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Sachverhalt und Antréage
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Der Beschwerdef Ghrer (Ei nsprechende) hat gegen die
Ent schei dung der Ei nspruchsabteilung Uber die

Zur ickwei sung des Ei nspruchs gegen das Patent

Nr. O 286 862 Beschwerde ei ngel egt.

Mt dem Ei nspruch war das Patent im Hi nblick auf
Artikel 100 a) EPU (mangel nde Neuheit und erfinderische
Tati gkeit) angegriffen worden.

Di e Ei nspruchsabteil ung war der Auffassung, dalR die in
Artikel 100 a) EPU genannten Ei nspruchsgrinde der
Aufrechterhal tung des Patents in unveranderter Form

ni cht ent gegenst tinden.

Si e hat fol gende Entgegenhal tungen berlcksi chti gt

El: GB- A-1 087 154,

E2: GB-A-1 199 805,

E3: US- A-2 597 046,

E4. "Fachberichte Hittenpraxis Metallurgie", Vol. 24,
Nr. 4, 1986, Seiten 201 - 213,

ES5: Sonderdruck aus "Stahl und Ei sen", 1986, no. 23,
Seiten 27 - 33,

E6: JP- A-58-86906 (mit englischer Ubersetzung).

| m Beschwer dever f ahren si nd vom Beschwer def Ghr er
(Ei nsprechenden) zuséatzlich noch di e Entgegenhal t ungen

E7: "Berg- und Hittenmanni sche Monatshefte", Heft 5,
Mai 1966, Seite 235, Bild 12 und

ES8: "Bundeskanzl erant - verstaatlichte
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Unt er nehmungen” (1V): Der Stahl stranggul3,
Seite 26, erste Spalte, erster Absatz, dritte

Zeil e,

und vom Beschwer degegner (Patentinhaber) die
Ent gegenhal t ung

E9: "Lueger, Lexi kon der Huattentechni k", 1963,
Seite 632

genannt wor den.

Am 12. Marz 1999 fand ei ne mindliche Verhandl ung vor der
Beschwer dekanmer statt.

i) Der Beschwer def ihrer (Ei nsprechende) beantragte,
di e angef ocht ene Ent schei dung auf zuheben und das
Pat ent zu w derrufen.

i) Der Beschwer degegner (Patentinhaber) beantragte,
di e Beschwerde zuridckzuwei sen

1ii) Der Anspruch 1 des angefochtenen Patents | autet

we fol gt:

"1. Verfahren zum Herstellen eines Stahl bandes
mt einer Mndestdicke von 2 mm durch Verfornen
eines in der Durchlaufkokille gegossenen

Stahl stranges mit flldssigem Kern, wobei der
Stahl strang in einer trichterform gen
oszillierenden Durchl auf kokille mt einer

G elRgeschwi ndi gkeit von 5 - 20 mi mn auf eine
D cke von 40 - 50 mm gegossen und anschl i ef3end
aus der G elhitze gewal zt wrd,
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dadurch gekennzei chnet, dal3 der aus der

Dur chl auf koki | I e austretende, noch nicht
durcherstarrte Stahl strang derart zusanmen-
gedrickt wird, dalR unter Verschwei Bung der

i nneren Wandungen der bereits verfestigten
Strangschal e der Stahl strang auf eine Dicke von
unter 25 nmm insbesondere 10 bis 20 mm

di ckenreduziert wrd."

Der Beschwerdef ihrer (Ei nsprechende) hat i mwesentlichen
f ol gendes vor getragen.

Di e Ent gegenhal tungen E1 und E2 of fenbarten ein

Ver fahren zur Herstellung ei nes Stahl bandes, bei wel chem
ein in einer Durchlaufkokille mt parallelen

Sei t enwanden gegossener Stahlstrang mt fl dssi gem Kern
nach dem Austrit aus der Durchl auf kokille derart
zusammengedr Uckt werde, dald unter Verschwei Bung der

i nner en WAndungen der bereits verfestigten Strangschal e
der Stahl strang auf eine Dicke von unter 25 nmm di cken-
reduzi ert werde. Den Entgegenhal tungen E1 und E2 se
auch zu ent nehnen, dall der Stahl strang anschli elRend aus
der G elhitze gewal zt werden konne.

Andererseits sei durch die Entgegenhaltung E5 ein

Ver fahren gemald dem Qoer begriff des Anspruchs 1 bekannt,
bei welchemein in einer trichterform gen Durchl auf-
kokill e erzeugter Stahlstrang anschlielBend aus der

G el3hitze gewal zt werde.

Es sei daher fur den Fachmann nahel i egend, entsprechend
dem Vor bi | d aus den Entgegenhal tungen E1 oder E2 bei dem
Verfahren gemaR E5 amteilverfestigten Stahlstrang einen
zuséat zl i chen Verformungsschritt zur Di ckenreduktion
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zwi schen der Durchl auf kokill e und den Wal zen vor zusehen.
Zu einer derartigen MaBnahne werde der Fachmann auch
durch di e Entgegenhal tung E6 angeregt, welche ein

Ver fahren zum Herstel |l en ei nes Stahl bandes of f enbare,
bei welchemein in einer trichterform gen Durchl auf-
kokille erzeugter Stahlstrang mt verfestigter Schale
und fl Ussigem Kern anschlief3end in ei nem Wl zenspal t
derart zusammengedriuckt werde, dall unter Verschwei Bung
der inneren Wandungen der bereits verfestigten
Strangschal e der Stahl strang di ckenreduzi ert werde.

Das Verfahren gemald Anspruch 1 des angefochtenen Patents
beruhe daher nicht auf einer erfinderischen Tatigkeit.

Der Beschwer degegner (Patentinhaber) hat i mwesentlichen
f ol gendes vorgetragen.

Bei allen vom Beschwer def Ghrer genannten Verfahren fande
nur eine zwei stufige Verformung zur Di ckenreduzi erung
statt, wahrend es fir das erfindungsgenil3e Verfahren
wesentlich sei, dal3 eine dreistufige D ckenreduzierung
erfolge, namich eine erste Verfornung in einer
trichterform gen Kokille, eine zweite Verfornmung nach
der Kokille durch Zusanmendricken der Strangschal en und
eine dritte Verformung durch Wal zen aus der G el3hitze.

Dem genannten Stand der Technik sei kein H nweis auf ein
derartiges dreistufiges Verfornmungsverfahren entnehnbar.
I m Ubrigen werde bei m Verfahren gemaR E5 ei ne spezielle,
trichterfoérm ge Kokille verwendet, aus wel cher der

St ahl strang durchverfestigt und ohne fl Uissigen Kern
austrete. Einen weiteren Verfornungsschritt durch

ei nfaches Zusammendr icken der Strangschal en und

Wegquet schen des fl Ussigen Kerns genal3 den Vorbil dern
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der Entgegenhal tungen E1 oder E6 schlielRe das Verfahren
gemald E5 daher aus.

Das Verfahren gemald Anspruch 1 des angefochtenen Patents
werde somit durch den vom Beschwerdef Uhrer zitierten
Stand der Techni k ni cht nahegel egt.

Ent schei dungsgr inde

1

2.2
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Neuhei t

Kei ne der im Verfahren befindlichen Entgegenhal tungen
of fenbart ein Verfahren mt allen Merkmal en des
Anspruchs 1 des angefochtenen Patents. Dies ist auch im
Beschwer dever f ahren vom Beschwer def Ghrer nicht nehr
bestritten worden.

Daher ist das Verfahren gemal3 Anspruch 1 des
angef ocht enen Patents neu.

Erfinderi sche Tatigkeit

Auf gabe

D e Auf gabe der Erfindung genéld dem angef ocht enen Pat ent
besteht darin, ein Verfahren zu schaffen, mt wel chem
qualitativ hochwertige Stahl bander mt einer Dicke von
2 bis 25 mm auf einfache Art und Weise hergestel |t

wer den konnen (vgl. Sp. 2, Z. 18 bis 21 der

Pat ent schrift).

Losung
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D ese Aufgabe w rd erfindungsgemal3 durch ein Verfahren
nach Anspruch 1 des angef ochtenen Patents gel 6st.

Das erfindungsgendafRe Verfahren unfaldt die
auf ei nander f ol genden di ckenr eduzi er enden
Ver f or mungsschritte:

a) Verformen eines gegossenen Stahl stranges in einer
trichterfdorm gen oszillierenden Durchlaufkokille mt
ei ner G elRgeschw ndigkeit von 5 bis 20 mMmn auf eine
D cke von 40 bis 25 mm wobei der Stahl strang aus der
Durchlaufkokille mt einer erstarrten Strangschal e
und einem fl Gssigen Kern austritt,

b) Zusamrendr icken des aus der Durchl aufkokille
austretenden, noch nicht durcherstarrten
St ahl stranges derart, dalR unter Verschwei Bung der
i nneren WAndungen der bereits verfestigten
Strangschal e der Stahl strang auf eine Dicke von unter
25 mm di ckenreduziert wird, und

c) Wil zen des Stahl stranges aus der G eBBhitze zu ei nem
Stahl band mt einer M ndestdicke von 2 mm

Mt dem erfindungsgenmifRen Verfahren erhalt man ei nen

di chten, lunkerfreien, in seiner D cke gegentber dem
gegossenen Stahl strang wesentlich reduzierten Strang,

der zudem Uber seinen gesanten Querschnitt ein fur die
Wei terverarbeitung feinkérni ges GQul3gef iige besitzt. Durch
di e Aufei nanderfol ge der Verfornungsschritte a) und b)

wi rd unter Vernei dung von Durchbrichen ein Stahl strang
er zeugt, dessen Dicke wesentlich unter 25 mm i egen
kann, so dal} di eser Stahlstrang unter Ausnutzung der

G eBBhitze gemalR dem Schritt c) direkt zu ei nem dinnen
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St ahl band ausgewal zt werden kann, wodurch das
er fi ndungsgenalRe Verfahren auch sehr kostenglnstig i st
(vagl. Sp. 2, Z. 40 bis Sp. 3, Z. 13 der Patentschrift).

Das erfindungsgenmafRe Verfahren wird durch die vom
Beschwer def ihrer zitierten Entgegenhal tungen aus
f ol genden G inden ni cht nahegel egt.

Di e Entgegenhal tung E5 offenbart ein Verfahren zum
Herstell en ei nes Stahl bandes mt einer Dicke von

m ndestens 2 mm durch Verfornen eines in einer

Dur chl auf koki | | e gegossen Stahl stranges mt fl ssi gem
Kern, wobei der Stahlstrang in einer trichterférm gen
oszillierenden Durchlaufkokille mt einer

G el3geschwi ndi gkeit von 5 bis 20 mimn auf eine D cke
von 40 bis 50 nm gegossen und anschl i ef3end aus der

G e3hitze gewal zt wird (vgl. Sp. 2, Z 3 bis 15 der
Pat ent schrift).

Bei di esem Verfahren wird ei ne Durchl auf kokill e
verwendet, wel che einen trichterférm gen Eingiel3trichter
und ei nen daran anschli elenden Endbereich mt parallelen
Sei t enwanden, dessen Querschnitt dem Querschnitt des zu
er zeugenden Vor bandes entspricht, aufweist (vgl.

i nsbesondere die Bilder 7 und 8 der Entgegenhal tung E5).
Der schrmal e, parallele Seitenwdande aufwei sende
Endberei ch dieser Kokille soll offenbar die im
Trichterbereich gebil deten Strangschal en so

zusammenf dhren, dafll i m Endbereich ein durchverfestigtes
Vor band ent steht, wel ches am Koki | | enausgang kei nen

fl Ussigen Kern nehr aufweist.

Der Beschwerdef dhrer fuhrt hierzu aus, dall aus der
Angabe in dem Kapitel "Strangfthrung" der E5 "Unterhalb
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der Kokille schliellst sich ein 700 mm | anges Stutzgitter
an, wel ches vor allem bei den hohen G el3geschw ndi g-
keiten ei ne gute Strangstitzung ohne Ausbauchung
ernoglicht" gefol gert werden misse, dalR das aus der
Koki | | e austretende Vorband noch ei nen die besagte
Ausbauchung verursachenden fl Gssigen Kern aufwei sen
misse.

Di e Kammer kann sich dieser Auffassung nicht

anschl i eBen, denn der Ausdruck "eine gute Strangstitzung
ohne Ausbauchung" | 4Bt ni cht notwendi gerwei se auf einen

fllUssigen Kern schlielRen. D eser Ausdruck kann durchaus

auf di e Vernei dung einer seitlichen Auswei chbewegung des
Stranges hi ndeuten. Der Fachmann kann jedenfalls der

Ent gegenhal tung E5 kei nen Hi nwei s darauf entnehnen, dal}

das aus der Kokille austretende Vorband ei nen noch

fl Ussi gen Kern aufwei st.

Di e Entgegenhaltung E5 |l ehrt also, dalR in einemersten
Ver for mungsschritt in einer trichterfdrm gen
oszillierenden Durchl aufkokille ein durchverfestigtes
Vor band zu gi el3en ist, und dal di eses Vorband in ei nem
zwei ten Verformungsschritt anschlielBend aus der

G el3hitze durch Wal zen weiter in seiner D cke zu
reduzieren ist.

Di e Entgegenhaltung E1 (vgl. S. 1, Z. 24 bis 28,

Anspruch 1 und Fig. 1 und 2) offenbart ein Verfahren zum
Herstel |l en eines Stahl bandes, wobei in einemersten

Ver fahrensschritt in einer Durchlaufkokille mt
paral | el en Seitenwénden ein Stahlstrang mt einer
verfestigten Strangschal e und ei nem fl Gssi gen Kern
erzeugt wird und in einem darauffol genden zweiten

Ver fahrensschritt der aus der Kokille austretende
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St ahl strang durch ein Verfornmngswal zenpaar derart
zusanmengedr ickt wird, dafd unter Verschwei Bung der

i nner en WAndungen der bereits verfestigten Strangschal e
der Stahl strang auf eine Dicke von ca. 2,5 bis 25,4 nm
di ckenreduziert wird. Der durch das WAl zenpaar am

St ahl strang hervorgerufene Verfornungsgrad betr &gt

hi erbei 2:1. Das auf diese Wise dickenreduzierte

St ahl band kann anschlieRend zu ei ner Hei Bwal zenstr alie
gef thrt werden oder direkt kaltgewal zt werden (vgl.

S. 2, Z. 39 bis 41 der Entgegenhaltung El).

Di e Entgegenhal tung E2 of fenbart ein &hnliches
Ver f ahr en.

Di e Entgegenhal tungen E1 und E2 | ehren al so, dal} der

G elBvorgang in zwei Stufen stattfinden soll, namich
zunachst Bil dung eines Stranges mt verfestigter
Strangschal e und fl Gssigem Kern in einer

Durchl aufkokille mt parallelen Seitenwanden, und, daran
anschl i eBend, Zusammendr idcken der Strangschal e des
Stranges durch ein Wl zenpaar.

Der Fachmann hatte keinerlei Veranlassung, die Lehren
der Ent gegenhaltung E5 einerseits und der

Ent gegenhal tungen E1 bzw. E2 andererseits in irgendeiner
Wei se zu konbi ni eren

Sowohl gemalR E5 als auch gemalR E1 (E2) sollen qualitativ
hochwerti ge Stahl bander erzeugt werden (vgl. E5, Kapitel
"I nnenbeschaffenheit", und E1, S. 2, Z 36 bis 39).
Weder der Entgegenhal tung E5 noch den Ent gegenhal t ungen
E1l/ E2 kann irgendei n H nwei s darauf entnommen werden,
dall durch eine Kombi nation "D ckenreduktion in einer
trichterfo6rm gen Durchl aufkokille zur Erzeugung ei nes
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Stranges mt verfestigter Schale und fl Ussigem Kern" und
"wei tere Dickenreduktion dieses Stranges nach der
Koki I | e durch Zusammendr icken der Strangschal e" ein
Vorteil in Bezug auf die Stahl bandqualitat erzielbar

war e.

I m dbrigen ist eine solche Konmbination mt dem Verfahren
gemald E5 nicht ohne weitere vereinbar, da bei diesem
Ver f ahren am Koki | | enausgang ei n durchverfestigter

Stahl strang erhalten wird. Um di ese Konbi nation zu
ermbgl i chen, milRte das Verfahren - und insbesondere die
Koki |  enform - gemal3 E5 so abgedndert werden, dall am
Koki | | enausgang kein durchverfestigter Strang sondern
ein Strang mt Strangschal e und fl Gssigem Kern erhal ten

Wi rd.

Di e Entgegenhaltung E6 (vgl. Fig. 2 und 3 sowi e die
zugehori ge Beschrei bung) offenbart ein Verfahren zur
Her st el |l ung ei nes St ahl bandes durch G el3en ei nes
Stranges mt fllUssigem Kern und verfestigter
Strangschale in einer trichterfdrm gen Durchl auf kokille
und daran anschli elBende D ckenreduktion di eses Stranges
durch Zusammenpressen der Strangschale in ei nem

Wal zenspal t.

Auf Seite 5, vierter Absatz der Ubersetzung i st
angegeben "thin plates can be manufactured directly
through the rolling rolls" (dinne Bl eche kénnen direkt
durch di e Verfornungswal zen hergestellt werden). Demnach
i st bei mVerfahren genal3 der Entgegenhaltung E6 ein
zusat zl i ches Wal zen des erzeugten Bl echbandes hinter den
Ver f or mungswal zen of f enbar ni cht vorgesehen. Dar lber -

hi naus enthalt E6 kei ne Angaben daridber, dalR die Kokille
oszillieren soll. Des weiteren enthédlt E6 kei ne Angaben
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Uber die Paraneter G efl3geschw ndi gkeit, Verfornungsgrad
i n der Kokille und Verfornmungsgrad i m Wal zenspal t.

Di e O fenbarung der Entgegenhal tung E6 ist daher nicht
geei gnet, den Fachmann zu der erfindungsgemiflen L6sung
unfassend di e Konbi nation der Verfornungsschritte a), b)
und c) (vgl. Kapitel 2.2) anzuregen.

Ei ne Konbi nati on des Verfahrens gemal3 E5 mt dem
Verfahren gemald E6 i st fur den Fachmann ebensoweni g
nahel i egend wi e ei ne Konbi nati on der Verfahren gemal3 E5
und E1. Denn fur den Fall einer Konbination der Lehren
gemall E5 und E6 nullte di e spezielle Durchlaufkokille
gemald E5, die zur Erzeugung eines durchverfestigten

Vor bandes vorgesehen ist, durch eine andere
trichterfoé6rm ge Durchl auf kokille ersetzt werden, die zur
Er zeugung ei nes Stahl stranges mt flidssigem Kern

geei gnet ware. H erzu gibt jedoch die O fenbarung der
Ent gegenhal tung E6 kei nerlei Veranl assung. Denn diese
Ent gegenhal tung lehrt lediglich, dal die ei nem

G elRwal zenpaar vorgeschal tete kurze Durchl aufkokille mt
paral |l el en Seitenwanden durch eine | angere trichter-
form ge Durchl auf kokill e ersetzt werden soll (vgl. die
CGegentberstel l ung gemald den Fig. 1B und 2A).

Aus di esen G Uunden beruht das Verfahren gemald Anspruch 1
des angefochtenen Patents auf einer erfinderischen
Tatigkeit im Sinne des Artikels 56 EPU.

Das Verfahren gemald Anspruch 1 des angefochtenen Patents
stellt daher eine patentfahige Erfindung i m Sinne des
Artikels 52 (1) EPU dar. Das gleiche gilt auch fiur die

i n den abhangi gen Ansprichen 2 bis 8 gekennzei chneten
Verfahren, die vorteil hafte Weiterbil dungen des
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Ver f ahrens gemal3 Anspruch 1 betreffen.

Ent schei dungsf or nel

Aus di esen Grunden wird entschi eden:

Di e Beschwerde wird zurickgew esen.

Der Geschéaftsstell enbeant e: Der Vorsitzende:

A. Townend A. Burkhart
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