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Sachverhalt und Antrage

I. Die Beschwerde richtet sich gegen die Entscheidung der
Prifungsabteilung des EPA vom 15. September 2000, mit
der die europadische Patentanmeldung 97 931 775.7 mit den
Ansprlichen 1 bis 10, eingegangen am 27. Juni 2000,

zuruckgewiesen wurde.

IT. Die PrlUfungabteilung befand, daf der Gegenstand der
Ansprliche 1 bis 10 gegenitber den Druckschriften EP-A-
0 492 623 ("D1") und US-A-4 437 903 ("D2") nicht auf

einer erfinderischen Tatigkeit beruhe.

ITII. Die Beschwerdefthrerin (Patentanmelderin) hat gegen
diese Entscheidung die am 9. November 2000 eingegangene
Beschwerde eingelegt und die Beschwerdegeblhr am selben
Tag entrichtet. Die Beschwerdebegrindung wurde mit Brief

vom 20. Januar 2001 eingereicht.

IV. Nach einem Telefongesprach mit dem Berichterstatter
reichte die Anmelderin neue Ansprlche und eine angepafRte
Beschreibung ein. Zuletzt war folgende Antragslage

gegeben:

die angefochtene Entscheidung aufzuheben und ein Patent

auf folgender Grundlage zu erteilen:

- AnsprlUche 1 bis 5 eingereicht mit Schreiben vom
10. Oktober 2002

- AnsprlUche 6 bis 8 eingereicht mit Schreiben wvom
17. Oktober 2002

- Beschreibung Seiten 1, 2, 4 bis 10 eingereicht mit
Schreiben vom 10. Oktober 2002
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- Beschreibung Seite 3 eingereicht mit Schreiben wvom
17. Oktober 2002.

Die unabhangigen Anspriiche 1 und 5 lauten wie folgt:

"l. Warmband mit einer Dicke unter 5 mm, insbesondere
unter 2 mm, das eine Zugfestigkeit von 800 bis 1400 N/mm’
besitzt, aus einem Stahl, der (in Masse-%) 0,08 bis
0,25% Kohlenstoff, 1,20 bis 2,0% Mangan, 0,02 bis 0,05%
Aluminium, weniger als 0,04% Silizium, sowie wahlweise
eines oder mehrere der Elemente Chrom, Kupfer, Molybdan,
Nickel, Stickstoff, Titan und Bor mit folgenden Gehalten
bis 1,0% Chrom,

bis 0,1% Kupfer,

bis 0,5% Molybdéan,

bis 0,1% Nickel,

bis 0,009% Stickstoff,

Titan in einer zur stdchiometrischen Abbindung des im
Stahl vorhandenen Stickstoffs ausreichenden Menge

(T1i = 3,4% N),

bis zu 0,0025% B

und als Rest Eisen und unvermeidbare Verunreinigungen,
einschl. bis 0,015% Phosphor und bis 0,003% Schwefel
enthalt,

und ein martensitisches Geflige mit weniger als 5%

insgesamt an anderen Gefligebestandteilen aufweist."

"5. Verfahren zur Herstellung von Warmband einer
Enddicke von weniger als 5 mm, insbesondere weniger als
2 mm, aus einem Stahl der Zusammensetzung nach einem der
Ansprliche 1 bis 3, mit Zugfestigkeitswerten Uber

800 N/mm?, gekennzeichnet durch folgende Mafnahmen:

- eine Bramme wird auf 1000 bis 1300 °C erwarmt,
- im Temperaturbereich von 950 bis 1150 °C vorgewalzt,
- bei einer Endwalztemperatur oberhalb Ar3

fertiggewalzt,
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- das so erzeugte Warmband wird auf eine
Haspeltemperatur im Bereich von 20 "C bis unterhalb
der Martensit Starttemperatur abgekthlt und gehaspelt,
wodurch ein Geflige mit mehr als 95% Martensit erzielt

wird."

Die Anspriiche 2 bis 4 und 6 bis 8 sind von Anspruch 1

bzw. Anspruch 5 abhangige Anspriche.

VI. Die Beschwerdefihrerin brachte folgende Argumente vor:

Der aus Druckschrift D2 bekannte Stand der Technik
unterscheide sich von der Lehre der Erfindung
grundsatzlich durch eine andere Zielsetzung. So liege
das Ziel des aus D2 bekannten Verfahrens eindeutig in
der Herstellung eines Zwei-Phasen-Stahls, bei dem ein
mdéglichst hoher Anteil von weichem Ferrit vorhanden sein
soll, um eine niedrige Streckgrenze und eine verbesserte
Duktilitat sicherzustellen. Es sei nicht
nachzuvollziehen, wieso der Fachmann der vor der Aufgabe
steht, ein kostenglnstig herstellbares Warmband wvon
hoher Festigkeit und guter Kaltumformbarkeit zu
schaffen, den aus D2 bekannten Stand der Technik zum

Ausgangspunkt seiner Uberlegungen machen kénne.

Der aus D1 bekannte Stahl sei nicht geeignet gewesen,
den Fachmann zur Erfindung zu fihren, da sich D1 mit
einer siliziumberuhigten Stahlglte beschéaftige,
wohingegen die Erfindung einen aluminiumberuhigten Stahl
betreffe, bei dem der Siliziumgehalt zur Verminderung

von Oberflachenfehlern gezielt minimiert sei.

Somit seien weder der aus D1 noch D2 bekannte Stand der
Technik geeignet, die erfinderische Tatigkeit beim
Zustandekommen der Lehre der Erfindung in Frage zu

stellen.
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Entscheidungsgrinde

2999.D

Die Beschwerde ist zuléssig.

Anderungen

Der geanderte Anspruch 1 ergibt sich aus einer
Kombination der in den ursprlinglichen Ansprichen 1, 3, 5
und 6 enthaltenen Merkmale. Die abhangigen Ansprliche 2
bis 4 entsprechen den urspringlichen Ansprichen 2, 4 und
10. Die auf das Verfahren gerichteten Anspriche 5 bis 7
und der Verwendungsanspruch 8 entsprechen im Wortlaut
den urspringlich eingereichten Ansprichen 7 bis 9 und
11.

Die Beschreibung wurde an die geanderten Ansprlche
angepaft und enthdlt eine Wirdigung des relevanten
Standes der Technik. Hinsichtlich der Erfordernisse von
Artikel 123 (2) EPU sind die ge&nderten Unterlagen somit

nicht zu beanstanden.

Neuheit

Im Gegensatz zu dem in der vorliegenden Anmeldung
beanspruchten martensitischen Warmband beschreibt
Druckschrift D1 aus Kaltband gefertigte, widerstands-
geschweif3te Stahlrohre mit einer Martensitphase zwischen
60 und 100 % und einer Festigkeit von 120 bis 170 kgf/mm’
(1177 bis 1668 N/mm’), die zur Herstellung von Seiten-
aufpralltragern und Stoffangern im Automobilbau dienen.
Allerdings weisen alle in D1 gezeigten Beispiele

(<)

Siliziumgehalte zwischen 0.10 bis 0.40 % auf, wohingegen

anmeldungsgemafy der Si-Gehalt auf weniger als 0.04 %

beschrankt ist.

Zwar beschreibt Druckschrift D2 ausdricklich ein

Warmband fir die Automobilindustrie, jedoch besteht
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dessen Geflige hauptsadchlich aus Ferrit mit weiteren
Anteilen an Martensit, Restaustenit und Bainit. Keines
der in Tabelle 2 genannten Warmbander erreicht die
anmeldungsgemaf? geforderte Festigkeit wvon 800 bis 1400
N/mm?®.

Der Gegenstand von Anspruch 1 ist somit gegenltber der
Lehre der Druckschriften D1 und D2 neu. Seitens der
Prifungsabteilung wurde die Neuheit des beanspruchten

Warmbandes im Ubrigen auch nicht bestritten.
Ndchstkommender Stand der Technik

Wie die vorliegende Anmeldung, so ist auch Druckschrift
D2 auf die Herstellung von Warmband, das zu in der
Automobilindustrie verwendeten Pressformteilen
verarbeitet wird, gerichtet. Dazu wird ein Stahl
eingesetzt, der aus 0.03 bis 0.12 % C, 0.7 bis 1.3 Mn,
0.01 bis 0.9 % Si, 0.01 bis 0.1 % Al, 0.0005 bis 0.005 %

B, nicht mehr als 0.006 % N, Rest Eisen und Ublichen

o\°

Verunreinigungen besteht (siehe D2, Spalte 1, Zeilen 9
bis 33). Nach einem GlUhen der Brammen bei 1100 °C
erfolgt ein thermomechanisches Walzen mit den Schritten
= 14 mm/1030 'C = 5.6 mm/950 'C = 4 mm/900-700 °'C und
einem AbkUhlen auf 150 'C mit 50 'C/s (siehe D2,
Beispiele 1, 2). Die hohe Abkthlrate ist notwendig, um
im Geflge des hauptsadchlich ferritischen Dualphasen-
Stahls den angestrebten Martensitanteil und somit die
gewlnschte Kombination von Festigkeit und Duktilitat
einzustellen (siehe D2, Spalte 3, Zeilen 51 bis 56). Im
Hinblick auf das Erreichen des gewlinschten niedrigen
Verhaltnisses von Streckgrenze zur Zugfestigkeit (YS/TS
< 0.6) wird fir die im genannten Bereich gewahlte
jeweilige Stahlzusammensetzung (Table 1) eine optimale
Endwalztemperatur (Tabelle 2) angegeben, die zwischen
740 'C (Beispiel 7) und 850 'C (Beigpiel 1) liegt (siehe
D2, Spalte 4, Zeilen 45 bis 50). Im Hbchstfall wird eine
Festigkeit des Warmbandes von 77,5 kgf/mm®’ (760 N/mm’)
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erreicht (siehe Tabelle 1, 2, Beispiel 7). Dies deckt
sich der Aussage auf Seite 1, Absatz 2 der Beschreibung,
wonach Warmband bis zum Prioritédtszeitpunkt der
Anmeldung nur bis zu Festigkeiten von ca. 800 N/mm’
hergestellt wurde. Sowohl hinsichtlich der gewahlten
Stahlzusammensetzung als auch der gewdhlten Walzschritte
Uberschneiden sich die anmeldungsgemaf3e und die in
Druckschrift D2 beschriebene technische Lehre. Aufgrund
dieser Betrachtungen wird deshalb Druckschrift D2 als

nachstkommender Stand der Technik angesehen.
Aufgabe und Lésung

Erfordern jedoch die Bauteile eine Festigkeit wvon mehr
als 800 N/mm?, so werden diese nach dem Stand der Technik
zundchst aus weichem Warmband hergestellt und die
gewlnschte Festigkeit in einer anschliefenden
Warmebehandlung eingestellt (vgl. Anmeldung Seite 1,
Absatz 2). Der Dickenbereich unterhalb von 2 mm lief3
sich dabei nur durch zusatzliches Kaltwalzen des Bandes
erreichen. Auch in letzteren Fall wird die gewlinschte
Festigkeit durch eine abschliefende geeignete Warme-
behandlung eingestellt. Als Beispiel fir diese
Vorgehensweise wird auf Druckschrift D1 verwiesen (siehe
D1, Seite 3, Zeilen 33 bis 48), die ein solches

kaltgewalztes und warmebehandeltes Band beschreibt.

Ausgehend von diesem Stand der Technik war es somit die
Aufgabe der vorliegenden Anmeldung, den Einsatzbereich
von Warmband zu Kaltumformzwecken wie Kaltpressen
dahingehend zu erweitern, daf? auch die Herstellung von
Bauteilen mit einer Festigkeit von mehr als 800 N/mm’ und
einen Dickenbereich von < 5 mm, insbesondere von < 2 mm,
aus Warmband mdglich ist und somit die Wirtschaftlich-
keit der Herstellung solcher Bauteile durch den Wegfall
des Kaltwalzens und der nachtraglichen Warmebehandlung
deutlich erhdht wird. Auferdem sollen die Bauteile eine

verbesserte Oberflachenbeschaffenheit aufweisen.



2999.D

-7 - T 0247/01

Die Lésung dieser Aufgabe besteht in einem Warmband mit
einem martensistischen Geflige und der in Anspruch 1
genannten Stahlzusammensetzung, wobei der Anteil anderer

(<)

Gefligebestandteile auf weniger als 5 % und u.a. der Si-

(<)

Gehalt im Stahl auf weniger als 0.04 % beschrankt ist.

Erfinderische Tédtigkeit

Flr diese L&sung liefern jedoch weder D2 noch D1
konkrete Anhaltspunkte. Druckschrift D2 beschreibt die
bekannte Methode zur Herstellung von Warmband mit ca.

4 mm Dicke aus Dualphasen-Stahl (siehe D2, Beispiel 1,
Spalte 4, Zeile 30). Die thermomechanische Behandlung
wird dabei so gewahlt, dafl ein Warmband mit Uberwiegend
ferritischem Gefiige (d. h. in der Regel 50 % Ferrit oder
mehr) mit schnell abgekthlten Restphasen, die wiederum
hauptsachlich aus Martensit mit geringen Anteilen an
Restaustenit und Bainit bestehen, erhalten wird (siehe
dazu D2, Spalte 1, Zeilen 9 bis 21). Ein Geflige mit 95
oder gar 100 % Martensit, wie dies das beanspruchte
Warmband aufweisen mufl, wird in Druckschrift D2 nicht
angestrebt. Im Gegenteil, Stahlzusammensetzung und
thermomechanische Behandlung sind darauf abgestimmt, ein
relativ weiches, ferritisch-martensitisches Dualphasen-
Warmband mit Festigkeiten zwischen vorzugsweise 50 bis
60 kgf/mm* bei gleichzeitiger hoher Duktilitdt zu
erhalten (siehe D2, Spalte 3, Zeilen 57 bis 66). Diese
Balance der mechanischen Eigenschaften drickt sich auch
in dem Verh&ltnis YS/TS < 0.6 aus, an dessen Erreichen
die Temperatur des abschlieffenden Walzschrittes
maRgeblichen Einflufs hat (Siehe D2, Spalte 3, Zeilen 33
bis 50; Spalte 4, Zeilen 45 bis 50) und die sich nach
einer Formel, welche entscheidend durch den Kohlenstoff-
und den Mangangehalt gepradgt ist, berechnet (vgl. D2,
Anspruch 1). Auch wird gemé&fs der Lehre von Druckschrift
D2 der Mangangehalt auf hdéchsten 1.3 %, vorzugsweise

jedoch auf nur 1.0 % beschrankt, um auf diese Weise die

Bildung von unerwlnscht hohen Anteilen an Martensit zu
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verhindern und die SchweifRbarkeit zu verbessern (siehe

D2, Spalte 3, Zeilen 1 bis 10). So wird in Beispiel 7,

o\°

das den héchsten Mangangehalt aller Beispiele von 1.25
aufweist und dessen Zusammensetzung (aufler dem leicht
erhdhten S-Gehalt von 0.004 %) der beanspruchten
Stahlzusammensetzung entspricht, die Endwalztemperatur
(best finsishing temperature) auf 740 'C (d.h. unterhalb
des Ar,-Punktes) festgelegt, um auf diese Weise das im
wesentlichen ferritisch-martensitische Geflige
einzustellen und das Verh&ltnis YS/TS < 0.6 zu
gewahrleisten. An keiner Stelle bietet die Lehre von
Druckschrift D2 dem Fachmann einen Hinweis darauf, von
dem ferritisch-martensitischen Dualphasenstahl
abzuweichen und stattdessen ein (rein) martensitisches
Warmband zu erzeugen, das sich gegenlber dem in D2
genannten Stahl insbesondere auch durch einen auf 1.2
bis 2.0 %, (vorzugsweise 1.75 bis 2.0 %) erhdhten
Mangangehalt ausweist. Dies zu tun wirde - wie oben
dargelegt - bedeuten, entgegen der Lehre der
Druckschrift D2 zu handeln.

Auch die Lehre von Druckschrift D1 fihrt weder aus sich
allein heraus noch in der Zusammenschau mit derjenigen
von Druckschrift D2 den fachkundigen Leser zum
Anmeldungsgegenstand. Zwar richtet sich D1 genau auf den
gleichen Anwendungszweck fir Stahlband wie die
vorliegende Anmeldung (d. h. Seitenaufpralltrager;
StofRfanger (= door impact bars) in der Automobiltechnik,
die eine erhdhte Festigkeit von mehr als 100 kgf/mm’
erfordern (siehe D1, Seite 1, Zeilen 1 bis 13), doch
werden gemafd der Lehre von Druckschrift D1 diese
Werkstoffeigenschaften mit einem Stahlband erreicht, das
nach dem Warm- und Kaltwalzen in geeigneter Weise
warmebehandelt wird, um die gewlnschten hohen
Festigkeitswerte einzustellen (siehe D1, Zeile 3, Zeilen
33 bis 46). Dazu wird der Martensitanteil im Geflige auf
mindestens 60 % bis 100 % gesteigert (D1, Seite 3,

Zeilen 9 bis 11). Es gibt jedoch keinerlei Hinweise in
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Druckschrift D1, daf sich diese hohen Festigkeiten
allein mit Warmband auch ohne die anschliefienden
Schritte Kaltwalzen und/oder Wa&rmebehandeln erreichen
lassen. Auch ist es nach der Lehre von Druckschrift D1
unbedingt notwendig, den Si-Gehalt in einem Bereich auf
0.03 bis 0.70 einzustellen, denn nur mit Si-Gehalten
oberhalb von 0.03 % lassen sich die hohen Festigkeiten
erreichen (siehe D1, Seite 2, Zeilen 45 bis 50). Aus
diesem Grund liegt der Si-Gehalt der meisten in Tabelle
1A genannten 19 Beisgpiele bei 0.33 %, (ingesamt 14
Beispiele) und bei insgesamt 3 Beispielen bei 0.10 % als
niedrigstem Wert. Demgegeniuber werden beim beanspruchten
Warmband die hohen Festigkeitswerte trotz niedriger
Siliziumgehalte von weniger als 0.04 % erreicht, wobei
solch tiefe Si-Gehalte entscheidend zur Verbesserung der
Oberflachenbeschaffenheit der Endprodukte beitragen.
Somit wird auch durch die technische Lehre von
Druckschrift D1 das in Anspruch 1 der vorliegenden
Anmeldung genannte Warmband weder beschrieben noch

nahegelegt.

Da der Gegenstand des Produktanspruchs 1 neu ist und
gegenliber den Lehren der Druckschriften D1 und D2 auf
einer erfinderischen Tatigkeit beruht, so gilt dies auch
fir den auf das Herstellungsverfahren gerichteten
Anspruch 5 sowie den auf die Verwendung des
beanspruchten Warmbandes gerichteten Anspruch 8.

Folglich sind auch diese Anspriche gewdhrbar.
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Entscheidungsformel

Aus diesen Grinden wird entschieden:

1. Die angefochtene Entscheidung wird aufgehoben.
2. Die Angelegenheit wird an die erste Instanz
zurlickverwiesen mit der Anordnung, ein Patent auf

Grundlage der folgenden Unterlagen zu erteilen:

- AnsprlUche 1 bis 5 eingereicht mit Schreiben wvom
10. Oktober 2002

- AnsprlUche 6 bis 8 eingereicht mit Schreiben vom 17.
Oktober 2002

- Beschreibung Seiten 1, 2, 4 bis 10 eingereicht mit
Schreiben vom 10. Oktober 2002

- Beschreibung Seite 3 eingereicht mit Schreiben wvom
17. Oktober 2002

Der Geschaftsstellenbeamte: Der Vorsitzende:

V. Commare R. Ries
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