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Sachverhalt und Antrage

IT.

ITI.

Iv.

Das europdische Patent EP-B1-1 819 456 betrifft ein
Verfahren und eine WalzstraBe zur Verbesserung des

Ausfaddelns eines Metallwalzbandes.

Die Einspruchsabteilung hat entschieden, dass das
Patent in geadndertem Umfang gemal dem wahrend der
mindlichen Verhandlung eingereichten Hilfsantrag 9 den

Anforderungen des EPU genigt.

Gegen diese Entscheidung haben sowohl die
Patentinhaberin als auch die Einsprechende 1 Beschwerde
eingelegt. Nachdem beide Parteien Beschwerdefiihrerinnen
und Beschwerdegegnerinnen sind, werden sie im Folgenden
der Einfachheit halber als Patentinhaberin und
Einsprechende 1 adressiert. Die Einsprechende 2 hat

sich am Beschwerdeverfahren nicht beteiligt.

Stand der Technik

Das folgende, im Rahmen des Einspruchsverfahren
bereits diskutierte Dokument, ist fir diese

Entscheidung relevant:

D8: P. Smith et al.: "The Upgrade of the Rouge Steel
Hot Strip Mill", in AISE Steel Technology
Magazine, publiziert von der Association of Iron
and Steel Engineers (AISE), Juni 2003,

Seiten 1 bis 15.

Mit der Beschwerdebegriindung bzw. mit Schreiben wvom
2. Juni 2014 reichte die Einsprechende 1 zuséatzlich

folgende Dokumente ein:
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D10: US 2003/0024293;

D11: V. B. Ginzburg: "High Quality Steel Rolling",
Verlag Marcel Dekker, 1993, Seiten 195 und 196;

D12': A. J. Carlton et al.: "Automation of the LTV
Steel Hennepin tandem cold mill", Iron and Steel
Engineer, Juni 1992, Seiten 1 bis 13;

D12: Seiten 1, 2 und 5 der D12'.

In der als Anlage zur Ladung zur mindlichen Verhandlung
beigefligten Mitteilung gemaB Artikel 15(1) der
Verfahrensordnung der Beschwerdekammern (VOBK) teilte
die Kammer den Beteiligten ihre vorlaufige Einschéatzung

des der Beschwerde zugrunde liegenden Sachverhalts mit.

Eine miindliche Verhandlung fand am 18. Marz 2019 statt.
Die vorliegende Entscheidung wurde am Ende der

mindlichen Verhandlung verkilindet.

Antrage

Am Schluss der mindlichen Verhandlung bestand folgende
Antragslage:

Die Patentinhaberin beantragte die Aufhebung der
angefochtenen Entscheidung und die Aufrechterhaltung
des europadischen Patents Nr. 1819456 auf der Grundlage
entweder des mit Eingabe vom 24. Juli 2014
eingereichten Hauptantrags oder des mit der
Beschwerdebegriindung eingereichten Hilfsantrags. Sie
beantragte weiterhin, die Dokumente D10 - D12 und D12'

nicht in das Verfahren zuzulassen.

Die Einsprechende 1 beantragte die Aufhebung der
angefochtenen Entscheidung, den Widerruf des
europaischen Patents und die Zulassung in das Verfahren

der Dokumente D10 - D12 und D12'.
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Anspruch 1 gemaR Hauptantrag, inklusive der von der
Einsprechenden 1 vorgeschlagenen Merkmalsnummerierung,
lautet:

1 Verfahren zum Verbessern des Ausfadelns eines
Metallwalzbandes,

2 dessen Walzband-Ende mit Walzgeschwindigkeit aus
einem sich jeweils als letztem ergebenden Walzgerist

einer mehrgeriistigen WalzstraBe auslauft,

3 wobei wahrend des Walzens zwischen aufeinander-
folgenden Walzgeristen zur Stabilisierung des

Bandlaufes der Bandzug eingestellt wird,

4 wobei kurz vor dem Verlassen des Walzband-Endes aus
einem Gerlst die erzeugten Differenzwalzkrafte
zwischen der Antriebsseite und der Bedienerseite
separat flr jedes Walzgeriist mittels

Kraftmessgeraten gemessen werden,

5 wobei die Kraftmessgerate fliir die Differenzwalzkraft
des Walzband-Endes jeweils unterhalb der Stitzwalze

angeordnet sind,

6 daraus Schwenkwert und Schwenkrichtung der
Differenzwalzkraft zur Bildung eines Korrektur
wertes fir die Anstellung der Walzen abgeleitet

werden und die Anstellung korrigiert wird und

7 wobeil der Schwenkwert in einer Rechnereinheit

ermittelt und

8 1ber eine Verzweigung an eine Automatik und/oder
eine Anzeige einer Schwenkempfehlung fiir einen

Steuermann weitergeleitet wird und
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9 ein automatischer Schwenksollwert oder ein
Schwenksollwert des Steuermanns an eine
Positionsregelung der hydraulischen Anstellung auf
der Antriebsseite und an eine Positionsregelung der
hydraulischen Anstellung auf der Bedienseite gefihrt

werden und

10 wobei die Schwenksollwerte zu einem absoluten
Positionssollwert addiert oder subtrahiert werden
und die Positionsregelungen mit diesen

Positionssollwerten arbeiten sowie

11 jeweils an eine Zylinderkraft-Regelung fir die
Antriebsseite und eine Zylinderkraft-Regelung fir

die Bedienseite angeschlossen sind,

12 wobeil die Ergebnisse des jeweiligen Messschrittes
adaptiv von Metallwalzband zu Metallwalzband

verwertet werden und

13 wobei nach dem Ausfadeln des Walzband-Endes fir eine
ausgewahlte Bandlange ein Mittelwert der
Differenzwalzkraft zwischen der Antriebsseite und
der Bedienerseite gebildet und im folgenden

Metallwalzband verwertet wird.

Anspruch 2 gemal Hauptantrag lautet:

"WalzstraBe zum Warmwalzen eines Metallwalzbandes (1),
insbesondere eines dinnen Stahlbandes (lb), mit
mehreren auf Walzlinie arbeitenden Walzgeristen (2),
deren Arbeitswalzen (10) und Stitzwalzen (11l) jeweils
auf der Antriebsseite (4) fir die Aufrechterhaltung
eines Bandzugs zur Stabilisierung des Bandlaufs und fur
eine hohe Walzgeschwindigkeit angetrieben und jeweils

Messvorrichtungen fir die Messung der Walzkraft auf der
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Antriebsseite (4) und auf der Bedienerseite (5)
vorgesehen sind, wobei das Walzbandende (la) beim
Walzen des Metallbandes (1) mit Walzgeschwindigkeit aus
einem sich jeweils als letztem ergebenden Walzgerist
(2) der mehrgeristigen WalzstraBe (3) auslauft und die
Walzkrafte auf der Antriebsseite (4) und auf der
Bedienerseite (5) mittels Kraftmessgeraten (12, 13) flr
die Differenzwalzkraft des Walzband-Endes (la), die
jeweils unterhalb der unteren Stitzwalze (11)
angeordnet sind, kurz vor dem Verlassen des Metallband-
Endes (la) als Differenzwalzkraft ermittelbar sind,
wobei eine Auswerte-Einheit (14) fir die
Differenzwalzkraft des Metallband-Endes (la) und eine
Rechnereinheit (15) fiir die Berechnung eines sog.
Schwenkwertes (16) flir die Anstellung der Walzen (10,
11) wadhrend des Durchlaufs des Walzband-Endes (la)
vorgesehen sind wobei an die Rechner-Einheit (15) eine
Verzweigung (19) fir die Weiterleitung des
Schwenkwertes (16) entweder an eine Automatik (20) fir
die Beriicksichtigung beim nachsten Metallwalzband (1)
und/oder eine Anzeige (21) einer Schwenkempfehlung fir
den Steuermann angeschlossen ist und wobei die
Automatik (20) und/oder die Anzeige (21) an einen
Schwenk-Sollwertvergleicher (22, 23) angeschlossen ist/
sind und beide an eine Positionsregelung (25) der
hydraulischen Anstellung auf der Antriebsseite (4) und
an eine Positionsregelung (26) der hydraulischen
Anstellung auf der Bedienerseite (5) angeschlossen sind
und wobei die Positionsregelungen (25, 26) unter
Einbeziehung einer Positions-Regelung flir den absoluten
Positions-Sollwert (27), zu welchem die
Schwenksollwerte (22, 23) addiert oder subtrahiert
werden, mit diesen Positionssollwerten arbeiten und
jeweils an eine Zylinderkraft-Regelung (29, 30) fir die
Antriebsseite (4) und die Bedienerseite (5)

angeschlossen sind, und wobei die Ergebnisse des
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jeweiligen Mess-Schrittes adaptiv von Metallwalzband
(1) zu Metallwalzband (1) verwertet werden und wobei
nach dem Ausfaddeln des Walzband-Endes (la) flir eine
ausgewahlte Bandlange ein Mittelwert der
Differenzwalzkraft zwischen der Antriebsseite (4) und
der Bedienerseite (5) gebildet und im folgenden

Metallwalzband (1) verwertet wird.

Der abhédngige Anspruch 3 gemdal Hauptantrag betrifft
eine bevorzugte Ausfihrungsform der in Anspruch 2

definierten Walzstrale.

Der alleinige Anspruch 1 gemal Hilfsantrag entspricht

dem Anspruch 1 des Hauptantrags.

Das schriftsadtzliche und miindliche Vorbringen der
Patentinhaberin ldsst sich, soweit es fir diese

Entscheidung relevant ist, wie folgt zusammenfassen:

a) Zulassung der Dokumente D10 bis D12 und D12'

Diese Dokumente wurden erst im Beschwerdeverfahren
und damit verspatet vorgebracht und seien zudem fir
den beanspruchten Gegenstand irrelevant. Sie
sollten daher nicht im Beschwerdeverfahren

beriicksichtigt werden.

b) Erfinderische Tatigkeit (Artikel 56 EPU)

Ausgehend von dem in D8 beschriebenen dynamisch
geregelten Verfahren sei es zur Vermeidung von
Problemen beim Ausfadeln des Walzgutes nicht
naheliegend, nach dem Ausfadeln des Walzbandendes
flir eine ausgewahlte Bandlange einen Mittelwert der

Differenzwalzkraft zwischen der Antriebsseite und
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der Bedienerseite zu bilden und im folgenden

Metallwalzband zu verwerten.

Die Dokumente D1 und D9 seien hinsichtlich ihrer
technischen Lehre weiter vom Gegenstand des
Anspruchs 1 entfernt als D8. Daher sei der
Gegenstand ausgehend von D1 oder D9 ebenfalls nicht

naheliegend.

Das entsprechende schriftsatzliche und miindliche

Vorbringen der Einsprechenden 1 léasst sich wie folgt

zusammenfassen:

a)

Zulassung der Dokumente D10 bis D12 und D12'

Die Einreichung dieser Dokumente stelle die
friheste mogliche Reaktion auf die Vorkommnisse
wahrend der Verhandlung vor der Einspruchsabteilung
dar. Die Dokumente stiitzten die bereits im
Einspruchsverfahren vorgebrachte Argumentation zur

erfinderischen Tatigkeit.

Erfinderische Tatigkeit (Artikel 56 EPU)

Der Gegenstand der Anspriiche 1 und 2 stelle eine
bloRe Aneinanderreihung von bekannten und iblichen
Merkmalen dar, die im Rahmen des handwerklichen
Ristzeugs des Fachmanns liege und ausgehend wvon

einem der Dokumente D1, D8 und D9 naheliegend sei.

Merkmal 5 sei eine von zwel mdéglichen Varianten, da
Kraftmessgerate entweder oberhalb oder unterhalb
einer Stitzwalze angeordnet sein kdnnen. Es sei
diesbeziiglich lblich, Kraftmessgerate unterhalb
einer Stitzwalze anzuordnen, siehe Seite 3, Absatz
[0034] der D10.
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Im allgemeinen wiesen bei einem Walzgerist die
Hydraulikzylinder auf der Antriebsseite und
Bedienerseite jeweils eine eigene Positionsregelung
auf. Jede dieser Regelungen bendtige einen eigenen
Sollwert. Zu diesem Zweck milsse der Schwenksoll-
wert zu einem absoluten Positionssollwert je einmal
addiert oder subtrahiert werden. Die sich dadurch
ergebenden Werte entsprachen den beiden
resultierenden Positionssollwerten fir die beiden
Positionsregelungen. Daher sei das Merkmal 10 fir

den Fachmann trivial.

Merkmal 11 definiere, dass ein Kraftregelkreis dem
Positionsregelkreis unterlagert sei. Eine derartige
Unterlagerung einer Zylinderkraftregelung sei

allgemein bekannt, siehe D11 Kapitel 9.16.

FEine Adaption von Band zu Band gemaB Merkmal 12
werde von D8 bereits auf Seite 6, dritter Absatz
nahegelegt ("Model adaptation compensates for
effects that are repeatable from coil to coil") und
spiegele zudem die allgemeine Praxis wider, siehe
D12, Seite 4.

Ferner sei es jedem Fachmann bekannt, dass
MessgroBen in Walzwerken ein deutliches Rauschen
aufwiesen. Dies werde auch in den graphischen
Darstellungen auf Seite 7 der D8 bestatigt. Eine
Mittelwertbildung gemal Merkmal 13 sei daher

naheliegend.
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Entscheidungsgriunde

1. Zulassung der Dokument D10, D11, D12 und D12'
(Artikel 12 (4) VOBK)

Die Offenlegungsschrift D10 und die Auszlge aus
Standardwerken D11 und D12 wurden mit der
Beschwerdebegriindung der Einsprechenden 1 eingereicht.
Sie beschreiben unter anderem einzelne
Verfahrensschritte des in Anspruch 1 definierten

Verfahrens.

Es kann als das normale Verhalten einer im
Einspruchsverfahren unterlegenen Partei angesehen
werden, zusammen mit der Beschwerdebegrindung neue
Dokumente einzureichen, um einen von ihr geltend
gemachten Einspruchsgrund zu bekraftigen und die

zugehdrige Argumentation zu vervollstandigen.

Ein Verfahrensmissbrauch wird im Vorgehen der
Einsprechenden 1 nicht erkennbar. Die Einreichung
dieser Dokumente stellt vielmehr einen Versuch seitens
der Einsprechenden 1 dar, Licken in ihrer vor der
Einspruchsabteilung vorgebrachten Argumentation zu
fillen.

D12' ist die vollstandige Kopie des Artikels der D12
und andert im Wesentlichen nichts am Vorbringen der

Einsprechenden 1 beziiglich der D12.

Die Beschwerdekammer hat daher keinerlei Veranlassung,
ihr Ermessen nach Artikel 12 (4) VOBK zu Lasten der

Einsprechenden 1 auszulben.
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Erfinderische Tatigkeit (Artikel 56 EPU)

Die Anspriiche 1 und 2 betreffen ein Verfahren und eine
Walzstrasse, die im Wesentlichen durch die gleichen

Merkmale definiert werden.

Die folgende Argumentation in Hinblick auf Anspruch 1
gilt daher in Analogie zum Vortrag der
Verfahrensbeteiligten auch fiir den Gegenstand des

Anspruchs 2.

Dokument D8 offenbart eine Warmwalzstrasse mit sieben
Fertigwalzgeriisten (siehe Figur auf Seite 2) und
adressiert im 3. Absatz auf Seite 8 Probleme, die durch
den Verlust der Bandzugspannung beim Auslauf aus dem

letzten Walzgerist auftreten.

D8 betrifft daher wie das Streitpatent ein Verfahren,
bei dem das Ausfadeln des Walzbandes verbessert wird
und stellt daher einen geeigneten Ausgangspunkt fir die

Beurteilung der erfinderischen Tatigkeit dar.

D8 beschreibt auf Seite 8, 3. Absatz, drittletzter und
vorletzter Satz, dass die Erfassung der
Differenzwalzkradfte und der Walzspaltpositionen {ilber
das Walzgeriist hin und somit zwischen Antriebs- und
Bedienseite erfolgt. Auf Grundlage der erfassten Werte
wird dann ein Verschwenken der Walzen durchgefithrt, um
so ein Verlaufen des Bandes beim Auslauf des Bandendes
aus dem Jjeweiligen letzten Walzgeriist zu vermeiden.
Sowohl die Erfassung der Differenzkrédfte als auch das
Verschwenken der Walzen erfolgen bereits wahrend der
Auslaufphase und somit kurz vor dem Verlassen des

Walzbandendes aus dem jeweiligen letzten Walzgerist.
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Aus der Offenbarung auf Seite 8 folgt auch unaus-
weichlich, dass die Bestimmung der Differenzwalzkrafte
dazu dient, sowohl den Schwenkwert als auch die
Schwenkrichtung der Differenzwalzkraft zu bestimmen.
Erst in Kenntnis des Betrages der Differenzwalzkraft
sowie deren Wirkrichtung kann die Anstellung im
Walzspalt korrigiert werden, um ein seitliches

Ausscheren des Walzbandes zu verhindern.

Bei dem in D8 beschriebenen Verfahren handelt es sich
um einen automatisch ablaufenden Walzprozess, siehe
Figur auf Seite 9. Daher liest der Fachmann in D8 mit,
dass der ermittelte Schwenkwert an eine Automatik zur
Regelung der gesamten Anlage weitergeleitet wird. D8
offenbart ferner, dass ProzessgroBen auf einem

Bildschirm dargestellt werden (Figur auf Seite 11).

Der Gegenstand des Anspruchs 1 gemal Hauptantrag
unterscheidet sich daher von der Offenbarung der D8

durch folgende Merkmale:

5 die Kraftmessgerate sind flir die Differenzwalzkraft
des Walzband-Endes jeweils unterhalb der Stitzwalze

angeordnet,

10 die Schwenksollwerte werden zu einem absoluten
Positionssollwert addiert oder subtrahiert und die
Positionsregelungen arbeiten mit diesen

Positionssollwerten und sind

11 jeweils an eine Zylinderkraft-Regelung fir die
Antriebsseite und eine Zylinderkraft-Regelung fiir

die Bedienseite angeschlossen,
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12 die Ergebnisse des jeweiligen Messschrittes werden
adaptiv von Metallwalzband zu Metallwalzband

verwertet,

13 nach dem Ausfadeln des Walzband-Endes fiur eine
ausgewahlte Bandlange wird ein Mittelwert der
Differenzwalzkraft zwischen der Antriebsseite und
der Bedienerseite gebildet und im folgenden

Metallwalzband verwertet.

Die Einsprechende 1 argumentiert, dass Anspruch 1 eine
bloRe Aneinanderreihung von bekannten und idblichen
Merkmalen darstelle, die im Rahmen des handwerklichen

Ristzeugs des Fachmanns liegen.

Diese Einschatzung wird von der Kammer allerdings aus

den folgenden Grinden nicht geteilt.

D8 beschreibt ein Verfahren, bei dem wahrend des
Ausfadelns des Walzbandes dynamisch Adaptionen
vorgenommen werden, um ein seitliches Ausscheren des
Walzbandendes zu vermeiden ("During the tail out
sequence the controllers attenuate strip drift by
dynamically adjusting the stand gap tilt"), siehe Seite
6, dritter Absatz.

Bei einem dynamischen Prozess erfolgt eine Anpassung
des Anstellwinkels der Walzen Ublicherweise in einem
Zeitrahmen von Millisekunden auf Grundlage der aktuell
vorliegenden Prozessparameter fir das aktuell

auslaufende Walzband.

Die Bildung eines Mittelwertes der Differenzwalzkraft
sowie das anschlielBende Verwerten dessen erst beim
Walzen des nachsten Walzbandes stellt dagegen ein

weiteres Konzept dar, bei dem nicht das Ausfadeln des
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aktuell vorliegenden Walzbandes geregelt wird, sondern
die Bedingungen fir das nachfolgende Walzband optimiert

werden.

Weder D8 selbst noch ein weiteres im Verfahren
befindliches Dokument beschreibt eine derartige
Vorgehensweise. Daher erhdalt der Fachmann darin auch
keinen Anreiz dafiir, das in D8 beschriebene Verfahren

entsprechend umzugestalten.

Auch ist der Hinweis auf die allgemein ibliche
Mittelwertbildung von schwankenden Prozessparametern
kein Beleg dafiir, dass es zur gangigen Vorgehensweise
des Fachmanns gehdrt, gerade nach dem Ausfadeln des
Walzbandendes flir eine ausgewahlte Bandlange einen
Mittelwert der Differenzwalzkraft zwischen der
Antriebsseite und der Bedienerseite zu bilden und im

folgenden Metallwalzband zu verwerten.

Der Verfahrensschritt gemal Merkmal 13 ist daher
ausgehend von D8 nicht naheliegend. Somit kann
dahingestellt bleiben, ob die ibrigen
Unterscheidungsmerkmale des Anspruchs 1 naheliegend

sind oder nicht.

D1 und D9 als Ausgangspunkt

Es ist unstrittig, dass der Gegenstand gemdal Anspruch 1
von der Offenbarung der D1 und D9 jeweils zumindest
durch die gleichen Unterscheidungsmerkmale abgegrenzt
ist wie von der Offenbarung der D8. In der Mitteilung
gemal Artikel 15 (1) VOBK hat die Kammer die
Beteiligten entsprechend darauf hingewiesen, dass die
Dokumente D1 und D9 als Ausgangspunkt flur die

Diskussion der erfinderischen Tatigkeit nicht
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erfolgversprechender sind als D8 (Punkt 5.2.5 der
Mitteilung) .

Insbesondere eine Mittelwertbildung der
Differenzwalzkraft und dessen Verwertung im folgenden
Metallwalzband gemaB Merkmal 13 wird auch in keinem

dieser Dokumente beschrieben.

Zusammenfassend kommt die Kammer zu dem Schluss, dass
der Gegenstand der Anspriiche 1 und 2 gemd&B Hauptantrag
durch den vorliegenden Stand der Technik nicht
nahegelegt wird und daher die Erfordernisse des

Artikels 56 EPU erfiillt.
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Entscheidungsformel
Aus diesen Grinden wird entschieden:

. Die angefochtene Entscheidung wird aufgehoben.
2. Die Angelegenheit wird an die Einspruchsabteilung mit der

Anordnung zurickverwiesen, das Patent in geadndertem

Umfang mit folgender Fassung aufrechtzuerhalten:

- Beschreibung: Seiten 2, 2a, 3 und 4 eingereicht

wahrend der miindlichen Verhandlung wvom

14. Marz 2019;
- Anspriiche: 1 - 3 des mit Schreiben vom

24. Juli 2014 eingereichten Hauptantrags und
- Figuren: 1 - 3 der Patentschrift.
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