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Sachverhalt und Antréage
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Der von der Beschwerdegegnerin (Ei nsprechenden) gegen
das europdi sche Patent Nr. 0 531 755 eingel egte

Ei nspruch, der auf die Einspruchsgrinde genafld

Artikel 100 a) EPU (fehlende Neuheit, fehlende
erfinderische Tatigkeit) gestutzt war, fidhrte zum
Wderruf des Patents mangel s erfinderischer Tatigkeit im
H nblick auf die imEi nspruchsverfahren u. a. genannten
Druckschriften

D1: EP- A-0 320 846
D2: EP-B-0 264 459
D4: Handbuch der Fertigungstechni k, Band 2/ 1,

"Unfornmen”, SPUR, G und SCHMOECKEL, D.
Carl Hanser Verlag Minchen Wen, 1983, Seite 240

durch die am5. Mirz 1999 zur Post gegebene Entschei dung
der Ei nspruchsabteil ung.

CGegen di ese Entschei dung hat di e Beschwerdef ihrerin
(Patenti nhaberin) am 29. April 1999 bei rechtzeitiger
Bezahl ung der Beschwer degebihr Beschwerde eingelegt. D e
Beschwer debegr iindung i st am 14. Juli 1999 ei ngegangen.

I n ei ner Anl age zur Ladung fur eine nindliche

Ver handl ung hat di e Beschwerdekammer auf di e aus den
Seiten 229 bis 231 der D4 bekannten Wal zverfahren m t
War nbr ei t bandstrafllen und auf die genmald Seite 240

ei ngeset zt e Coi |l box zur Erzeugung ei ner konstanten
Eintrittstenperatur des Breitbandes in das fol gende
Wal zger st hi ngew esen. Des weiteren wurde betont, dal
i n di esem Zusanmenhang der Inhalt der D1 zu beachten
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sei, gemall dem es zwecks Warmhal tens bzw. Speicherns von
Bandern bekannt sei, entweder eine Coil box oder einen
Rol | enher dof en zu benut zen. Es wurde weiter

festgestellt, dall i nsbesondere bei der D1 beimEintritt
des Vorbandes in die FertigstralBe die gleichen

Bet ri ebszust d&nde vorl d4gen wie beim Streitpatent, und die
Frage zu stellen sei, ob es infol gedessen nahel i egend
sei, anstelle des bekannten "Speed cone"-Betriebes der
Fertigstrale einen Betrieb mt konstanter

Wal zgeschwi ndi gkeit und di e daran anschli eRenden

Ver f ahrensschritte vorzusehen.

D e Beschwerdef dhrerin beantragte daraufhin die

Auf hebung der anberaunt en Verhandl ung und die
schriftliche Fortfuhrung des Verfahrens auf der

G undl age i hres bisherigen Hilfsantrags I, namich

Auf hebung der angef ocht enen Ent schei dung und
Aufrechterhal tung des Patents mt den am 24. April 2002
ei ngegangenen Ansprichen 1 und 2, der gleichzeitig

ei ngegangenen Beschrei bung und der erteilten Zei chnung.

D e Beschwerdegegnerin beantragte di e Zurickwei sung der
Beschwer de.

Der demmach geltende Anspruch 1 hat fol genden Wortl aut:

"Verfahren zur Erzeugung von Warnbreitband in einer
kontinuierlich arbeitenden Wal zstralle, bestehend aus

ei ner ein- oder nehrgeristigen Vorstralle (1) mt einer
mehrgeristigen FertigstraRe (2), der eine Hochdruck-
ent zunderung (3) und ei ne Schopfschere (4) vorgeordnet
si nd, wobei zw schen der VorstralRe und der Schopfschere
ei n Rol | enherdofen (5) angeordnet ist, dadurch
gekennzei chnet, dass das Warnbreitband aus dem | etzten
Gerist (1) der Vorstralle konmend in einer Induktions-
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hei zstrecke (6) aufgeheizt wird, bevor es in den

Rol | enherdofen (5) eingefuhrt wird, dass das

War nbrei t band i n dem Rol | enherdofen (5) auf eine uber
di e gesant e Bandl &nge konstante Tenperatur eingestellt
und auf dieser eingestellten Tenperatur gehalten wrd,
dass das Warnbreitband mt dieser einheitlichen und
konst anten Tenperatur den Rol |l enherdofen (5) mt einer
Geschwi ndi gkeit verl aBt, die der Anstichgeschw ndi gkeit
imersten Cerist der Fertigstrale (2) entspricht, und
dass zur Ei nhal tung ei ner konstanten Endwal zt enper at ur
des Warnbreitbandes die Fertigstrafle mt konstanter

Wal zgeschw ndi gkeit betrieben wird und dass das

War nbrei t band aus dem | et zten Gerist der Fertigstralle
(2) komend in einer nachgeordneten Kuhl strecke (8) mt
i nnerhal b der Kuihl strecke gl ei chen Kihl geschw ndi gkeiten
auf eine konstante Haspel t enperatur gektuhlt wrd."

Das Vorbringen der Beschwerdefihrerin | &3t sich we
fol gt zusanmenfassen:

Die Figuren 3 und 4 der D1 zeigten die auf Seite 214 der
D4 beschri ebene Verwendung ei ner vor der Fertigstrale
angeordneten Coil box, die erst die in Rede stehenden
Vorteile bringe. Da die Formulierung des geltenden
Anspruchs 1 di e Verwendung ei ner Coil box ausschli el3e,
kénne ei ne Konmbi nati on der D1 und der D4 nicht zum
CGegenstand des Anspruchs 1 fuhren. Auch erhalte der
Fachmann aus der D1 in Verbindung mt der D4 keine

H nwei se, wi e die beanspruchte Wal zstrale bei Wgl assung
der Coilbox mt konstanter \Wal zgeschw ndi gkeit betrieben
wer den kdnne. Auf3erdem sei di esen Druckschriften nichts
tiber eine nachgeordnete Kihl strecke mt gleichen

Kihl geschwi ndi gkei ten zu ent nehnen. Auch die D2 zeige

| edi glich das Vorhandensein ei ner Kihlstrecke. Die in
der D1 in Figur 1 gezeigten Rollenherdtfen seien dem



VI .

2107.D

- 4 - T 0475/ 99

Rever si ergerust zugeordnet und erfillten ihre Aufgabe
nur in Verbindung mt diesem Es sei somt nicht
gerechtfertigt, ein vollig unterschiedliches Konzept

ei ner Wal zstraflle mt Reversiergerist und Coil box genmal
D1 bzw. D4, ggf. mt angeschl ossener Kihl strecke genald
D2, mt dem Streitpatent zu vergl ei chen. Der Fachmann
habe daher das beanspruchte Verfahren mt kontinuierlich
arbei tender Wal zstrafe nicht in naheliegender Wi se aus
ei ner diskontinuierlich arbeitenden Wal zstralRe m t
Coi | box ent nehnen kdnnen. Desgl eichen sei die weitere im
gel tenden Anspruch 1 aufgefihrte Aufheizung des aus dem
| etzten CGerust der Vorstrale kommenden War nbreit bandes
in einer vor dem Rol | enherdof en angeor dnet en

| ndukti onshei zstrecke fir den Fachmann ni cht

sel bstverstandlich. Das Verfahren nach dem Anspruch 1
des Streitpatents beruhe demmach auf einer
erfinderischen Tatigkeit.

Di e Beschwerdegegnerin argunentierte i mwesentlichen we
fol gt:

Es sei fir einen fachménni schen Leser der D2

of fensichtlich, dalB aufgrund der unmttel bar dem

Spei cher of en nachgeordneten FertigstralBe das mt voéllig
gl ei chmalRi ger Tenperatur aus dem Spei cher of en komrende
Wal zgut vom Anfang bis zum Ende mt einer bestinmmten
Geschwi ndi gkeit gewal zt werde. Dabei sei es auch

sel bstverstandlich, dalR die der FertigstralBe 9 (Figur 1)
nachgeor dnet e Kihl strecke 10 ei ne gl ei chmaf3i ge Kuhl ung
des fertig gewal zt en Bandes bew rke, da es w dersinnig
sei, das Band an verschi edenen Stellen unterschiedlich
zu kuhl en. Der Kerngedanke des Streitpatents, namich
di e Wal zgeschw ndi gkeit vom Bandanfang bi s zum Bandende
konstant zu halten, ohne dalR WAl zt enperaturen in den

ei nzel nen Geristen sich verandern, sei demach fir den
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Fachmann sof ort erkennbar in dem O f enbarungsi nhal t der
D2 enthalten. Dies gelte imwesentlichen auch fur die
D1, die bezuglich Tenperaturausglei ch und konstanter
Wal zgeschw ndi gkeit ebenfalls schon den Kern des
Streitpatents vorwegnehne. Im Ubrigen sei es
nahel i egend, zusatzlich zu den bekannten Rol | enher dof en
ei ne Aufheizung, z. B. mttels einer Induktions-

hei zstrecke vorzusehen, wenn sich in der Praxis
herausstell en sollte, dall der Rollenherdofen nicht
ausrei chend sei. Das beanspruchte Verfahren beruhe
demmach nicht auf erfinderischer Tatigkeit.

Ent schei dungsgr inde

2107.D

D e Beschwerde entspricht den Artikeln 106 bis 108 sow e
den Regeln 1 (1) und 64 EPU; sie ist zul 4ssig.

Zul assi gkeit der Anderungen

Der geltende Anspruch 1 unfallt den Text der erteilten
Anspriche 1 und 3, wobei die Wl zstralRe erganzend al s
"kontinuierlich arbeitend" bezeichnet ist. Das |letztere
Merkmal folgt unmttel bar aus der Darstellung der Figur,
wahrend die weiteren Merkmal e den urspringlichen

Anspr ichen und der urspriinglichen Beschrei bung zu

ent nehnmen si nd.

Der Anspruch 1 entspricht demmach unbestritten den
Anf or derungen genéR Artikel 123 (2) und (3) EPU

Neuhei t

I n dem Handbuch der Fertigungstechni k gemal D4 sind auf
den Seiten 229 bis 231 ei ne Warnbreit bandstrafe und ein
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mt ihr durchzufidhrendes Wal zverfahren dargestellt bzw
beschri eben, bei denen ei ne nmehrgeristige Vorstrale,

ei ne nehrgeristige Fertigstrale und ei ne Kihl strecke zur
Anwendung kommen. Der Fertigstralle sind eine

Schopf schere und ei ne Hochdruckent zunder ung
vorgeschal tet. Abwei chend vom Gegenstand des Anspruchs 1
des Streitpatents sind zw schen der Vor- und der
Fertigstrale ein Zw schenrol |l gang und ei ne

Vor bandabzi eh- und Zerteil anl age anstell e des beim
Streitpatent an dieser Stelle vorhandenen

Rol | enher dof ens vor gesehen.

CemalR Seite 240 der D4 kann in eine Warnbreitbandstrale
vor der Schopfschere der Fertigstaffel eine Coil box

ei ngebaut werden, die eine Wal zung in der Fertigstrale
mt fast konstanter Eintrittstenperatur und
Geschwi ndi gkeit ernmbglicht und somt an die Stelle des
bei m Streitpatent vorhandenen Rol |l enherdofens tritt.

Bei dem Wl zverfahren zur Erzeugung von \Warnbreit band
nach der D1 ist gemalR den Figuren 1 bis 3 zw schen einer
reversi erenden Vorstrale und ei ner nmehrgeristigen
Fertigstrale ein Rollenherdofen angeordnet, der einen
Tenper aturverl ust des Bandes vor Eintritt in die
Fertigstrale vernei det. Abgesehen davon, dall es sich bei
der D1 aufgrund der reversierenden Vorstrale nicht um
ein kontinuierliches Wal zverfahren handelt, ist in der
Beschrei bung der D1 nichts Naheres dar iber angegeben, ob
die FertigstralBe wie beim Streitpatent mt konstanter
Wal zgeschwi ndi gkeit betrieben wrd.

Bei der D2 dient ein an eine Stranggi eBmaschi ne
angeschl ossener Tenper at urausgl ei chsofen al s

Spei cherof en, der das Bandmaterial mt in L&ngsrichtung
gl ei chmalRi gem Tenperaturprofil an eine Fertigstrale und
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ei ne anschli eBende Kihl strecke weiterleitet. Ein
VorstralRe wie beim Streitpatent ist nicht vorhanden.

Der D3 ist nmangels Ubersetzung des japani schen Textes

ni chts dber die Funktion der in der Figur gezeigten Vor-
und FertigstralRe sowi e der den bei den zw schen-
geschalteten Vorrichtung zu entnehnen. Die im Anspruch 1
des Streitpatents geforderten Verfahrensmerkmal e
bezigl i ch Wal zgeschwi ndi gkeit und Tenperatur sind daher
der D3 nicht entnehnbar.

Das Wal zverfahren nach dem gel tenden Anspruch 1 ist
somt gegenuber dem auf gedeckten Stand der Technik
unbestritten neu.

Erfinderische Tatigkeit

Nach der dem Streitpatent zugrundeliegenden

Auf gabenstel | ung sol |l ei ne Warnbandst raf3e durch

geei gnet e MalBnahnen so verandert werden, dalR die

Wal zgeschwi ndi gkeit in der Fertigstralle vom Bandanfang
zum Bandende konstant gehalten werden kann, ohne dal
sich die Wil ztenperaturen in den einzel nen Geristen
ver ander n.

Bei der i m Handbuch der Fertigungstechni k genmald D4 auf
den Seiten 229 bis 231 of fenbarten Warnbreit bandstralle

| &3t sich die Wal zendtenperatur in der Fertigstralle Uber
di e gesant e Bandl &nge nur dann konstant halten, wenn die
Wal zgeschwi ndi gkeit der gesanten Staffel nach oder auch
schon kurz vor dem Fassen der Haspel erhoht w rd, wobei
di e Geschwi ndi gkei tsverhéltni sse der Geriste

unt er ei nander nicht veréandert werden. Diese in der
Fachsprache als "speed cone" bezeichnete Arbeitsweise

di ent zum Ausgl ei ch der in Langsrichtung
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unt er schi edl i chen Tenperaturen einer Branme, deren
vorderes Ende vor Einlauf in das Gerist geringere

War neverl uste erleidet als die hinteren Bereiche und
damt bei hoherer Tenperatur gewal zt wird. Durch die vom
vorderen bis zum hinteren Ende ei ner Brame zunehnenden
Wal zgeschw ndi gkeiten wird di eser Tenperaturverlust der
hi nt eren Bereiche konpensiert. Mt diesem Verfahren ist
es jedoch nicht nbglich, ein kontinuierliches

Wal zverfahren Uber die gesante aus Vor- und Fertigstrale
best ehende Wl zstralRe zu verw rklichen.

Andererseits ist es aus dem Handbuch gemal3 D4 auch schon
bekannt, di e Wal zung ei nes Bandes in der Fertigstrale
mt fast konstanter Eintrittstenperatur und
Geschwi ndi gkei t durchzuf Ghren, wenn zw schen Vor- und
Fertiggerust eine Coil box eingebaut wird (Seite 240 der
D4) .

Weiterhin ist es bei Wil zverfahren nach den
Druckschriften D1 und D2 bekannt, das zu wal zende Band
dem ersten Gerist der FertigstralRe unmittel bar aus ei nem
Rol | enher dof en kommend zuzuf dhren. Der in der D1
(Figuren 1 bis 3) bzw. in der D2 gezeigte Roll enherdofen
25 bzw. 5 dient bei der Dl (vgl. z. B. Spalte 5,

Zeilen 53 bis 58) und D2 (vgl. Spalte 6, Zeilen 21 bis
31) dazu, einen Tenperaturabfall des zu wal zenden
Material s zu verhindern und ein sehr gleichmafi ges
Tenperaturprofil in Langsrichtung zu garantieren. FUr
den Betrieb der FertigstralRe |iegen demmach bei der D1
und der D2 beimEintritt des Vorbandes in die
FertigstralBe die gleichen Betriebszustéande w e bei m
Streitpatent vor, nadmich dall das Warnbreitband mt

ei ner einheitlichen und konstanten Tenperatur den

Rol | enherdof en verl aBt und, in Langsrichtung betrachtet,
mt unveranderter Tenperatur in das Fertigger st
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eintritt. Bei den bekannten WAl zverfahren nach der D1
und der D2 ist demmach davon auszugehen, dal3 bei einer
prakti schen Verw rklichung ihrer Lehren in der

Wal zstralle mt konstanter Wal zgeschw ndi gkeit gearbeitet
wird, was, w e vorstehend erwahnt aus der D4, Seite 240
an sich bekannt ist. Es ist als fir einen Fachmann
nahel i egend anzusehen, bei der \WarnbreitbandstralRe genmal
D4, Seite 240, anstelle der eine konstante Eintritts-
tenperatur fir die Fertigstral3e garanti erenden Coil box
ei nen unm ttel bar vor dem ersten Gerust der Fertigstrale
angeor dnet en Rol | enherdofen gema? D1 bzw. D2 zu
verwenden, der ebenfalls eine konstante Eintritts-
tenperatur und ei ne konstante Wl zgeschw ndi gkei t
garantiert und somt einen kontinuierlichen Betrieb der
CGesant anl age ernoglicht. Bei sol chen Wal zverfahren, die
mt konstanten Wal zgeschw ndi gkeiten in den einzel nen
Geriusten , d. h. ohne "speed cone" arbeiten, ist es

sel bstverstandl i ch, dall auch di e nachgeordnete

Kihl vorri chtung aufgrund der unveranderten
Bandgeschwi ndi gkeit innerhalb der Kihlstrecke mt

gl ei cher Kuhl geschwi ndi gkeit arbeitet. AulRerdem|iegt es
i m Berei ch fachminni scher Uberl egungen, wie die

Beschwer degegnerin unw dersprochen argunentiert,
zusét zl i ch zur Auf hei zung i m Rol | enher dof en ei ne
Zusat zer hi t zung durch ei nen I nduktionsof en vorzusehen,
wenn sich herausstellen sollte, dal die Aufheizung des
konti nui erlich | aufenden Bandes in dem weni ger schnel

auf hei zenden Rol | enherdof en nicht ausreichen sollte, um
di e erwinschte, Uber di e gesante Bandl &nge gl ei ch-

bl ei bende Tenperatur zu erreichen.

Aus den vorstehenden G inden kann der Cegenstand des
Anspruchs 1 des Streitpatents nicht als auf einer
erfinderischen Tatigkeit im Sinne von Artikel 56 EPU
beruhend angesehen werden.
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Der Gegenstand des gel tenden Anspruchs 1 ist daher nicht
pat ent f ahi g.

Ent schei dungsf or nel

Aus di esen G unden wrd entschi eden:

D e Beschwerde wi rd zurickgew esen.

Der Geschéaftsstell enbeant e: Der Vorsitzende:

S. Fabi ani F. Gunbel
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