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Sachverhalt und Antrage

IT.

ITI.

Die Beschwerdefiihrerin (Einsprechende) hat gegen die
Zwischenentscheidung der Einspruchsabteilung, mit der
das Patent Nr. 2 010 340 in geadndertem Umfang

aufrechterhalten wurde, Beschwerde eingelegt.

Die Einspruchsabteilung war der Auffassung, dass der
Gegenstand des erteilten Anspruchs 1 gemd@B dem in der
mindlichen Verhandlung eingereichten Hauptantrag (in
dem die Vorrichtungsanspriiche der erteilten Fassung
gestrichen wurden) neu und erfinderisch sei. Es wurden

im Einspruchsverfahren unter anderem folgende Dokumente

eingereicht:

D5: DE 196 02 298 Al;
D6: WO 2005/065049A2;
D7: DE 32 39 675 Al;

Am 5. Dezember 2011 wurde vor der Beschwerdekammer

mindlich verhandelt.

Die Beschwerdefiihrerin (Einsprechende) beantragte die
Aufhebung der angefochtenen Entscheidung und den

Widerruf des europaischen Patents.

Die Beschwerdegegnerin (Patentinhaberin) beantragte mit
ihrem einzigen Antrag die Aufrechterhaltung des Patents
in beschrankter Fassung auf der Basis der Anspriiche 1
bis 3 des Hilfsantrags HAl, eingereicht mit der
Beschwerdeerwiderung vom 4. Oktober 2016; der
Beschreibung, wie eingereicht in der mindlichen
Verhandlung vor der Einspruchsabteilung am

8. Dezember 2015; und den Figuren 1 und 2 der
Patentschrift.
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Anspruch 1 gemal vorliegendem Antrag lautet in der

Merkmalsgliederung der Einsprechenden wie folgt:

la) Verfahren zur Herstellung einer Luftreifenfelge,
1b) bei dem aus einer Metallronde

lc) durch Kaltverformen

1d) eine Felgenschiissel (1) und ein sich daran

anschlieBendes, umlaufendes Felgenbett (2)
gebildet werden,
dadurch gekennzeichnet,

le) dass zur Bildung des Felgenbettes (2) ein auBerer,
bis zur Felgenschiissel reichender, zunachst radial
sich erstreckender Flansch (3) der Ronde
abgewinkelt wird,

1f) danach durch Dricken mittels mindestens einer
Drickrolle (11) unter Wanddickenreduzierung des
Flansches (3) aus dessen Material ein dazu
winkliger Kranz (4) geformt wird,

lh) wobei zur Bildung des Kranzes (4) ein Teil des
Materials des Flansches (3) gegen eine Anlagefléache
(13) eines Vorsetzers (8) gedrickt wird,

1i) wobei der Flansch (3) und der Kranz (4) nach
rechtwinklig zueinander verlaufend gedriickt werden,

lg) wobei danach der Flansch (3) und der Kranz (4)
durch wenigstens eine Formrolle unter Bildung von
aulBenseitigen Felgenhornern (5) zum Felgenbett (2)

geformt werden.
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Entscheidungsgrinde

Zuldssigkeit der Anderungen

Anspruch 1 des vorliegenden einzigen Antrags ist eine
Kombination der erteilten Anspriiche 1 bis 3 und erfillt
die Erfordernisse des Artikels 84 EPU sowie des
Artikels 123 EPU. Dies wurde von der Einsprechenden

nicht mehr bestritten.

Erfinderische Tdtigkeit (Artikel 56 EPU)

Der Gegenstand von Anspruch 1 gemaBl vorliegendem Antrag
beruht ausgehend von D6 oder auch ausgehend von D7 als
nachstliegendem Stand der Technik auf einer
erfinderischen Tatigkeit (Artikel 56 EPU).

Dokument D6 zeigt ein Verfahren zur Herstellung einer
Luftreifenfelge ausgehend von einer Metallronde (siehe
Figur 11) zur Bildung einer Felgenschiissel und eines
sich daran anschlieBenden, umlaufenden Felgenbettes
durch Driicken mittels Drilickrollen durch Kaltverformen
(siehe Figuren 12 bis 17 und zugehorige Beschreibung)

gemal den Merkmalen la) bis 1d), was unstrittig war.

Die Kammer sieht auch Merkmal le) in D5 offenbart, da
die Figur 12 in D6 einen sich axial erstreckenden
Bereich (zwischen linker und mittlerer Drickrolle R1)
des spateren Felgenbettes zeigt, der sich aus einem
auBeren, sich zundchst radial erstreckenden Bereich der
Metallronde aus Figur 11 durch Abwinkeln ergibt und bis
zur Felgenschiissel reicht. Dieser sich zundchst radial
erstreckende duBere Bereich der Metallronde kann als
"Flansch" aufgefasst werden, denn er fallt unter die
auch von der Beschwerdegegnerin angefilhrte Definition

eines Flansches als ein Teil, das eine radiale
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Erstreckung hat. Der Wortlaut von Anspruch 1 schlieRt
dabei nicht aus, dass das beanspruchte Verfahren einen
weiteren Verfahrensschritt - namlich als
Zwischenschritt das konische Ausformen eines Bereiches
der Felgenschissel wie in D6 gezeigt - umfassen kann,
an den sich dann das Umlegen bzw. Abwinkeln des sich
zunadchst radial erstreckenden Flansches der Ronde zur
Bildung des Felgenbettes anschlielt. Der Begriff
"zunachst" in Merkmal le) ("sich zunachst radial
erstreckender Flansch der Ronde") bezieht sich dabei
nicht notwendigerweise auf das Ergebnis dieses
Zwischenschrittes, sondern kann durchaus auf die Ronde

als Ausgangsform bezogen sein.

Mit den Merkmalen le) bis 1g) wird zwar eine zeitliche
Abfolge von Verfahrensschritten definiert, wonach aus
dem Material des Flansches zundchst ein dazu winkliger
Kranz und danach Flansch und Kranz zum Felgenbett
geformt werden. Die Kammer folgt aber nicht der
Argumentation der Beschwerdegegnerin, dass der auch in
den Merkmalen 1f) und lg) verwendete Begriff "Flansch"
fir diese Verfahrensschritte weiterhin eine radiale
oder zumindest kegelige Erstreckung des Flansches
verlange (Absatz [0029] des Streitpatents verlange fir
den abgewinkelten Flansch "weniger als 90° zur Radialen
abgewinkelt") und der in D6 entsprechend gezeigte
rohrfdrmige Bereich nicht als Flansch aufzufassen sei.
Zum einen wird auch im genannten Absatz [0029] unter
Bezug auf Figur 1 des Streitpatents anfangs ausgefihrt,
dass der Flansch 3 abgewinkelt wird, d. h. es wird
Bezug genommen auf den Flansch als noch nicht
abgewinkeltes Bauteil, das abgewinkelt werden soll.
AuBerdem wird von der Ausgangsstellung des Flansches in
Figur 1 gesprochen, die klar einen zunachst radial
ausgerichteten Bereich der Metallronde (gebildet aus

Felgenschissel 1 und Flansch 3) zeigt. Der Begriff
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"Flansch" wird im Streitpatent (wie in Merkmal le))
also fir einen &dubleren Bereich der Metallronde
eingefihrt, auf den dann im Folgenden bei der
Beschreibung der Verfahrensschritte wieder Bezug
genommen wird. Zum anderen kann aus dem Fehlen einer
naheren Spezifizierung des Flansches in den Merkmalen
1f) und 1g) und ebenso in Merkmal 1h) oder 1i) (z. B.
analog zu Merkmal le) als "abgewinkelter, sich zunéachst
radial erstreckender Flansch der Ronde") nicht
geschlossen werden, dass dem Begriff "Flansch" in
diesen Merkmalen nun eine engere Bedeutung zuzumessen
sei als die in Merkmal le) gegebene urspringliche
Definition. Da der Wortlaut von Anspruch 1 nicht klar
erkennen lasst, ob der Begriff "Flansch" in allen
Merkmalen weiterhin eine radiale Erstreckung verlangt
(wie bei einem klassischen Flansch als Rohrverbindung)
oder lediglich einen Bezug zu dem in Merkmal le)
eingefihrten Flansch als &duBerer Bereich der Ronde, ist

Anspruch 1 entsprechend weit auszulegen.

D6 zeigt in den Figuren 15 und 16 auch die Formung
eines Kranzes durch Dricken mittels Drickrollen (R2)
aus dem Material des Flansches gegen eine Anlageflache
eines Vorsetzers (S1) gemaB den Merkmalen 1f) und 1h)
sowie die Formung von Flansch und Kranz zum Felgenbett
durch Formrollen (R3) gemadB Merkmal 1g). Wie vorstehend
ausgefiihrt, ist der Begriff "Flansch" in diesen
Merkmalen weit auszulegen (im Sinne eines &auberen, sich
zunachst radial erstreckenden Flansches der Ronde) und
schlieBt nicht aus, dass der duBere Teil des Flansches
der Ronde in D6 bei den Verfahrensschritte gemal den
Merkmalen 1f), 1g) und 1h) bereits rohrfdrmig
ausgebildet ist, wie von der Beschwerdegegnerin

argumentiert.
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Allerdings ist Merkmal 1i) nicht in D6 gezeigt, denn
zwischen dem Flansch und dem Kranz wird in D6 (siehe
Figur 15) ein stumpfer Winkel von etwa 160 Grad
ausgebildet, wie von der Beschwerdefilhrerin anerkannt.
Merkmal 1i) definiert den Drickvorgang aus Merkmal 1f)
naher, da nunmehr der durch Dricken winklig zum Flansch
geformte Kranz rechtwinklig zum Flansch verlaufend

gedrickt werden soll.

Ein solcher Drickvorgang, bei dem "der Flansch und der
Kranz nach rechtwinklig zueinander verlaufend gedriickt
werden" (Merkmal 1i)), bietet gegeniiber der in D6
gezeigten Ausfiihrung den Vorteil, dass beim Driicken zur
Bildung des Kranzes ein Berg von Material aus dem
Flansch gegen die Anlauffldche des Vorsetzers (gemal
Merkmal 1h)) geschoben und somit viel besser Material
aus dem Flansch zu einem Kranz umgeformt werden kann.
Damit lasst sich der Kranz gut bemaBen, z. B.

hinsichtlich seiner Lange und Dicke.

Die Beschwerdefilhrerin argumentierte zwar, dass dieser
Vorteil einer rechtwinkligen Anordnung bei der
Umformung nicht bestehe und durch nichts belegt sei.
Beim Dricken (z. B. dem Abstreckdriicken) werde das
Material immer punktuell plastisch verformt und man
schiebe eine Metallberg vor sich her, der zu einem

Kranz geformt werden konne.

Wie aber im Streitpatent explizit (Absatz [0018])
ausgefiihrt, wird es als vorteilhaft angesehen, den
Kranz um 90° gegeniiber dem Kranz zu driicken, wie auch
in Figur 1 des Streitpatents fir das bevorzugte
Ausfiihrungsbeispiel dargestellt. Zudem ist es fiir den
Fachmann auf dem Gebiet der materialumformenden
Fertigungsverfahren offensichtlich, dass ein zur

Drickrichtung rechtwinklig angeordneter Vorsetzer beim
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Driicken von Material eine Abstiitzung fir das
verschobene Material bietet und somit mehr Volumen an
Material verschoben werden kann. Das Volumen des vom
Flansch gedriickten Materials bestimmt aber die Dicke
des Kranzes, wie im Streitpatent (Absatz [0031])
explizit gesagt, und damit die Variabilitat bei der

Dimensionierung des Kranzes.

Es stellt sich ausgehend von diesem Unterschied also
die Aufgabe, die Variabilitat bei der Herstellung der
Felge und insbesondere des Kranzes zu erhdhen, wie auch
von der Beschwerdegegnerin in der miindlichen

Verhandlung vorgetragen.

Ein Verfahren zur Herstellung einer Luftreifenfelge,
bei dem vor der Ausformung des Felgenbettes durch
Formrollen (Merkmal 1lg)) ein Kranz mittels mindestens
einer Drilckrolle rechtwinklig zum Flansch aus dessen
Material gegen eine Anlagefladche eines Vorsetzers
gedrickt wird (Merkmal 1f) mit 1h) und 1i)), ist aus
dem Stand der Technik nicht bekannt und auch nicht
nahegelegt. D6 zeigt nur eine Felge mit einem kurzen
rohrfdrmigen Kranz unter etwa 160° gegeniiber dem
Flansch, und ohne konkreten Hinweis hat der Fachmann
keine Veranlassung, beim Driicken zur Formung des

Kranzes einen Winkel von 90° vorzusehen.

Die Kammer kann nicht erkennen, dass die Anpassung der
Winkelstellung des umgelegten Flansches und des
angeformten Kranzes aus D6 auf einen rechten Winkel fir
den Durchschnittsfachmann eine reine fachiibliche
MaBRnahme darstellen soll, wenn eine andere Kontur des
Felgenbettes gewiinscht sei, wie die Beschwerdefiithrerin
behauptet. Die von der Beschwerdefiihrerin genannte
Motivation oder Aufgabenstellung ("andere Kontur des

Felgenbettes gewilinscht") enthdalt bereits einen Hinweis
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auf die gewlnschte Ld6sung und ist deshalb unzuléassig.
Auch ist die Ausbildung von Flansch und Kranz,
insbesondere die Winkelstellung zueinander, nicht
notwendigerweise von der speziellen Kontur der Felge
abhangig, wie von der Beschwerdefihrerin behauptet. Wie
das Streitpatent zeigt, stellt die rechtwinklige
Anordnung von Flansch und Kranz zueinander (wie in
Figur 1 dargestellt) nur einen Zwischenschritt des
Verfahrens dar und fihrt zu einem Felgenbett als
Endprodukt (siehe Figur 2 des Streitpatents), bei dem
dieser rechte Winkel deutlich aufgeweitet wurde, und
zwar durch den Verfahrensschritt gemall Merkmal 1g)

(anders als im Verfahren der Do).

Die Beschwerdefiihrerin hat noch vorgetragen, dass die

in D6 gezeigten Ausfihrungsbeispiele rein beispielhaft

seien (Absatz [0041]: "non-limiting embodiments™;
Absatz [0052]: "exemplary embodiments", "specific
dimensions ... not to be considered as limiting") und

die Dimensionen sich verandern kénnten. Auch sei die
aulBere Oberflache des Vorsetzers zur Ausformung des
Kranzes in D6 abhangig von dem zu formenden
Felgenbereich (Absatz [0048]). Die Kammer kann aber
nicht erkennen, dass die genannten Textstellen in
irgendeiner Weise einen Hinweis geben koénnten, den
Winkel bei Ausformung des Kranzes aus dem Material des
Flansches in etwa rechtwinklig zu wadhlen. Es wird nur
allgemein von geadnderten Dimensionen gesprochen, oder
(siehe Absatz [0048]) wvon einem "inner diameter of
inner flange 1", aber nicht von irgendwelchen

Winkelbeziehungen.

Die Beschwerdefiihrerin macht in ihrem schriftlichen
Vortrag (Schriftsatz vom 9. Januar 2017, Punkt 3.6)
noch einen weiteren Einwand mangelnder erfinderischer

Tatigkeit ausgehend von Dokument D7 geltend gegeniiber
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Anspruch 1 des Hilfsantrags HAl, und zwar in

Kombination mit Dokument D5.

Die Beschwerdefiihrerin ist der Auffassung, die Merkmale
la) bis le) seien unstrittig in D7 offenbart (siehe
dazu die Beschwerdebegriindung vom 10. Mai 2016) und die
Merkmale 1h) und 1i) durch D5 nahegelegt. Auch wenn
nicht ausdriicklich vermerkt, scheint sie sich
hinsichtlich der Merkmale 1f) und 1lg) auf die
Ausfiihrungen in der Beschwerdebegriindung zu beziehen.
Danach werde in D7 der Randbereich 3 durch Zustellen
einer "Schneidrolle" mit einer V-fdrmigen Aufspaltung
versehen. Allerdings seil eine derartige Schneidrolle
kein Schneidwerkzeug, welches eine Materialtrennung
bewirke. Ein Schneiden einer Metallronde wadre gar nicht
moglich. Der Verlauf des "Aufspaltens" gemal den
Figuren 4 und 5 mit groBer werdendem "Aufspaltradius"
zeige, dass es sich um ein materialverdrangendes
Aufformen mittels einer keilfdrmigen Driickrolle (mit
relativ kleinem Drickradius) handele, wobei der

Flansch 3 in seiner Wanddicke reduziert und aus diesem
Material ein dazu winkeliger Kranz angeformt werde.
AnschlieBend wirden die Flansche 6, 7 durch eine
Formrolle zu dem Felgenbett mit den auBenseitigen

Felgenhdrnern endgeformt.

In der angefochtenen Entscheidung (siehe Punkt 15)
wurde Merkmal 1f) als nicht in D7 offenbart angesehen.
Die Kammer folgt in Bezug auf Merkmal 1f) der
Auffassung der Einspruchsabteilung, dass fir den
Fachmann eine Driickrolle und eine Schneidrolle
unterschiedliche Arbeitsweisen haben. Der in D7
gezeigte Verfahrensschritt des Aufspaltens des
Flansches mittels einer Schneidrolle (Figuren 4 und 5
zeigen den mittig aufgeschnittenen Rand bzw. Flansch

wahrend und am Ende des Spaltvorgangs) ist von dem in
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Merkmal 1f) geforderten Driicken mittels Drickrolle
unter Wandddickenreduzierung des Flansches, um einen
dazu winkligen Kranz zu formen, zu unterscheiden, da
"Schneiden”" und "Driicken" in der Umformtechnik
unterschiedliche Verfahrensschritte bezeichnen.

Die Kammer folgt damit nicht der Auffassung der
Beschwerdefiihrerin, dass ein Schneiden der Metallronde
nicht méglich ware und es sich bei einer Schneidrolle
nicht um ein Schneidwerkzeug zur Materialtrennung,
sondern um eine Drickrolle mit einem relativ kleinen
Drickradius handele. Auch die sich im Vergleich der
Figuren 4 und 5 zeigende VergroRerung des
Aufspaltradius ist kein Beleg dafir, dass ein
Schneidvorgang auszuschlieRBen ist, da auch eine
keilformig geformte Schneidrolle moglich ist. Da zur
Bildung des Kranzes kein Drilickvorgang in D7 gezeigt
ist, offenbart D7 neben Merkmal 1f) auch nicht die
Merkmale 1h) und 11i).

Die Erfindung gemaB Streitpatent (Absatze [0005] bis
[0008]; siehe auch die urspringlich eingereichten
Unterlagen, Seiten 1 und 2) soll gerade die im Stand
der Technik beim Spalten des Flansches auftretenden
Probleme 10sen und schlagt dazu erfindungsgemall den
Verfahrensschritt 1f) vor. Die Kammer kann nicht
erkennen und es wurde auch nicht vorgetragen, dass eine
entsprechende Abanderung des aus D7 bekannten
Verfahrensablaufs fir den Fachmann nahegelegt ist, da
es an einem Hinweis fehlt, den Schneidprozess aus D7

durch einen Drilickprozess zu ersetzen.

Das von der Beschwerdefiihrerin in diesem Zusammenhang
zitierte Dokument D5 mag zwar die Verwendung eines
Vorsetzers mit entsprechender Anlagefldche sowie einen
rechtwinklig zum Flansch ausgeformten Kranz zeigen,

also die Merkmale 1lh) und 1i) des Anspruchs 1. Mit D5
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ist aber nicht nahelegt, das in D7 gezeigte Aufspalten

des Flansches durch einen Driickvorgang zu ersetzen, wie

mit Merkmal 1f) gefordert.

Entscheidungsformel
Aus diesen Grinden wird entschieden:

1. Die angefochtene Entscheidung wird aufgehoben.

2. Die Angelegenheit wird an die erste Instanz mit der

Anordnung zuriickverwiesen, das Patent in der folgenden

geanderten Fassung aufrechtzuerhalten:

- Anspriiche 1 bis 3 des Hilfsantrags HAl, wie
eingereicht mit der Beschwerdeerwiderung vom
4. Oktober 2016;

- Beschreibung: wie eingereicht in der miindlichen
Verhandlung vor der Einspruchsabteilung am

8. Dezember 2015;
- Figuren 1 und 2 der Patentschrift.

Die Geschaftsstellenbeamtin: Der Vorsitzende:

werdekg
50\\ oﬂéisme" Pa[,’)/b
QT s,
N /’>/“p 2
* x
2¢ 2w
2 s
3% §3
© %, N
s % ¢ W §A
JQ(ZJJU,/ ap 6’3‘-‘1\’%%5
eyy + \

G. Rauh G. Pricolo

Entscheidung elektronisch als authentisch bestatigt



