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Auf den Gegenstand der am 10. Juli 1984 eingereichten
europaischen Patentanmeldung 84 890 127.8 ist am

30. Dezember 1986 das vier Patentanspriche umfassende
europaische Patent 0 132 252 erteilt worden, dessen

unabhédngige Anspriiche 1 und 2 wie folgt lauten:

"l. Verfahren zur Herstellung von Walzdraht mit guter
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vKaltverformbarkeit, bei welchem fiir weiche Ziehguten ein
Draht aus einem Stahl der Zusammensetzung

Rest Eisen und Ubliche Verunreinigungen ausgehend von

einer Endwalztemperatur von 950 bis 1100 °C zundchst einer

Wasser- und Luftabkuhlung bis zur Erzielung einer
Temperatur von Gber 900 °C bis 1050 °C unterworfen wird

und anschliefend ausgefachert und langsam mit einer

Geschwindigkeit von weniger als 4 °C/s auf Temperaturen

von 200 bis 350 °C abgekuhlt wird.
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2. Verfahren zur Herstellung von Walzdraht mit guter

Kaltverformbarkeit, bei welchem zur Erzielung von Draht

mit guten Kaltstaucheigenschaften ein Draht aus einem

Stahl der Zusammensetzung
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Rest Eisen und Ubliche Verunreinigungen ausgehend von

einer Endwalztemperatur von 950 bis 1100 °C zundchst einer

Wasser- und Luftkihlung bis zur Erzielung einer Lege-

temperatur von 850 bis 950 °C unterworfen wird und

anschlieBend ausgefachert und langsam mit einer
Geschwindigkeit von etwa 4 °C/s auf <300 °C abgekiihlt

wird."

Die abhangigen Anspriche 3 und 4 geben eingeschrankte

Vorschriften fir in den Ansprichen 1 und 2 angegebene

Verfahrensparameter wieder.

Gegen das erteilte Patent wurden drei Einspriche,

erkennbar auf der Grundlage von Artikel 100 a) EPU,

eingelegt.

Die Einspruche stitzten sich dabei unter anderem auf die

Druckschrifteg
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(5) Wire Journal International, April 1982, Seiten 70 bis
80,

(6) Nippon Steel Technical Report, Nr. 21, Juni 1983,
Seiten 203 bis 215,

(7) Wire Industry 49, 1982, Seiten 510 bis 515,
(9) DE-A-1 608 387 und
(11) DIN 17140 (Dezember 1962), Seiten 171 bis 173.

III. Die Einspruchsabteilung hat am Ende der mindlichen
Verhandlung vom 23. Mdrz 1990 die Zuruckweisung der
Einspriche verkindet. Die schriftliche Begrindung dieser
Entscheidung wurde am 28. Mai 1990 zur Post gegeben.

Die Entscheidung wird unter anderem damit begrindet, dag
die Figur 5 der Druckschrift (6) zwar Legetemperaturen von
uber 900 °C zeige, jedoch keine konkrete Stahlzusammen-
setzung angegeben sei, auf die sich dieses Beispiel
beziehe. Die Ubrigen Varianten, die in der Druck-

schrift (6) beschrieben seien, wiesen Stahlzusammen-
setzungen auf, wie sie gemaB Streitpatent ausgeschlossen
seien, oder beschrieben Legetemperaturen, die unter der
des Streitpatents ldgen. Daruber hinaus habe die
Druckschrift (6) ein Vorurteil gegen hohe Legetemperaturen
begrundet, da dort geraten werde, diesen Temperaturbereich

wegen zu hoher Verzunderung schnell zu durchlaufen.
Iv. Gegen diese Entscheidung sind am 4. Juli 1990 bzw. am

24. Juli 1990, unter gleichzeitiger Zahlung der
Beschwerdegebuhr, zwei Beschwerden von der

01624 ceifenn
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Einsprechenden III (Beschwerdefithrerin I) und von der
Einsprechenden II (Beschwerdefihrerin II) erhoben worden.
Die Beschwerdebegriundungen gingen am 14. September 1990
und am 26. September 1990 ein.

Die Beschwerdefihrerin II zitierte in einer "Anlage B" zu
ihrer Beschwerdebegriindung unter anderen die folgenden
Druckschriften neu:

(B4) Revue de Métallurgie, Oktober 1979, Seiten 675 bis

694,
(B5) Wire Journal, September 1980, Seiten 156 bis 161,

(B6) Iron and Steel Engineer, Mai 1982, Seiten 46 bis 48,
und

- (B7) Stahl und Eisen, Band 98 (1978), Seiten 11 bis 17.

Beide Beschwerdefihrerinnen betonten in ihrem
schriftlichen Vortrag als auch wahrend der mundlichen
Verhandlung vor der Kammer am 20. April 1993, das Stelmor-
Verfahren sei dem Fachmann vor dem Prioritdtstag des
Streitpatents als ein einheitliches technisches Konzept
fur die Behandlung von Walzdraht in den verschiedensten
Varianten bekannt gewesen und sei sowohl fur niedrig- wie
fur hochkohlenstoffhaltige Stahlsorten anwendbar. Dieses
bekannte Konzept biete durch Wahl der Legetemperatur und
Steuerung der Abkuhlungsgeschwindigkeit die Moglichkeit,
den Walzdraht bezuglich des Gefuges und der mechanischen
Eigenschaften den jeweiligen Erfordernissen der
Weiterverarbeitung anzupassen. Die zahlreichen im
Verfahren genannten Druckschriften seien deshalb nicht
unabhdngig voneinander zu sehen, sondern hatten vielmehr
den Charakter einer dokumentarischen Zusammenfassung des

vor dem Prioritatstag des Streitpatents in der Fachwelt
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allgemein prasenten Wissens Uber das Stelmor-Verfahren
dar.

Innerhalb dieses Rahmens sah die Beschwerdefuhrerin I den
Gegenstand des unabhangigen Anspruchs 1, ausgehend von der
Druckschrift (B6), durch die Druckschriften (B4) und (B7)
als nahegelegt an. Die Beschwerdefihrerin II Kkam,
ausgehend von der Druckschrift (6), aufgrund der Druck-
schriften (7), (B4), (5) und (11) zu dem gleichen
Ergebnis.

Nach Ansicht beider Beschwerdefihrerinnen beruhte der
Gegenstand des unabhangigen Anspruchs 2 aufgrund des durch
die Druckschriften (6), (5) und (B6) dokumentierten
Fachwissens nicht auf einer erfinderischen Tatigkeit.

Die schriftlich sowie in der mindlichen Verhandlung vom
20. April 1993 vorgetragenen Argumente der Beschwerde-
gegnerin lassen sich wie folgt zusammenfassen:

Es werde nicht bestritten, daB sich das komplexe Verfahren
gemaB Streitpatent nach seiner Kenntnis durch ex post
Analyse wissenschaftlich erklaren lasse. Es bestehe jedoch
kein Zweifel, daB aus keiner der von den Beschwerde-
fuhrerinnen genannten Druckschriften fir sich gesehen der
Gegenstand des Streitpatents als bekannt habe nachgewiesen
werden kénnen. Auch reichten einfache Kombinationen aus
den genannten Literaturstellen nicht aus, um zur
patentierten Lehre zu gelangen. Es sei aber nicht
zulassig, aus einer mosaikartigen Zusammenschau von mehr
als zwei Druckschriften Beweisanzeichen fur fehlende

erfinderische Tatigkeit abzuleiten.
Im Ubrigen verkdérperten die Druckschriften (6) und (B6)

eine Ansammlung im LabormaBstab gewonnenen Lehrbuch-

wissens. So seien z. B. die in der Druckschrift (6)

ceof oo
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angefuhrten ZTU-Schaubilder durch Erwarmung auf Halte-
temperatur gewonnen worden und koénnten somit nicht auf die
Lehre des Streitpatents angewandt werden, das sich mit der
kontrollierten Abkihlung aus der Walzhitze befasse. Wie
sich aus der Zusammenfassung der Druckschrift (B6) ergebe,
befasse sich ihre Lehre mit der Erzeugung einer feineren
Kornstruktur, wogegen die Lehre des Streitpatents ein
gréberes Korn anstrebe.

Dariiber hinaus werde in der Druckschrift (7) von zu hohen

Legetemperaturen abgeraten.

Die Erfindung sei in der Anwendung eines gezielt
angepaBten Verfahrens auf einen ausgewahlten Kreis von
Legierungen zu sehen, die unbestritten fir sich gesehen,
zur Herstellung von Walzdraht, z. B. aus Normen

(Druckschrift (11)), bekannt gewesen seien.

Die Beschwerdefilhrerinnen beantragen ubereinstimmend, die
angefochtene Entscheidung aufzuheben und das Patent zu

widerrufen.

Die Beschwerdegegnerin beantragt, die Beschwerde
zuruckzuweisen,

hilfsweise

unter Zurickweisung der Beschwerde im Ubrigen das Patent
auf der Grundlage der erteilten Anspriche 2 und 3, die in
1 und 2 umnumeriert werden, aufrechtzuerhalten, wobei das
Wort "oder" sowie die Ziffer "2" in dem neuen Anspruch 1,

erste Zeile, zu streichen sind.

Entscheidungsgrunde

01624
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Stand der Technik und Hintergrundwissen

Die kontrollierte Abkihlung von Walzdraht aus der
Walzhitze setzte sich, ab ihrer ersten kommerziellen
Anwendung in der ersten Halfte der sechziger Jahre, als
wirtschaftliches Verfahren mit zunehmender Intensitat zur
Konditionierung fir eine Weiterverarbeitung, insbesondere
auch fur eine nachfolgende Kaltverformung wie Ziehen oder
Stauchen, durch. Eines der nach diesem Prinzip arbeitenden

'Verfahren ist das sogenannte Stelmor-Verfahren, das zum

ersten Mal 1964 betrieblich eingesetzt wurde (vgl. B6,
S. 46, 1. Absatz). Die Zahl der Installationen von nach
diesem Prinzip arbeitenden Anlagen nahm insbesondere ab
der zweiten Hdlfte der siebziger Jahre zu (vgl. (B6),
Seite 47, Tabelle I), nachdem die Weiterentwicklung
(Retarded Stelmor) der urspringlichen Standardausfuhrung
eine verzoégerte Abkiihlung der ausgefacherten
Drahtschlingen erméglichte. Damit war es méglich, die
Abkuhlgeschwindigkeit zwischen 1 °C und 10 °C frei zu
wahlen und somit eine breite Palette von Stahlsorten zu
behandeln und in ihnen jeweils die Gefugestruktur
einzustellen, die die far die jeweils vorgesehene
Weiterverarbeitung gunstigste Eigenschaftskombination
aufweist (vgl. Druckschrift (B6), Seite 48, Summary).

Die erhohte Frequenz von Installationen in Werken der
ganzen Welt in dem oben angegebenen Zeitraum fuhrte zu
einer gleichzeitigen Haufung von Tagungsberichten und
Veroffentlichungen in den einschlagigen Fachzeitschriften,
in denen Produktions- und Forschungsabteilungen der
jeweiligen Werke ihre neu gewonnenen Erkenntnisse aus den
verschiedensten Blickwinkeln beleuchten und oder
zusammenfassen. Die oben angefihrten Druckschriften (5),
(6),.(7), (9), (11) und (B4), (B5), (B6) und (B7) sind
Beispiele fur solche Veréffentlichungen. Die Kammer geht
daher davon aus, daB diese Druckschriften einen Auszug aus

ceiS e
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dem vor dem Anmeldetag in der einschldgigen Fachwelt
vorhandenen, von den verschiedenen Firmen gewonnenen,
allgemeinen Fachwissen darstellen. Der Umstand, daR viele
dieser Erkenntnisse im LabormaBSstab und nicht auf
Produktionsanlagen gewonnen wurden, entspricht einer aus
Kostengriunden ublichen Vorgehensweise in der
Produktionsforschung und ist kein Anzeichen fir deren
Praxisferne. Vielmehr ist die Tatsache, daB die Autoren
dieser Druckschriften aus der Industrieforschung stammen,
ein Zeichen dafir, daB alle Untersuchungen von Beginn an
im Hinblick auf eine Umsetzung in die industrielle Praxis
erfolgten.

Somit geht auch der eine unzulassige mosaikartige
Ruckschau betreffende Einwand der Beschwerdegegnerin
fehl.

Vor dem Prioritatstag des Streitpatents stand der Fachwelt
somit unter anderem folgendes Hintergrundwissen zur

Verfugung:

Eine der Hauptanwendungen aller Verfahren, die ein
gesteuertes Abkuhlen von Walzdraht aus der Schmel:ze
erlauben, und damit auch des Stelmor-Verfahrens, ist es,
in dem warmgewalzten Draht einen weichen Gefugezustand
einzustellen, der es erlaubt, den Draht ohne weitere
Warmebehandlung, durch Kaltverformung, z. B. durch Ziehen
oder Stauchen, in die gewunschte Zielform zu bringen.

Bei Walzdraht aus den dafur gebrauchlichen Kohlenstoff-
stahlen, wie sie z. B. in Deutschland in DIN 17 140
(Druckschrift 11) definiert sind, gilt es, dabei ein
Gefuge einzustellen, daB ausschlieBlich aus Ferrit und
Perlit besteht und keine Anteile an Martensit und
Zwischenstufengefuge, wie Bainit, enthdlt. Es gilt also,
die Abkﬁhlungrso zu fuhren, daB sie im ZTU-Schaubild der
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jeweiligen Stahllegierung, unter Vermeidung der
sogenannten Bainitnase, unmittelbar in den Ferrit &
Perlit-Bereich fiihrt. Dabei ist die Abkuhlungsrate so
gering zu wahlen, daB vor Erreichen der Mg-Tmperatur kein
Restaustenit mehr vorhanden ist, um eine Martensitbildung
auszuschlieBen (vgl. z. B. Druckschrift (9), Figur 1).

Zum prasenten Hintergrundwissen des Fachmannes gehort
auch, daB ein Gefiuge eine umso geringere Festigkeit hat,
also umso weicher ist, je gréber sein Korn ist. Ferner ist
es allgemein bekannt, daB das Ferritkorn umso grober ist,
je gréber das Austenitkorn war, aus dem es entstanden ist
(vgl. z. B. Druckschrift (B5), Seite 160, linke Spalte,
oder Druckschrift (7), Seite 511, 3. Absatz). Die GrdBe
des Austenitkorns ist jedoch unter anderem abhangig von
der Rekristallisationsdauer, wahrend der das austenitische
warmverformte Gefuge nach dem Warmverformen im
Austenitbereich verweilt, bevor es sich umwandelt.

Eine hohe Ausfiachertemperatur, und das dadurch erzielte
grobe Austenitkorn wird jedoch mit dem Nachteil erkauft,
daB der Austenit stabilisiert wird, 4. h. daB die
Umwandlung in Ferrit/Perlit trager verlauft (vgl. (7),
Seite 511, dritter Absatz, letzter Satz). Ferner kann sich
dadurch die kritische Abkihlungsgeschwindigkeit fuar die
Martensitbildung verandern ((6), der die Seiten 207 und
208 verbindende Absatz).

Neuheit

Keine der im Verfahren genannten Druckschriften offenbart
eindeutig und unmittelbar die Gesamtkombination der
Merkmale der unabhdngigen Anspruche 1 und 2 nach dem
Hauptantrag, bzw. des Anspruchs 1 nach dem Hilfsantrag.
Der Gegenstand dieser Anspruche ist somit, von allen

Parteien unbestritten, neu.

ceif e
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Nachstkommender Stand der Technik

Die Kammer geht von der Druckschrift (B6) als dem Stand
der Technik aus, der den Gegenstanden der Anspruche 1 und
2 nach dem Hauptantrag bzw. des Anspruchs 1 nach dem
Hilfsantrag am niachsten kommt.

Diese Druckschrift offenbart ein Verfahren zur Herstellung
von Walzdraht mit guter Kaltverformbarkeit (vgl. Seite 47,
‘Paragraph "Low carbon steel", und Seite 48, Figur 5), bei
dem ein Walzdraht aus einem Stahl mit einer Zusammen-
setzung nach den US-Normen 1006 oder 1010 sowohl der
Abkuihlung nach dem Standard Stelmor Verfahren als auch der
verzogerten Abkihlung nach dem Retarded Stelmor Verfahren

unterworfen wird.

Daruber hinaus ist es aus (B6) bekannt, daf Walzdraht aus
Stdhlen mit mittlerem Kohlenstoffgehalt zur Herstellung
von (kaltgestauchten) Befestigungselementen eingesetzt
wird (Seiten 47/48, Paragraph "Medium carbon steel").
Dabei ist die Zugfestigkeit 10 bis 15 % niedriger bei
einem Walzdraht, der der verzdgerten Abkihlung nach dem
Retarded Stelmor Verfahren unterworfen wurde, als bei
einem der auf einer Standard Stelmor Linie behandelt

wurde.

Wwahrend die Abkithlungsgeschwindigkeiten bei dem Standard
Stelmor Verfahren, angewandt auf einen 5,5 mm starken
Walzdraht, zwischen 4,4 bis 10 °C/s wahlbar sind

(Seite 46, linke Spalte, 4. Absatz), ist bei der
verzogerten Version dieses Verfahrens fur diese
Drahtstarke die Geschwindigkeit auch zwischen 1,1 und
4,4 °C/s einstellbar (Seite 46, linke Spalte, 5. Absatz).
Aus Figur 5 ist ersichtlich, daR die niedrigeren
Abkuhlungsgeschwindigkeiten des Retarded Stelmor
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Verfahrens bei diesen niedrig gekohlten Stadhlen zu einer
niedrigeren Festigkeit, also einem weicheren Material,
fuhren. Die Ausfachertemperaturen reichen von 760 bis
955 °C, wobei die niedrig gekohlten Stadhle ublicherweise
bei den héheren Temperaturen ausgefdchert werden.

Die Kammer sieht sich veranlaBft darauf hinzuweisen, dag
die im Absatz "Summary" aufgelisteten Vorteile eine
nebengeordnete Aufzahlung von durch das Retarded Stelmor
Verfahren produzierbaren Eigenschaftskombinationen
darstellen. Die Einstellung eines feinkdérnigen, festen
Gefuges ist somit nur eine dieser Méglichkeiten, die
Schaffung eines grobkdérnigen, weichen Gefliges eine

andere.
4. Aufgabe und Unterschied zum nachsten Stand der Technik
4.1 Es ist von der Beschwerdegegnerin unbestritten, daB die

Stahlzusammensetzungen nach den allgemein bekannten US-
Normen 1006 und 1010 unter die in Anspruch 1 nach dem
Hauptantrag angegebenen Stahlzusammensetzungen fallen.
Somit wird der Fachmann, der aus niedrig gekohlten Stdhlen
einen Walzdraht mit méglichst hoher Kaltverformbarkeit
herstellen will, den warmgewalzten Draht im oberen Teil
des Temperaturbereichs von 760 bis 955 °C, also z. B. bei
900 bis 955 °C, ausfachern und anschlieBend mit einer in
dem Bereich von 4,4 bis 1,1 °C/s gewahlten Abkuhlungs-
geschwindigkeit abkihlen. Die Ausfachertemperaturen von
Stahllegierungen mit hoher Hartbarkeit sind demgegenuber
tendenziell niedriger anzuordnen.

4.2 Die Druckschrift (B6) ist ein zusammenfassender

Fachbericht, in dem naturgemdf viele dem allgemeinen
Fachwissen zuzurechnende Detailangaben fehlen.

01624 ceif e
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Ausgehend von (B6) stellt sich somit die Aufgabe, diese
Erganzungen zu einem vollstadndigen Verfahren vorzunehmen.

Der Gegenstand des Anspruchs 1 nach dem Hauptantrag
unterscheidet sich somit von diesem Stand der Technik
durch die Angaben, das

- die Endwalztemperatur im Bereich von 950 bis 1100 °C
gewahlt werden soll und das

- die verzégerte Abkuhlung bis in den Temperaturbereich
von 200 bis 350 °C gefihrt werden soll.

Der Anspruch 2 nach dem Hauptantrag, und der damit .
identische Anspruch 1 nach dem Hilfsantrag, enthilt unter
anderem die Angabe, daB die unteren Grenzen fiur die
Gehalte von Chrom, Nickel, Molybdadn und Vanadium jeweils
0,001 Gew.-% sein sollen. Diese Untergrenze ist damit in
einer GroBenordnung angesiedelt, in der diese Elemente zu
den in Stahlen dieser Art ublichen Verunreinigungen
zahlen. Dies gilt insbesondere dann, wenn der Stahl unter
Schrottzugabe erschmolzen wurde. Somit ist der Anspruch
dahingehend auszulegen, daB die Elemente Chrom, Nickel,
Molybdan und Vanadium als Wahlkomponenten anzusehen sind.
Diese Interpretation ist auch durch das diesen Anspruch
betreffende Beispiel 2 der Beschreibung gestitzt, da die
dort behandelte Legierung diese Elemente nicht enthalt.

- Der Gegenstand dieses Anspruchs unterscheidet sich somit

von dem nachstkommenden Stand der Technik durch die

Angaben, dag

- der niedrig bis mittel kohlenstoffhaltige Stahl
.0,0001 bis 0,045 Gew.-% Bor enthalt;
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- die Endwalztemperatur im Temperaturbereich von 950
bis 1100 °Cc und

- die verzdégerte Abkihlung mit etwa 4 °C/s bis auf
Temperaturen von <300 °C erfolgen soll.

Die in den Punkten 4.3. und 4.4. aufgefihrten
unterscheidenden Angaben lésen die in Punkt 4.2

dargestellte Aufgabe.

Exrfinderische Tatigkeit

Unter Punkt 4.1. ist naher ausgefihrt, daB die Druck-
schrift (B6) die Lehre vermittelt, daB weiche, also besser
kaltverformbare Giuten bei Walzdraht aus niedrig kohlen-
stoffhaltigem Stahl dann erzielt werden, wenn der
Walzdraht bei etwa 900 bis 955 °C ausgefachert wird. Bei
den uUblichen Stelmor-Anlagen wird der Walzdraht zwischen
dem letzten Walzgerist und dem Legekopf einer mehr oder
weniger intensiven Wasserkiuhlung unterworfen ((B6),

Seite 46, linke Spalte, dritter Absatz; (B4), Seite 676,
Figur 1; (6), Seite 208, Figur 5). Je nach Intensitat
dieser Wasserkiihlung ergibt sich zwangslaufig zwischen dem
letzten Walzgerist und dem Legekopf ein Temperaturabfall
von mindestens 50 °C (vgl. (B4), Seite 678, Tafel 1II,
Differenz zwischen den Pyrometern A und B; (6), Seite 208.
Figur 5). Somit implizieren Ausfachertemperaturen von 900
bis 955 °C Endwalztemperaturen, die mindestens 50 °C
héher, also im Rahmen der in den Patentansprichen des
Streitpatents angegebenen Temperaturbereiche liegen.

Aufgrund des unter Punkt 2.2. dargestellten allgemeinen
Hintergrundwissens weif der Fachmann, daB die hohe

Legetemperatur zu einem gréberen Austenitkorn fihrt, das
sich wiederum in ein grobes und damit weiches Ferritkorn

umwandelt. Er weiB aber auch, daB er deshalb mit einem
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verzégerten Umwandlungsverhalten rechnen muf und damit die
Gefahr der Bainit- und oder Martensitbildung droht. Er
wird deshalb die Abkihlungsgeschwindigkeit und die
Endtemperatur der verzogerten Abkuhlung in dem vom Stelmor
Verfahren bereitgestellten Rahmen so wahlen, daB die
Bildung dieser beiden Phasen ausgeschlossen ist und die
Einhaltung dieser Bedingung jeweils am Produkt dberprifen.
Dieses routinemafige und zielgerichtete Vorgehen fihrt den
Fachmann zwangsldufig zu den im den unabhangigen

.Ansprﬁchen des Streitpatents angegebenen Raten und

Endtemperaturen fur die verzdgerte Abkihlung.

Die Kammer kann in dem Hinweis in der Druckschrift (6),
Seite 208, rechte Spalte, letzter Absatz, daB eine
niedrige Abkihlungsrate zwar wiunschenswert sei, um ein
weiches Gefuge zu erzielen, jedoch nicht winschenswert vom
Standpunkte dessen, der bestrebt sei, die Zunderbildung zu
reduéieren, kein generelles Vorurteil gegen die in

Punkt 5.1. dargestellte zielgerichtete Vorgehensweise
erblicken. Der Fachmann wird vielmehr dann die durch
Zunderbildung bedingten Materialverluste in Kauf nehmen,
wenn die gleichzeitig erzielten Vorteile diesen Nachteil
uberwiegen.

Aus der Druckschrift (B7), Seite 14, eingeruckter

Punkt 2., ist es jedoch bekannt, daB relative hohe
Zunderanteile nach ihrer Entfernung eine rauhe Ober-
flachenstruktur hinterlassen, die die Schmiermittel-
aufnahme und damit die Ziehbarkeit verbessern. Genau das
ist aber ein Vorteil, der erkennbar die angestrebte

Verbesserung der Ziehfahigkeit fordert.
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Da somit der Fachmann, ausgehend von der Druck-

schrift (B6), durch zielgerichtetes fachmannisches Handeln
zum Gegenstand des Anspruchs 1 nach dem Hauptantrag
gelangt, beruht dieser nicht auf einer erfinderischen
Tatigkeit im Sinne von Artikel 56 EPU.

Der mit dem Verfahren nach Anspruch 2 gemaf Hauptantrag
bzw. Anspruch 1 gemaB Hilfsantrag hergestellte Warmdraht
soll insbesondere gute Kaltstaucheigenschaften besitzen,
dient also offensichtlich zur Herstellung von
Befestigungsselementen, wie Bolzen u. &, die nach
Erreichen der Endform ausgehdrtet werden.

Aus der Druckschrift (B6) ist es bekannt, daB8 Stahle mit
mittleren Kohlenstoffgehalten zur Herstellung von solchen
Befestigungselementen eingesetzt werden. Insbesondere die
borierten Versionen solcher Stahle, z. B. nach der US-
Norm 10B21 oder der britischen Norm BS 3111 (vgl. Druck-
schrift (5), Seite 70 bis Seite 72, zweiter Absatz) werden
aufgrund ihrer verbesserten Hartbarkeit bevorzugt. Die
Zusammensetzungen dieser Stahle fallen, von der
Beschwerdegegnerin unbestritten, unter die gemdsg

Anspruch 2 nach Hauptantrag zu behandelnden Zusammen-
setzungen. Bericksichtigt man den allgemein bekannten
Zusammenhang, daf die Hartbarkeit einer groben Gefluge-
ausbildung geringer ist als die einer feineren, so wird
der Fachmann, der eine gute Hartbarkeit des Endprodukts
anstrebt, tendenziell bei niedrigeren Temperaturen
ausfachern und mit hoéheren Raten abklihlen als dann, wenn
er ausschlieflich ein méglichst weiches Gefige mit hoher
Ziehfahigkeit anstrebt.

Auch hier ist die Wahl der speziellen Verfahrensparameter
das Ergebnis von routinemdBigen Erwagungen, die der
Fachmann aufgrund der angestrebten optimalen
Eigenschaftskambination des Endprodukts trifft.
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5.5 Der Gegenstand des Anspruchs 2 nach dem Hauptantrag, bzw.
des Anspruchs 1 nach dem Hilfsantrag, beruht deshalb
gleichfalls nicht auf einer erfinderischen Tatigkeit im
Sinne von Artikel 56 EPU.

6. Sowohl die Patentanspriche nach dem Hauptantrag als auch
nach dem Hilfsantrag erfiillen somit eine der Grund-
voraussetzungen fur eine patentfahige Erfindung gemas
Artikel 52 (1) EPU nicht.

Entscheidungsformel

Aus diesen Grunden wird entschieden:

1. Die angefochtene Entscheidung wird aufgehoben.
2. Das Patent wird widerrufen.
Der Geschaftsstellenbeamte: Der Vorsitzende:

S. Fabiani
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