Kaltwalzens und der
anschlieBenden Warmebehandlung. Auch bei diesen
Verfahrensschritten bleibt es flir den Fachmann im
Dunkeln, welchen Kaltumformgrad und Temperzustand in
der darauf folgenden Warmebehandlung er zu wahlen hat,
damit - wie in Anspruch 1 des Hilfsantrags IV
beansprucht - das patentgemd@l verwendete Al-Band neben
den ausgezeichneten Umformeigenschaften beim Rollformen
nach den Lackieren eine Zugfestigkeit von Rm = 240 -
280 N/mm2, eine Streckgrenze Rp > 215 N/mm? und eine
Bruchdehnung A50 > 6% aufweist.

Anspruch 1 von Hilfsantrag IV ist damit mehr durch das
angestrebte Ergebnis definiert als durch die konkreten

Verfahrensschritte, welche zu diesem Ergebnis fihren.

Diese Sachlage fihrt zu dem Schluss, dass das
Streitpatent mit der dazugehdrigen Beschreibung das in
Anspruch 1 der Hilfsantrdge III und IV beanspruchte
Verfahren nicht so deutlich und vollstdndig offenbart,

dass ein Fachmann es ausfihren kann.
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Damit ist auch Anspruch 1 der Hilfsantrdage III und IV

nicht gewdhrbar.

Entscheidungsformel

Aus diesen Grinden wird entschieden:

Das Patent wird widerrufen.

Der Geschaftsstellenbeamte: Der Vorsitzende:
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V. Commare T. Kriner
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