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Sachverhalt und Antrage

IT.

ITI.

Iv.

VI.

Das europadische Patent Nr. 1 960 131 (im Folgenden:
Patent) betrifft die Herstellung eines Metallbands in
einer GieBwalzanlage, die sowohl kontinuierlich als

auch diskontinuierlich betrieben werden kann.

Gegen das Patent im gesamten Umfang wurde Einspruch
eingelegt, gestitzt auf zwei Grinde des Artikels 100 a)
EPU, nadmlich mangelnde Neuheit und mangelnde

erfinderische Tatigkeit.

Am Ende der miindlichen Verhandlung vor der
Einspruchsabteilung entschied diese, den Einspruch

zurickzuweilsen.

Die Einsprechende hat Beschwerde gegen diese

Entscheidung eingelegt.

In der als Anlage zur Ladung zur mindlichen Verhandlung
beigefligten Mitteilung gemaB Artikel 15 (1) der
Verfahrensordnung der Beschwerdekammern (VOBK) teilte
die Kammer ihre vorladufige Einschatzung der Beschwerde

mit.

Antrage

Die Einsprechende (im Folgenden: Beschwerdefiihrerin)
beantragte, die angefochtene Entscheidung aufzuheben

und das Patent zu widerrufen.

Die Patentinhaberin (im Folgenden: Beschwerdegegnerin)
beantragte, die Beschwerde zuriickzuweisen, hilfsweise,
das Patent auf der Grundlage eines der mit Schriftsatz
vom 31. Marz 2016 als Hilfsantrdge 1 bis 3

eingereichten Anspruchssatze aufrechtzuerhalten.
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Anspruchssatze

a) Hauptantrag

Der unabhédngige Verfahrensanspruch 1 in der erteilten

Fassung lautet folgendermalen:

"1. Verfahren zum Herstellen eines Metallbandes (1)
durch GieBwalzen, bei dem zunachst in einer
GieBmaschine (2) eine Dinnbramme (3) gegossen wird,
wobei diese anschlieBend in mindestens einer Walzstralbe
(4, 5) unter Nutzung der Primarhitze des GieRvorgangs
gewalzt wird, wobei die gegossene Dinnbramme (3)
zwischen der GieBmaschine (2) und der mindestens einen
WalzstraBe (4, 5) sowohl mindestens einen Halteofen (06)
als auch mindestens einen Induktionsofen (7) passiert,
dadurch gekennzeichnet, dass der Halteofen (6) und der
Induktionsofen (7) in Abhédngigkeit einer gewahlten
Betriebsart, namlich einer ersten Betriebsart der
kontinuierlichen Herstellung des Metallbandes (1) und
einer zweiten Betriebsart der diskontinuierlichen
Herstellung des Metallbandes (1), aktiviert oder

deaktiviert bzw. gesteuert oder geregelt wird."

Der unabhdngige Vorrichtungsanspruch 15 in der

erteilten Fassung lautet wie folgt:

"15. Vorrichtung zum Herstellen eines Metallbandes
(1) durch GiebBwalzen, mit einer GieBmaschine (2), in
der zunachst eine Dinnbramme (3) gegossen wird, und
mindestens einer der GieBmaschine (2) nachgeschalteten
WalzstraBe (4, 5), in der die Dinnbramme (3) unter
Nutzung der Primarhitze des GieRvorgangs gewalzt wird,
insbesondere zur Durchfihrung des Verfahrens nach einem

der Anspriche 1 bis 14, wobei zwischen der GieBmaschine
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(2) und der mindestens einen WalzstraRe (4, 5)
mindestens ein Halteofen (6) und mindestens ein
Induktionsofen (7) angeordnet ist, dadurch
gekennzeichnet, dass Steuerungsmittel vorhanden sind,
mit denen in Abhangigkeit einer gewahlten Betriebsart,
namlich einer ersten Betriebsart der kontinuierlichen
Herstellung des Metallbandes (1) und einer zweiten
Betriebsart der diskontinuierlichen Herstellung des
Metallbandes (1), der Halteofen (6) und/oder der
Induktionsofen (7) aktiviert oder deaktiviert bzw.

gesteuert oder geregelt wird."

b) Hilfsantrag 1

Der Vorrichtungsanspruch 15 unterscheidet sich wvon
Vorrichtungsanspruch 15 gemd&B Hauptantrag durch die
Beschrankung, dass die Vorrichtung zwingend "zur
Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriche 1
bis 14" vorgesehen ist und dass mit den
Steuerungsmitteln "der Halteofen und der
Induktionsofen”" aktiviert oder deaktiviert bzw.
gesteuert oder geregelt wird. Die weiteren Anspriiche

bleiben gegeniiber dem Hauptantrag unverandert.

c) Hilfsantrag 2

Der Verfahrensanspruch 1 unterscheidet sich wvon
Verfahrensanspruch 1 gemal Hauptantrag durch die
Beschrankung, dass "die Wahl der Betriebsart in
Abhédngigkeit der zu erzeugenden Enddicke des
Metallbandes erfolgt oder in Abhédngigkeit der
GieBgeschwindigkeit der Dinnbramme erfolgt oder in
Abhédngigkeit des Produkts aus zu erzeugender Dicke und
Geschwindigkeit des Metallbandes bzw. der Dinnbramme

erfolgt".
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Der Vorrichtungsanspruch 12 entspricht dem
Vorrichtungsanspruch 15 gemaB Hilfsantrag 1, jedoch mit
dem zusatzlichen Merkmal, dass "in Forderrichtung der
Dinnbramme bzw. des Metallbandes hinter der
GieBmaschine und vor dem Halteofen eine Bandschere
angeordnet ist, die vornehmlich bei diskontinuierlichem

Walzprozess zum Einsatz kommt".

d) Hilfsantrag 3

Es werden ausschlieBlich Verfahrensanspriiche
weiterverfolgt, die den Verfahrensansprichen 1 bis 11
gemal Hilfsantrag 2 entsprechen; die
Vorrichtungsanspriiche wurden gestrichen.
Entgegenhaltungen

In der Beschwerdebegriindung nahm die Beschwerdefiihrerin
Bezug unter anderem auf folgende, in der angefochtenen
Entscheidung genannte Druckschrift:

D3: DE 195 18 144 C2

Das schriftsatzliche und mindliche Vorbringen der
Beteiligten lasst sich, soweit es fir diese
Entscheidung relevant ist, wie folgt zusammenfassen:

a) Hauptantrag - Neuheit

Vorbringen der Beschwerdefihrerin:

Die Entgegenhaltung D3 sei neuheitsschadlich fir den

Gegenstand der unabhédngigen Anspriiche 1 und 15.

Gemal den Figuren 1 und 3 von D3 in Verbindung mit
Spalte 5, Zeilen 42 bis 55, Spalte 5, Zeilen 61 bis 65
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und Spalte 6, Zeilen 29 bis 33 werde zundchst in einer
GieRBmaschine 1 eine Bramme 2 gegossen und sodann die
gegossene Bramme unter Nutzung der Primarhitze des
GieBvorgangs zunadchst in einem Vorwalzgeriist 7 und
sodann in einer FertigwalzstraBle 12 gewalzt. Zwischen
der GieRmaschine 1 und der FertigwalzstraBe 12 seien
gemal den Figuren 1 und 3 in Verbindung mit Spalte 5,
Zeilen 30 bis 41 eine Induktionsheizung 9 und ein
Ausgleichsofen 10 angeordnet, die einen Induktionsofen
und einen Halteofen im Sinne der Anspriiche 1 und 15
verwirklichen. Die gegossene Bramme weise gemal Spalte
5, Zeilen 45 und 61 eine geringe Dicke von ca. 70 mm
auf und sei daher eine "DuUnnbramme" im Sinne der
Anspriiche (siehe Absatz 14 der Patentschrift). In den
Ansprichen 1 und 15 sei nicht gefordert, dass zwischen
der GieRmaschine und der WalzstraBe keinerlei
Walzvorgang erfolge. Die FertigwalzstraRBe 12 kdnne
daher als "WalzstrabBe" im Sinne der Anspriche 1 und 15

angesehen werden.

Gemal Spalte 6, Zeilen 6 bis 16 von D3 sei die dort
offenbarte GieRBwalzanlage fir einen Durchlaufbetrieb,
d. h. einen kontinuierlichen GieR- und Walzbetrieb,
konzipiert, wobei jedoch im Falle einer zu niedrigen
GieRgeschwindigkeit ein diskontinuierlicher GieR- und
Walzbetrieb moéglich sei, bei dem der GieRprozess und
der Walzprozess voneinander getrennt seien. Gemal
Spalte 6, Zeilen 27 und 28 sei der Halteofen 10 im
kontinuierlichen GieR- und Walzbetrieb nicht notwendig.
Damit sei ein GieBwalzprozess offenbart, bei dem der
Halteofen 10 im diskontinuierlichen Betrieb genutzt, im
kontinuierlichen Betrieb hingegen abgeschaltet werde.
D3 offenbare somit beziiglich des Halteofens 10, dass er
in Abhangigkeit davon, ob eine kontinuierliche oder
eine diskontinuierliche Herstellung des Metallbands

erfolge, "aktiviert oder deaktiviert" werde. Gemal
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Spalte 6, Zeilen 23 bis 25 werde in beiden
Betriebsarten der Induktionsofen 9 so angesteuert, dass
dort die Bramme auf die gewilinschte Walztemperatur von
auf 1050 bis 1200°C erwadrmt werde. Aufgrund der
unterschiedlichen Abkiihlung der Bramme bei beiden
Betriebsarten miisse zwangsweise die Ansteuerung des
Induktionsofens an die jeweilige Betriebsart angepasst
werden, um stets die Erwarmung der Bramme auf
Walztemperatur zu gewdhrleisten. Damit offenbare D3
bezliglich des Induktionsofens 9 implizit, dass er in
Abhangigkeit davon, ob eine kontinuierliche oder eine
diskontinuierliche Herstellung des Metallbands erfolge,

"gesteuert" werde.

Vorbringen der Beschwerdegegnerin:

Der auf D3 basierte Neuheitseinwand gegen Anspruch 1
sei erstmals im Beschwerdeverfahren und damit verspatet
erhoben worden. Davon abgesehen, stehe die Neuheit des
Gegenstands der Anspriiche 1 und 15 mit Blick auf D3
auBer Frage. Erstens seien in den Figuren 1 und 3 von
D3 der Halteofen 10 und der Induktionsofen 9 in
Forderrichtung der Bramme 2 hinter der ersten
Walzstrasse 7 angeordnet, obwohl nach Anspruch 1 bzw.
15 diese beiden Ofen vor der Walzstrasse angeordnet
sein missen. Zweitens finde sich in D3 kein Hinweis
darauf, dass eine Ansteuerung der Ofen 9 und 10 in
Abhangigkeit davon erfolge, welche Betriebsart gewahlt
sei, d. h. entweder die erste Betriebsart der
kontinuierlichen Herstellung des Metallbands oder die
zweite Betriebsart der diskontinuierlichen Herstellung
des Metallbands. In Spalte 6, Zeilen 27 und 28 wvon D3
werde zwar erwahnt, dass bei dem kontinuierlichen Giel-
und Walzbetrieb der Halteofen 10 nicht notwendig sei.
Damit sei aber keineswegs gelehrt, dass er je nach

Betriebsart ab- und zugeschaltet werde. Obwohl der
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Induktionsofen 9 in jeder Betriebsart angesteuert
werde, bedeute dies nicht, dass eine unterschiedliche
Ansteuerung dieses Ofens in gezielter Abhangigkeit
davon erfolge, ob die GieBwalzanlage von D3
kontinuierlich oder diskontinuierlich betrieben werde.
Bei der Erfindung sei die Ansteuerung beider Ofen in
jeder Betriebsart eine gezielte, sorgfaltigvorgeplante
Ansteuerung, die sowohl einen effizienten
kontinuierlichen als auch einen effizienten
diskontinuierlichen Betrieb gewdhrleiste. In Spalte 6,
Zeilen 5 bis 28 von D3 werde hingegen nur beildufig
erwahnt, dass bei einer zu niedrigen
GieBgeschwindigkeit der Betrieb von kontinuierlich auf
diskontinuierlich umgeschaltet werden kdnne und dass
der Halteofen im kontinuierlichen Betrieb nicht
notwendig sei. Dies stelle keine vorgeplante
Ansteuerung der Ofen in gezielter Abhidngigkeit der
gewahlten Betriebsart der GiebBwalzanlage dar,
geschweige denn in gezielter Abhangigkeit der

GieRgeschwindigkeit.

b) Hilfsantrdage 1 bis 3 - Neuheit

Vorbringen der Beschwerdegegnerin:

Der Gegenstand der geanderten Verfahrens- bzw.
Vorrichtungsanspriiche sei neu mit Blick auf D3. Erstens
sei dort nicht offenbart, dass die Wahl der Betriebsart
und mithin die Ansteuerung des Halteofens und des
Induktionsofens in gezielter Abhangigkeit "der zu
erzeugenden Enddicke des Metallbandes", "der
GieRgeschwindigkeit der Diinnbramme" oder "des Produkts
aus zu erzeugender Dicke und Geschwindigkeit des
Metallbandes bzw. der Dinnbramme" erfolge. Zweitens
offenbare D3 keine Bandschere, die "in Fdrderrichtung

der Diunnbramme bzw. des Metallbandes hinter der
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GieBmaschine und vor dem Halteofen" angeordnet sei und
"vornehmlich bei diskontinuierlichen Walzprozess zum

Einsatz" komme.

Vorbringen der Beschwerdefihrerin:

Die in den Verfahrens- und/oder Vorrichtungsanspruch
hinzugefigten Merkmale seien ebenfalls in D3 offenbart.
Gemal Spalte 6, Zeilen 6 bis 16 von D3 erfolge die Wahl
der Betriebsart in Abhangigkeit der GielBgeschwindigkeit
der Bramme. GemdB den Figuren 1 und 3 sei in
Forderrichtung der Bramme hinter der GieBmaschine 1 und
vor dem Halteofen 10 eine Bandschere 8 angeordnet, die
beim diskontinuierlichen GieB- und Walzprozess zum
Einsatz komme. D3 sei deshalb neuheitsschadlich sowohl
fir den Verfahrensanspruch 1 gemadB den Hilfsantragen 1
bis 3 als auch fur den Vorrichtungsanspruch 15 bzw. 12

gemal den Hilfsantragen 1 und 2.

Entscheidungsgriunde

1. Hauptantrag - Neuheit
1.1 Verfahrensanspruch 1
1.1.1 Die Beschwerdefihrerin hat in ihrer Beschwerde-

begriindung und wahrend der mindlichen Verhandlung vor
der Kammer argumentiert, dass der Gegenstand des
Verfahrensanspruchs 1 nicht neu gegeniber D3 sei,
obwohl sie in der mindlichen Verhandlung vor der
Einspruchsabteilung die Neuheit dieses Gegenstands
ausdricklich anerkannt hatte (siehe die angefochtene
Entscheidung, Punkt 3 der Grinde, und die Niederschrift
der mindlichen Verhandlung, Absatz 2, 1. Satz). Nach
Artikel 12 (4) VOBK hat die Kammer die Befugnis, diesen

auf D3 basierten Neuheitseinwand nicht zum Verfahren
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zuzulassen. In der mindlichen Verhandlung vor der
Kammer konnte die Beschwerdefiilhrerin diese davon
lberzeugen, dass dieser Neuheitseinwand prima facie
hochrelevant war. Deshalb entschied die Kammer, in
Ausiibung ihres Ermessens nach Artikel 12 (4) VOBK, den
auf D3 beruhenden Neuheitseinwand in das Verfahren
zuzulassen (Artikel 114 (2) EPU).

D3 offenbart ein Verfahren zum Herstellen eines
Metallbands durch GieBwalzen (siehe Figuren 1 und 3 mit
Spalte 5, Zeile 30 bis Spalte 6, Zeile 28), bei dem
zundchst in einer GieRBmaschine 1 eine relativ dinne
Bramme 2 mit einer Dicke von etwa 70 mm gegossen wird,
wobei diese anschlieBend in einem Vorwalzgerist 7 und
in einer FertigwalzstraBe 12 mit drei Walzgeriisten 19
bis 21 unter Nutzung der Primarhitze des GieBvorgangs
gewalzt wird, wobei die gegossene Diinnbramme 2 zwischen
der GieRmaschine 1 und der FertigwalzstraBe 12 sowohl
einen Induktionsofen 9 als auch einen Halteofen in Form

eines Ausgleichsofens 10 passiert.

Es ist zwischen den Beteiligten streitig,

- ob die in D3 offenbarte Fertigwalzstrale 12 eine
"Walzstrasse" verwirkliche, wie sie im Oberbegriff
von Anspruch 1 definiert wird, und

- ob in D3 der Halteofen 10 und der Induktionsofen 9
"in Abhangigkeit einer gewahlten Betriebsart,
namlich einer ersten Betriebsart der
kontinuierlichen Herstellung des Metallbandes und
einer zweiten Betriebsart der diskontinuierlichen
Herstellung des Metallbandes, aktiviert oder
deaktiviert bzw. gesteuert oder geregelt wird", wie
im kennzeichnenden Teil von Anspruch 1 verlangt

wird.
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Die Kammer teilt die Auffassung der Beschwerdefithrerin

in diesen beiden Punkten.

"Walzstrasse"

Entgegen der Auffassung der Beschwerdegegnerin und der
Einspruchsabteilung kann die FertigwalzstraRe 12 als
Walzstrasse im Sinne von Anspruch 1 angesehen werden,
denn die Bramme wird in der FertigwalzstraBle 12 unter
Nutzung der GieBhitze gewalzt, wie Anspruch 1 wverlangt.
Im Wortlaut von Anspruch 1 findet die Auffassung keine
Stitze, dass zwischen der GieBmaschine und der
Walzstrasse keinerlei Walzvorgang erfolge. Im Ubrigen
legt das in Anspruch 1 flir die Walzstrasse verwendete
Bezugszeichen 5 nahe, dass in einer Ausfihrungsform der
beanspruchten Erfindung die Walzstrasse aus der in
Figur 1 dargestellten Fertigwalzstrasse 5 besteht, die
in Forderrichtung der Dinnbramme 3 hinter der
Vorwalzstrasse 4 angeordnet ist (siehe Absatz 41 der

Patentschrift).

Ansteuerung des Halteofens und des Induktionsofens

Der im kennzeichnenden Teil von Anspruch 1 verwendete
Ausdruck "bzw." ist die Abkiirzung der Konjunktion
"beziehungsweise". Er dient nach dem allgemeinen
Verstandnis je nach Zusammenhang als Synonym fir
"oder", der Verdeutlichung im Sinne von "genauer
gesagt", oder dem Bezug auf eine Alternative im Sinne
von "und im anderen Fall". Beim Lesen des
kennzeichnenden Teils von Anspruch 1 im
Gesamtzusammenhang des Anspruchssatzes ist jedoch
ersichtlich, dass der Ausdruck "bzw." als eine "und/
oder"-Verknlipfung zwischen den Ausdriicken "aktiviert
oder deaktiviert" und "gesteuert oder geregelt" zu

lesen ist. Wirde man namlich "bzw." im Sinne von
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"genauer gesagt" verstehen, ergabe der Ausdruck
"aktiviert oder deaktiviert bzw. gesteuert oder
geregelt wird" keinen technischen Sinn. Dariiber hinaus
ist es unwahrscheinlich, dass der Ausdruck "bzw." im
Sinne von "und im anderen Fall" zu verstehen ist, denn
der nebengeordnete Anspruch 15 lasst diese Bedeutung
nicht zu (siehe dort "der Halteofen und/oder der
Induktionsofen aktiviert oder deaktiviert bzw.

gesteuert oder geregelt wird").

Anspruch 1 verlangt daher, dass abhangig vom gewahlten
Betrieb zwischen der kontinuierlichen und der
diskontinuierlichen Herstellung des Metallbands sowohl
der Halteofen als auch der Induktionsofen "aktiviert
oder deaktiviert" und/oder "gesteuert oder geregelt"
wird. Dieses technische Verstandnis wird durch die
Lehre in der Beschreibung der Patentschrift bestatigt
und ist wesentlich, um sowohl einen effizienten
kontinuierlichen als auch einen effizienten
diskontinuierlichen Betrieb der GieBwalzanlage zu

gewahrleisten (siehe Absatze 23 und 42).

D3 lehrt, dass die dort offenbarte Anlage im Regelfall
im kontinuierlichen GieB- und Walzbetrieb bleibt
(Spalte 2, Zeile 31 und 32; "Durchlaufbetrieb" auf
Spalte 6, Zeile 7; Spalte 7, Zeilen 28 bis 31;

Spalte 10, Zeile 27), wobei jedoch die Anlage auf einen
diskontinuierlichen Betrieb mit getrennten GieB- und
Walzprozessen umgeschaltet werden kann (Spalte 6,
Zeilen 6 bis 10), "wenn der Produktionszeitplan
aufgrund von Veradnderungen der GieRgeschwindigkeit in
der StrangguBmaschine 1 oder aufgrund der Notwendigkeit
einer Verringerung der GieBgeschwindigkeit angepalt
werden muR" (Spalte 6, Zeilen 10 bis 16). Damit sind

die zwei im kennzeichnenden Teil von Anspruch 1
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definierten Betriebsarten ihrem Wortlaut nach

verwirklicht.

Im diskontinuierlichen GieR- und Walzbetrieb gemal D3
wird die Bramme 2 durch die Schere 8 in Abschnitte 2c¢
vorgegebener Lange unterteilt (Figur 3, Spalte 6,
Zeilen 6 bis 10 und Spalte 7, Zeilen 46 bis 51).
AnschlieBend werden die Abschnitte 2c¢ im

Induktionsofen 9 auf die gewlinschte Walztemperatur von
1050 bis 1200°C erwadrmt und der unmittelbar
nachgeschaltete Halteofen 10 wird dazu genutzt, um die
Temperaturverteilung idber der Breite und Dicke der
Abschnitte 2c zu vergleichsmédBigen (Spalte 6, Zeilen 21
bis 25 und Spalte 7, Zeilen 51 bis 53). Im
kontinuierlichen GieR- und Walzbetrieb hingegen ist der
Halteofen 10 nicht notwendig (Spalte 6, Zeilen 27

und 28) und dies bedeutet, dass er nicht aktiviert
werden braucht. Demnach offenbart D3, dass in
Abhédngigkeit der gewahlten Betriebsart der Halteofen 10

entweder aktiviert oder deaktiviert wird.

Eine korrekte Ansteuerung des Induktionsofens 9 ist
sowohl im kontinuierlichen als auch im
diskontinuierlichen Betrieb zwingend erforderlich, um
die Temperatur der Bramme 2 bzw. ihrer Abschnitte 2c
auf die gewilinschte Walztemperatur von 1050 bis 1200°C
anzuheben (Spalte 6, Zeilen 21 bis 25 und Spalte 7,
Zeile 52). Bedingt durch die unterschiedliche Abkihlung
der Bramme 2 bzw. ihrer Abschnitte 2c bei diesen beiden
Betriebsarten gemadl D3 muss zwangsweise die Ansteuerung
des Induktionsofens 9 jeweils an die gewahlte

Betriebsart angepasst werden.

Damit ist die in Anspruch 1 geforderte Ansteuerung des

Halteofens und des Induktionsofens verwirklicht.



1.

L2,

L2,

- 13 - T 0619/13

Im Wortlaut von Anspruch 1 findet die Auffassung der
Beschwerdegegnerin keine Stiitze, dass flir beide
Betriebsarten die korrekte Ansteuerung des Halte- und
Induktionsofens genauestens vorgeplant sei, geschweige

denn automatisch erfolge.

Folglich kommt die Kammer zu dem Schluss, dass der
Gegenstand von Verfahrensanspruch 1 nicht neu im
Hinblick auf D3 ist.

Vorrichtungsanspruch 15

D3 offenbart eine kombinierte Stranggiel- und
Warmwalzanlage mit einer GieRBmaschine 1, in der
zundchst eine 70 mm dicke Bramme 2 gegossen wird, und
mit einer der GieBRBmaschine nachgeschalteten
FertigwalzstraBle 12, in der diese Dinnbramme 2 unter
Nutzung der GieBhitze gewalzt wird, wobei zwischen der
GieRBmaschine 1 und der FertigwalzstraRe 12 ein

Halteofen 10 und ein Induktionsofen 9 angeordnet sind.

Aus den in Bezug auf Anspruch 1 genannten Griinden
stellt diese FertigwalzstralBe 12 eine Walzstrasse im
Sinne des Anspruchs 15 dar und es sind Steuerungsmittel
vorhanden, um abhangig vom gewahlten Betrieb zwischen
kontinuierlichem und diskontinuierlichem GieR- und
Walzbetrieb den Halteofen 10 zu aktivieren bzw.
deaktivieren und den Induktionsofen 9 korrekt zu

steuern (siehe Punkte 1.1.4 und 1.1.5 oben).

Demnach sind alle Merkmale des Anspruchs 15 ihrem
Wortlaut nach verwirklicht. Der Gegenstand des

Anspruchs 15 ist mithin nicht neu gegeniiber D3.
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Zulassung der Hilfsantrage 1 bis 3 zum Verfahren

Die mit Schriftsatz vom 31. Marz 2016 und damit erst
nach Anberaumung der mindlichen Verhandlung
eingereichten Hilfsantrédge 1 bis 3 der
Beschwerdegegnerin stellen eine Anderung ihres

Vorbringens zu einem sehr spaten Verfahrensstadium dar.

Nach Artikel 114 (2) EPU und Artikel 13 (1) und 13 (3)
VOBK steht es im Ermessen der Kammer, diese neuen

Antrage zuzulassen und zu berilicksichtigen.

Die neuen Antrage brachten keinen neuen sachlichen bzw.
patentrechtlichen Streitstoff ("fresh case") ein. Die
Beschwerdefiithrerin war in der mindlichen Verhandlung
sofort in der Lage, Neuheitseinwande gegen diese
Antrdge zu erheben, und die Kammer konnte, ohne
Verzogerung des Verfahrens, auf Basis dieser Einwande

eine abschlieRBende Entscheidung treffen.

Deshalb entschied die Kammer, die sehr spat gestellten

Hilfsantrdge ins Verfahren zuzulassen.

Hilfsantrag 1 - Neuheit

Der Gegenstand des Anspruchs 1 nach Hilfsantrag 1
entspricht demjenigen des Anspruchs 1 nach Hauptantrag.

Er ist ebenfalls nicht neu im Hinblick auf D3.

Der Gegenstand des Vorrichtungsanspruchs 15 nach
Hilfsantrag 1 entspricht demjenigen des
Vorrichtungsanspruchs 15 nach Hauptantrag mit der
Beschrankung auf die Zweckbestimmung "zur Durchfihrung
des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 14" und
mit dem zusatzlichen Merkmal, dass abhangig von der

gewdhlten Betriebsart sowohl der Halteofen als auch der
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Induktionsofen aktiviert/deaktiviert bzw. gesteuert/
geregelt wird. Die in D3 offenbarte GieBwalzanlage
weist auch diese zusatzlichen Merkmale auf: Sie eignet
sich zur Durchfithrung des Verfahrens nach Anspruch 1
und wurde sogar dafiir konzipiert; in jedem gewahlten
Betrieb wird der Induktionsofen 9 korrekt gesteuert,
wahrend der Halteofen 10 im diskontinuierlichen Betrieb
aktiviert und im kontinuierlichen Betrieb deaktiviert
wird. Der Gegenstand des Anspruchs 15 ist somit

ebenfalls nicht neu gegeniiber D3.

Hilfsantrag 2 - Neuheit

Verfahrensanspruch 1

Als Unterschied zu Anspruch 1 gemd&R Hauptantrag enthalt
Anspruch 1 gemal Hilfsantrag 2 die zusatzlichen
alternativen Merkmale der Anspriiche 3 bis 5 in der
erteilten Fassung, dass die Wahl der Betriebsart
zwischen kontinuierlicher und diskontinuierlicher
Herstellung des Metallbands "in Abhédngigkeit der =zu
erzeugenden Enddicke des Metallbandes", "in
Abhangigkeit der GieRgeschwindigkeit der Dinnbramme",
oder "in Abhédngigkeit des Produkts aus erzeugender
Dicke und Geschwindigkeit des Metallbands bzw. der

Dinnbramme" erfolgt.

Das zweite hinzugefiigte Merkmal ist auch in D3
offenbart, denn dort wird vom kontinuierlichen zum
diskontinuierlichen GieB- und Walzbetrieb umgeschaltet,
"wenn der Produktionszeitplan aufgrund von
Veranderungen der GielBgeschwindigkeit in der
StrangguBmaschine 1 oder aufgrund der Notwendigkeit
einer Verringerung der GieBgeschwindigkeit angepalt

werden muR" (Spalte 6, Zeilen 6 bis 16).
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Der Gegenstand von Anspruch 1 ist somit aus denselben
Grinden wie Anspruch 1 gemal Hauptantrag nicht neu im
Hinblick auf D3.

Vorrichtungsanspruch 12

Der Gegenstand des Anspruchs 12 nach Hilfsantrag 1
entspricht demjenigen des Anspruchs 15 nach
Hilfsantrag 1 mit dem zusatzlichen Merkmal des
Anspruchs 21 in der erteilten Fassung, dass "in
Forderrichtung der Dunnbramme bzw. des Metallbandes
hinter der GieBmaschine und vor dem Halteofen eine
Bandschere angeordnet ist, die vornehmlich bei

diskontinuierlichen Walzprozess zum Einsatz kommt".

Die in D3 offenbarte GieBwalzanlage weist eine Schere 8
zum Trennen der Bramme 2 beim diskontinuierlichen
Betrieb auf (Figur 1 und Spalte 6, Zeilen 6 bis 10),

die die geforderte Bandschere verwirklicht.

Der Gegenstand von Anspruch 12 ist daher aus denselben
Grinden wie Anspruch 15 gemal Hilfsantrag 1 nicht neu

gegenliber D3.

Hilfsantrag 3 - Neuheit

Der Gegenstand des Anspruchs 1 nach Hilfsantrag 3 ist
identisch mit demjenigen des Anspruchs 1 nach
Hilfsantrag 2. Er ist ebenfalls nicht neu im Hinblick
auf D3.

Folglich ist keiner der Antrage der Beschwerdegegnerin

gewahrbar.



Entscheidungsformel

Aus diesen Griinden wird entschieden:

2. Das Patent wird widerrufen.
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Die angefochtene Entscheidung wird aufgehoben.

Der Vorsitzende:

G. Ashley

Entscheidung elektronisch als authentisch bestatigt



