
t 
WI 

I BESCHWERDEKANMERN BOARDS OF APPEAL OF 
DES EUROPAISCHEN 	THE EUROPEAN PATENT 
PATENTANTS 	 OFFICE 

CHAMBRES DE RECOURS 
DE L'OFFICE EUROPEEN 
DES BREVETS 

Interner Verteilerechlüseel: 
I I Veroffentlichung im AB1. 
I I An Vorsitzende und Mitglieder 
[Xl An Vorsitzende 

E N T S C H E I D U N G 
vom 26. Oktober 1994 

B.achwerde -Aktsnz.ichen: 

Anme ldenumme r: 

Veröffent 1 ichungexitunm.r: 

IPC: 

Verfahr.ns sprache: 

T 0502/91 - 3.2.2 

82810039.6 

0058135 

B23K 26/00 

Bezeichnung der Err indung: 
Z-bar quide apparatus and method of butt-welding 

Patent inhaber: 
ELPATRONIC AG 

Eineprechender: 
Thyssen Stahl AG 

Stichwort: 

Relevant. Rechtanormsn: 
EPU Art. 54(3), 56 

Schlagwort: 
"Erfinderische Tätigkeit (ja)" 

Zitiert. Entecheidungen: 
T 0229/85 

Orientierung..atz: 

E?A Frm 3030 10.93 



jo) 

Europäisches 	European 	 Office européen 
Patentamt 	 Patent Office 	des brevets 

Beschwerdekammern 	Boards of Appeal 	 Chambres de recours 

Aktonzichen: T 0502/91 - 3.2.2 

E N T S C H E I D U N G 
dar Techniachen Boschwerd.kaxer 3.2.2 

vom 26. Oktober 1994 

B.schw.rdafflhrer: 	 Thyssen Stahl AG 
(Einsprechender) 	 Kaiser-Wi1helm-Stra1e 100 

D-47166 Duisburg (DE) 

Vartreterz 	 Werner, Dietrich H., Dr.-Ing. 
Cohausz & Florack 
PatentanwAlte 
Postfach 33 02 29 
D-40435 Düsseldorf (De) 

Bsechw.rd.g.gn.rz 	 ELPATRONIC AG 
(Patentinhaber) 	 Baarerstrafe 112 

CH-6300 Zug (CH) 

Vertreter: 	 Menges, Roif, Dipl.-Ing. 
Ackxnann & Menges 
Patentanwàlte 
Postfach 14 04 31 
D-80454 München (DE) 

ng.focht.ne  Entsch.idung: 	Zwiachen.ntch.idung dcx Einspruchgabteilung 
des Europäiach.n Patentaints vom 3. Mai 1991 
fiber die Aufrecht.rhaltung des europäischen 
Patents Nx. 0 058 135 in geändertem Tjmfang. 

zueaeneetzung der Xaer: 

Voraitzender: 	H. J. Seidenschwarz 
Mitgli.d.r: 	M. G. Noel 

J. Van Moer 



-1- 	 T 0502/91 

Sachverhalt und Axiträge 

I. 	Das europaische Patent Nr. 0 058 135 wurde am 

12. November 1986 erteilt. 

II. 	Nachdem gegen die Erteilung Einspruch eingelegt worden 

war, entschied die Einspruchsabteilung am 3. Mai 1991, 

das Patent in gendertem Umfang aufrechtzuerhalten. 

Sie hat folgende :Entgegenhaltungen berUcksichtigt: 

US--A-3 517 158 

US-A-3 325 623 

EP-Bl-  0 040 234. 

III. Der geänderte Anspruch 1 (Verfahren) und der Anspruch 7 

(Vorri chtung) geniag dein erteilten Patent lauten wie 

folgt: 

11 1. A method of continuously butt-welding the edges of a 

stream of discrete sheets (16) comprising the steps of: 

urging the edges into vertically spaced, non-

overlapping and substantially aligned relationship 

with respect to each other, 

continuously moving said sheets substantially in 

direction of their edges, thereby converging said 

edges vertically towards each other until they are 

brought into abutting edge to edge relationship at 

a predetermined area (W) in which area (W) 

substantially no pressure urges the edges to be 

butt-welded together, 

welding said edges in said abutting relationship 

at said area." 
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Die Buchstaben (a), (b) und (C) hat die Kammer 

hinzugefugt, urn die Merkmalsanalyse zu erleichtern. 

"7. A Z-Bar apparatus f or guiding the edges of sheet 

material towards a discharge end thereof into 

substantially intimate abutting edge-to-edge relationship 

with each other comprising an elongated guide member (24, 

25, 26, 27, 28) with a first and a second channel (46, 

47), said first and second channels (46, 47) being of a 

size to slidably receive and guide said edges of sheet 

material (16), each of said channels having substantially 

sharp corners at its bottom, the bottom portions of said 

channels being vertically aligned at least along a part 

of their length towards said end, at least one of said 

channels (47, 46) tapering relative to the other along at 

least a part of its length towards said end so that said 

channels progressively converge vertically relative to 

one another along said part whereby said edges are 

brouht into substantially intimate butt-contact with one 

another at said welding zone (W) ." 

Die BeschwerdefQhrerin (Einsprechende) legte am 

4. Juli 1991 gegen die Zwischenentscheidung Beschwerde 

em. Sie entrichtete die Beschwerdegebuhr fristgerecht 

und reichte die BegrQndung - ebenfalls fristgerecht - 

em. 

Am 26. Oktober 1994 f and eine rnQndliche Verhandlung 

statt. 

1. Die Beschwerdeführerin trug vor - wie bereits in 

ihrem Beschwerdeschriftsatz - in den Entgegen-

haitungen (1) und (2) sei ein Stofschwei1verfahren 

of fenbart, bei dem die Bander Kante an Kante 

zusammengefUhrt und dann ohne Uberlappung verschwei1,t 

würden. Die Bander würden durch Rollen zur G1&ttung 

der Langskanten und seitlichen FQhrung gefQhrt, die 
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praktisch ohne Druck arbeiteten, so dag sie der Z-

formigen Schienenanordnung entsprechend dern 

angegriffenen Patent weitgehend entsprächen. 

Da die Merkrnale des Anspruchs 1 und die durch 

unbestirnmte Begriffe wie "substantially" eingefUhrte 

Relativierung funktioneller Art seien, unterscheide 

sich der Gegenstand des Anspruchs 1 nicht nennenswert 

vorn Stand der Technik, sondern ergebe sich daraus in 

naheliegender Weise. 

2. Die Beschwerdegegnerin (Patentinhaberin) erwiderte, 

die in den Entgegenhaltungen (1) und (2) 

beschriebenen Schweifverfahren unterschieden sich 

insofern grundlegend von dent patentgernen Verfahren, 

als es sich dort urn ein kontinuierliches Schwei1en 

durch Verscbrnieden der Lngskanten handle, bei dent 

die Drücke, die in senkrechter Richtung zurn 

Zusarnrneriquetschen der zu verschweii!enden Langskanten 

und seitlich zur FUhrung auf die zu verschweifenden 

Bander ausgeubt wQrden, zurn Verschrnelzen der 

Lngskanten unbedingt notwendig seien. 

In dent erfindungsgemEen Verfahren hingegen Ube die 

Z-forrnige Schienenanordnung zur FUhrung und 

Ausrichtung der Lngskanten keinen Andruck auf die 

betreffenden Lngskanten aus, und der eigentliche 

Schweiivorgang finde nach dent Ausrichten statt. Diese 

Merkrnale würden daher nicht vorn Stand der Technik 

nahegelegt. 

VI. 	Die Beschwerdeführerifl beantragte die Aufhebung der 

angefochtenen Entscheidung und den Widerruf des 

europäischen Patents. 

Die Beschwerdegegflerifl beantragte die Zurückweisung der 

Beschwerde. 

0085 .D 
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Ent scheidungsgrunde 

Die Beschwerde ist zu1ssig 

Auslegung des Anspruchs 1 

Zwar ist mangeinde Kiarheit kein Einspruchsgrund, jedoch 

muf, die Kammer in den Fallen, in denen die Kiarheit des 

Gegenstands eines Anspruchs für semen Vergleich mit 

einem Stand der Technik notwendig ist, die Beschreibung 

der Erfindung zur Auslegung des Anspruchs heranziehen. 	40 

Das SchweiIverfahren nach Anspruch 1 umfat im 

wesentlichen die drei mit (a) bis (c) bezeichneten 

Schritte. 

Nachdem die Metailtafel (16) durch die Rollen (18) in 

eine zylindrische Form gebracht worden ist (Abb. 1), 

werden durch den Verfahrensschritt (a) die Langskanten 

der Metailtafel in den FQhrungskanalen (46, 47) der Z-

fOrrnigen Schienenanordnung aufeinander zugeführt, so daf 

die Langskanten einen senkrechten Abstand zueinander 

haben, aber sich nicht Qberlappen, wie aus der 

Abbildung 3 (vgl. Patentschrift: Spalte 10, Zeilen 39 - 

44 und Anspruch 7 der ursprunglichen Anmeldung) 

hervorgeht. Die Eodenabschnitte der Fuhrungskanale sind 

in senkrechter Richtung zueinander ausgerichtet, da der 

zentrale Bereich (29) der Z-fOrmigen Schienenanordnung 

Uber deren ganzen Lange praktisch keine horizontale 

Ausdehnung besitzt (vgl. Spalte 7, Zeilen 39 - 42) 

Durch den Verfahrensschritt (b) werden die Langskanten 

der Metailtafel kontinuierlich zusammengefQhrt, bis sie 

auf gleicher HOhe, d. h. in gegenseitiger Anlage liegen, 

was jedoch ohne Druck geschieht. Dies wird dadurch 

erzielt, daJS einer der zum FQhren der Langskanten vom 
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eingangsseitigen Ende (19) zum ausgangsseitigen Ende (20) 

der Z-fOrmigen Schienenanordnung vorgesehenen Fuhrungs-

kanäle geneigt zum anderen Fuhrungskanal hin verläuft, so 

daZ die senkrechte Ausdehnung des zentralen Bereichs (29) 

der Z-fOrmigen Schienenanordnung kontinuierlich bis auf 

Null (an dern Punkt 29 1 ) abnimmt (vgl. Abb. 4 und 5; 

Spalte 7, Zeile 64 - Spalte 8, Zeile 29) 

Am ausgangsseitigen Ende der Z-fOrrnigen Schienenanordnung 

verlauf en die FQhrungskanàle auf gleicher Ebene und 

bilden den Ausgangskanal (60). Die Langskanten befinden 

sich nun auf gleicher HOhe und liegen ohne Druck 

aneinander an ("into abutting edge to edge relationship), 

da die FUhrungskanale weiterhin auf gleicher HOhe 

verlauf en, ohne zu uberlappen (vgl. Spalte 10, Zeile 45 

bis Spalte 11, Zeile 15). Obwohl durch den Ausdruck 

"substantially no pressure" in dem Merkmal (b) em 

gewisser Zweifel darüber aufkoxnmen kOnnte, ob auf die 

LAngskanten'ein Druck ausgeubt wird, ist es aufgrund der 

Beschreibung klar, dais die Lngskanten bis zur 

SchweiJzone W am ausgangsseitigen Ende der Z-formigen 

Schienenanordnung ihre Lage zueinander beibehalten. 

Soilte ansch1ieend ein Druck zwischen den in 

gegenseitiger Anlage gebrachten Langskanten auftreten, so 

rührt dieser von der Ausdehnung des Materials her, die 

durch die in der Schweifzone vorn Laserstrahl zugefuhrte 

Wrme bedingt ist (vgl. Spalte 2, Zeilen 38 - 43) 

Der Verfahrensschritt (C) besteht in dern eigentlichen 

Schweiivorgang in der Schweiizone W. Aus den obigen 

Ausführungen geht hervor, dag die Wãrme erst zugefQhrt 

wird, nachdem die Längskanten in gegenseitige Anlage 

gebracht sind (vgl. Spalte 8, Zeilen 23 - 29) . Urn das 

Verfahren zum kontinuierlichen Schweiien nach Anspruch 1 

) 
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beurteilen und mit dem Stand der Technik vergleichen zu 

kOnnen, mug daher auch die Reihenfolge der drei 

obengenannten Verfahrensschritte berucksichtigt werden. 

	

3. 	Neuheit der Gegenstande der Ansprüche 1 und 7 

	

3.1 	Die Entgegenhaltung (2) beschreibt ein Stoschweig- 

verfahren ("edge butt welding"), in dern zwei Metall-

bander, die in einem senkrechten Abstand zueinander 

gefUhrt werden, einander angenahert und zusarnmengefQhrt 

werden, wobei beim letzteren eine leichte Uberlappung 

("slight overhang) im Bereich der Langskanten 

eingehalten wird. Dann werden die Langskanten unter dem 

Druck seitlicher Rollen ("forging rolls 34, 36 11 ) in 

gleitenden Kontakt miteinander gebracht. Da die 

Langskanten vorher auf ihre Schrnelztemperatur erwarmt 

worden waren (Spalte 5, Zeilen 52 - 62), wird beim 

Aneinandergleiten der Langskanten unter Druck eine 

Schweiinaht durch Schmieden erzielt. Die Schweiinaht wird 

anschlieend durch Druckrollen glattgewalzt ("compression 

rolls 46, 48 11 ) ( vgl. Abb. 5 und 6 und Spalte 6, Zeile 65 

bis Spalte 7, Zeile 16; Spalte 8, Zeilen 5 - 18) 

In derEntgegenhaltung (2) wird pr&zisiert, dag es sich 

bei dem beschriebenen Schweigverfahren nicht urn em 

Uber1appungsschwei1verfahren handelt, in dem die sich 

uberlappenden Langskanten zusamrnengedrQckt werden, 

sondern urn ein echtes Stoischweiiverfahren, bei dem die 

Langskanten auf gleicher HOhe liegen (vgl. Spalte 7, 

Zeilen 8 - 16 und Zeilen 58 - 65) . Die anfangliche 

Uberlappung ist nur vorubergehend und betragt nur das 

0,5 - ifache der Banddicke, urn eine brauchbare 

Schweignaht zu erzielen (vgl. Spalte 7, Zeile 70 bis 

Spalte 8, Zeile 4) 
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Die Karnmer ist der Auffassung, daff, das in der 

Entgegenhaltung (2) beschriebene Schwei1verfahren von 

seinem Ergebnis, d. h. vom Endprodukt, her zwar als 

Stof!schweif,verfahren bezeichnet werden kann, eigentlich 

aber mehr einem Uber1appungsschweiEverfahren gleicht, 

wenn man den Verfahrensablauf und die Lage der 

Lngskanten zueinander berQcksichtigt, die diese bis zur 

ZufQhrung der für das Verschweifen erforderlichen Wärme 

einnebinen. 

Das Verfahren nach Anspruch 1 unterscheidet sich von 

demjenigen der Entgegenhaltung (2) in folgender Hinsicht: 

- 	die Lngskanten einer einzelnen Tafel sind in einem 

senkrechten Abstand zueinander ausgerichtet und 

werden einander angenhert, ohne sich zu Uberlappen; 

- 	das Zusammenfuhren der Lãngskanten bis zur 

gegenseitigen Anlage erfolgt ohne •Druck; 

- 	die Wàrrnezufuhr erfolgt, nachdem die Langskanten in 

der gleichen Ebene liegen. 

3.2 	Die Entgegenhaltung (1) beschreibt eine Verbesserung des 

Schweiiverfahrens nach der Entgegenhaltung (2), auf das 

sich die Entgegenhaltung (1) bezieht (vgl. Spalte 1, 

Zeile 15). Es handelt sich deinnach urn ein Schweig-

verfahren gleichen Prinzips, d. h. ein Sto1schwei-

verfahren, bei dem die vorher auf Schrnelztemperatur 

erwrmten Lãngskanten von zwei miteinander zu 

verbindenden Meta11bndern aneinander entlanggleiten 

(vgl. Spalte 2, Zeilen 22 - 26 und Spalte 7, Zeilen 32 - 

42) 

Auch wenn in der Entgegenhaltung (1) ausdrUcklich gesagt 

wird, dag auf die Meta11b.nder kein "nennenswerter 

seitlicher Druck in Richtung einer Uberlappung ausgeubt 
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wird (vgl. Spalte 1, Zeilen 57 - 60), so heift dies 

nicht, dag nicht doch eine anfngliche Uberlappung und 

ein seitlicher Druck vorhanden sind. Dieser Druck ist 

nãsnlich zurn Verschrnelzen der Langskanten miteinander 

nOtig und ergibt sich aus dein Aneinandergleiten der 

Metallbãnder, wãhrend diese durch die seitlichen 

Fuhrungsrollen in leichter Uberlappung gehalten werden 

("guide and restraining rolls 121, 122"). Die BeifQgung 

"nicht nennenswert" besagt nur, dais, der von den 

seitlichen Rollen tatsachlich ausgeubte Druck sehr 

schwach ist. Wenn die Lngskanten beirn scherenartigen 

Zusarnrnenführen aneinander "entlangquetschen", wie dies in 

den Abbildungen 5 und 6 d.er Entgegenhaltung (2) gezeigt 

wird, ergibt sich durch den Gegendruck der Fuhrungsrollen 

jedoch zwangs1ufig ein gewisser Druck auf die zu 

verschweiienden Lángskanten, da diese einander nicht 

ausweichen kOnnen. 

Eine der Verbesserüngen nach der Entgegenhaltung (1) 

besteht gerade darin, dais der Abstand zwischen den 

seitlichen FQhrungsrollen (121, 122) genau eingestellt 

werden kann, urn dadurch den maxirnalen Wirkungsgrad beim 

Aneinandergleiten der Langskanten und des daraus 

resultierenden Verschwei1,ens zu erhalten (vgl. Spalte 7, 

Zeilen 50 - 54) . Dies koinmt einer Einstellung der 

anfnglichen Uberlappungsbreite und darnit des Drucks 

gleich, der whrend des spteren scherenartigen 

ZusarnrnenfUhrens der zu verschwei1,enden L&ngskanten 

ausgeQbt wird. 

Infolgedessen weist das Verfahren nach Anspruch 1 

gegenuber dem in der Entgegenhaltung (1) beschriebenen 

Verfahren dieselben wesentlichen Unterschiede auf, wie 

gegenUber dem Verfahren nach der obengenannten 

Entgegenhaltung (2). 

' I  
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3.3 	Gegenstand des angegriffenen Patents ist eine 

Verbesserung der in der Entgegenhaltung (3) beschriebenen 

Erfindung. Die in der ursprQnglichen Anrneldung dieses 

Patents erw.hnte US-Anrneldung (vgl. Seite 1, 

zweiter Absatz) ist auch die Prioritatsanmeldung der 

Entgegenhaltung (3). 

Wie aus der EinfUhrung des angegriffenen Patents (vgl. 

Spalte 2, Zeilen 19 bis 37) hervorgeht, handelt es sich 

bei der Entgegenhaltung (3) urn ein &lteres europaisches 

Patent, dessen Anineldung in der ursprUnglich 

e±ngereichten Fassung erst nach dem Prioritätstag des 

angegriffenen Patents verOffentlicht worden ist. Somit 

gilt dieses ãltere Patent gemA9 Artikel 54 (3) EPU als 

ein Stand der Technik, der dem angegriffenen Patent nur 

neuheitsschdlich entgegenstehen kann. 

In der Entgegenhaltung (3) wird ein Verfahren zurn 

Sto1schweifen beschrieben, bei dern die Langskanten eines 

Tafelmaterials innerhaib in senkrechter Richtung 

gegeneinander versetzter Fuhrungskan&len mit einer 

gewissen Uberlappung zusaxnrnengepreft werden. Whrend die 

Langskanten entlang einer Z-formigen Schienenanordnung 

vorwàrts bewegt werden, werden die Lngskanten 

aufeinander zugefuhrt, wobei sie aber weiterhin uberlappt 

bleiben. Dann werden die Lngskanten gegen den Druck von 

Führungsrollen auseinandergespreizt, bis sie Stog an Sto1 

liegen, urn dann in dieser Stellung verschweiit zu werden 

(vgl. Spalte 9, Zeile 50 bis Spalte 10, Zeile 4) 

Das in der Entgegenhaltung (3) beschriebene Verfahren 

unterscheidet sich deinnach von dern beanspruchten 

Verfahren, als sich die Lngskanten wàhrend der gesamten 

vorwartsbewegung uberlappen, also nicht senkrecht 
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zueinander ausgerichtet sind, und - nachdern sie Stog an 

Stog liegen - einern Druck ausgesetzt werden, der sich 

durch das gewaitsame Auseinanderspreizen der Langskanten 

ergibt. 

Die Varrichtung gemaf, dem Anspruch 7, deren Patentfahig-

keit im Beschwerdeverfahren nicht bestritten warden ist, 

unterscheidet sich van der Varrichtung nach der 

Entgegenhaltung (3), die aufgrund ihrer Z-fOrrnigen 

Schienenanordnung mit dem Gegenstand des Anspruchs 7 die 

grO1te Ahnlichkeit aufweist, schon allein dadurch, da 

bei ihr die Badenabschnitte der FQhrungskanale senkrecht 

zueinander ausgerichtet sind, wogegen diese sich bei der 

Varrichtung nach der Entgegenhaltung (3) Uberlappen (vgl. 

angegriffenes Patent: Figuren 3, 4, 9 und 10; 

Entgegenhaltung (3): Figuren 4, 5 und 6). 

	

3.4 	Da keine der angefQhrten Entgegenhaltung einen Gegenstand 

mit alien Merkmalen der AnsprQche 1 und 7 affenbart, sind 

deren Gegenstnde neu irn Sinne des Artikeis 54 (1) EPU. 

	

4. 	Aufgabe und LOsung 

Entsprechend der Aufgabensteliung, wie diese in der 

Einleitung der Beschreibung des angegriffenen Patents 

angegeben ist, (vgl. Spaite 2, Zeilen 38 - 43) sail mit 

der Erfindung ein Sta1schweiverfahren verwirklicht 

werden, bei dem zu verschweiende Langskanten praktisch 

ahne Druck in gegenseitige Aniage gebracht werden. Die sa 

farmulierte Aufgabe enthált bereits ein wesentliches Teil 

der spteren LOsung, wie ein Vergleich mit dern 

Merkinai (b) •des Anspruchs 1 zeigt. Die technische Aufgabe 

einer Erfindung muZ jedach sa farmuliert werden, dag sie 

keinen LOsungsansatz enthlt (vgl. T 229/85, AB1. 

EPA 1987, 237) 

0085.D 
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GegenQber dem Schweiiverfahren nach der Entgegen-

haltung (3), bei dem sich - wie in der ursprQnglichen 

Arimeldung ausgefQhrt ist (vgl. Seite 2, Zeilen 11 - 14) - 

der durch das Auseinanderspreizen der Lãngskanten 

bedingte Abstand nur schwer kontrollieren 1äit, besteht 

die der Erfindung zugrunde liegende technische Aufgabe 

darin, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu 

verwirklichen, die insbesondere im Fall von Tafeln 

geringer Dicke ein kontinuierliches Stof.verschwei,en bei 

hoher Geschwindigkeit und gleichzeitiger genauer FQhrung 

der zu verschweii,enden Langskanten erinOglichen (vgl. 

Spalte 3, .Zeilen 5 - 19; Spalte 4, Zeile 62 bis Spalte 5, 

Zeile 2; Spalte 10, Zeilen 4 - 11) 

Diese Aufgabe wird durch die Verfahrensschritte nach dem 

Anspruch 1 und durch die Vorrichtungsmerkmale nach dem 

Anspruch 7 gelOst. 

5. 	Erfinderische Tátigkeit 

Der Fachmann, der die oben 'genannte technische Aufgabe 

losen will, kann den Lehren der Entgegenhaltungen (1) und 

(2) nichts entnehmen, was ihn zu der beanspruchten LOsung 

fQhren würde, da diese Entgegenhaltungen Verfahren 

of fenbaren, die mit der Uberlappungstechnik arbeiten, bei 

der die Schweinaht unter Druck durch Schmieden erzeugt 

wird, da hier die Lngskanten aneinander gepreE,t werden. 

Der Fachmann weig seit langern, daE jeder Druck auf die zu 

verschweienden Lngskanten verinieden werden soilte, da 

dieser einen Schmiedevorgang auslOst, was insbesondere im 

Fall bei Tafein geringer Dicke zu unbefriedigenden 

Ergebnissen beim Schweiien fQhrt (vgl. Beschreibung des 

angegriffenen Patents: Spalte 1, Zeilen 9 - 24 und 40 - 

59). Er wird daher die in den Entgegenhaltungen (1) und 

(2) of fenbarte nachteilige Technik zur Losung der Aufgabe 

nicht in Betracht ziehen. 
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Aber selbst wenn er die bekannte Lehre herangezogen 

htte, htte er darin keinen 1-linweis gefunden, die 

Lãngskanten von Tafeln geringer Dicke aus in senkrechter 

Richtung ubereinanderliegenden Ebenen ohne Uberlappung 

aneinander heranzufQhren und ohne Druck bei der 

gegenseitigen Anlage in die 5chweiiposition zu bringen, 

urn sie sch1iei1ich unter Wrmezuuhr zu verschweii,en, wie 

es den Verfahrensschritten gemag den Merkmalen (a) bis 

(C) des geltenden Anspruchs 1 entsprechen wUrde. Die in 

den Entgegenhaltungen (1) und (2) beschriebenen Verfahren 

hàtten ibm vielmehr nahegelegt, die Langskanten mit einer 

leichten tber1appung aneinander heranzufQhren, sic dann 

zunachst auf Scbmelztemperatur zu erw.rmen und 

sch1ie11ich whrend des letzten Ausrichtvorgangs zu 

verschweiff,en. Diese ungeeigneten Anregungen stehen 

eindeutig irn Widerspruch zu dem durch das angegriffene 

Patent verfolgte Ziel und unterscheiden sich von dem 

Verfahren nach dem geltenden Anspruch 1 nicht nur durch 

die Verfahrensweise 4  sondern auch durch die Reihenfolge 

der Verfahrensschritte. Der Gegenstand des Anspruchs 1 

kann demnach gar nicht durch den Stand der Technik 

nahegelegt werden. 

Dies gilt auch für den Gegenstand des Anspruchs 7, da 

Vorrichtungen nach den Entgegenhaltungen (1) und (2) eine 

Z-fOrmige Schienenanordnung mit einem Aufbau entsprechend 

dem Anspruch 7 Qberhaupt nicht aufweisen. 

5. 	Der Gegenstand der unabhngigen Ansprüche 1 und 7 beruht 

somit auf einer erfinderischen Tatigkeit, so dag das 

Patent in geandertem Umfang gemaZ der Entscheidung der 

Einspruchsabteilung aufrechtzuerhalten war. 
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Der Geschftsste11enbearnte: Der Vorsitzende: 
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EntscheiduflgsfOrmel 

AUS diesen Gründen wird entschieden: 

Die Beschwerde wird zurUckgewiesen. 
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