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Sachverhalt und Antrige

IT.
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Das europdische Patent Nr. 0 504 723, filir das die
Prioritédt zweier Voranmeldungen vom 16. Mirz 1991 und
28. Februar 1992 beansprucht wurde, wurde auf die
Patentanmeldung 92 104 159.6 mit einem einzigen Anspruch

erteilt. Der erteilte Anspruch hat folgenden Wortlaut:

"Verfahren zur Herstellung von gasdurchlédssigen Netzen
aus Edelmetallen fir katalytische Prozesse, insbesondere
zur katalytischen Oxidation von Ammoniak, oder zur
Riickgewinnung der bei der katalytischen Ammoniak-
verbrennung sich verflichtigenden Platinmetalle durch
Stricken von Dré&hten aus Platin- oder Palladium-
legierungen auf Strickmaschinen, dadurch gekennzeichnet,
daff Drédhte aus Platin-Rhodium-Legierungen mit 4 bis

12 Gew.% Rhodium oder Dr&hte aus Platin-Palladium-
Rhodiumlegierungen mit 4 bis 12 Gew.% Palladium und
Rhodium oder Dré&hte aus Palladium-Nickel-Legierungen mit
2 bis 15 Gew.% Nickel oder Drdhte aus Palladium-Nickel-
Kupferlegierungen mit 2 bis 15 Gew.% Nickel und Kupfer
eingesetzt werden, die einen Durchmesser von 50 bis

120 um aufweisen, eine Zugfestigkeit von 900 bis

1050 N/mm?* und eine Dehnungsgrenze von 0,5 bis 3 %
besitzen missen, und daR Flachstrickmaschinen verwendet
werden deren Teilung zwischen 3,63 mm und 1,81 mm und

deren Maschenlédnge zwischen 2 und 6 mm liegt."

Gegen die Patenterteilung hat die Beschwerdegegnerin
(Einsprechende) wegen mangelnder Neuheit sowie
mangelnder erfinderischer T&dtigkeit Einspruch eingelegt.
Im Laufe des Einspruchsverfahrens hat sie auferdem einen
Einwand beziiglich der Ausfiihrbarkeit der Erfindung
erhoben. Zur Stitzung ihrer Vorbringen haben die

Parteien u. a. auf folgende Druckschriften verwiesen:
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D1: WO 92/02301

D2: EP-A-0 364 153

D8: Werkstoffbegriffe, H. Christen, 1964, Seite 223
D10: "Die Edelmetalle und ihre Legierungen", E. Rauh,

1940, Seiten 224 - 255

D11: Platinum Metals Rev., 1987, 31(2),
Seiten 74 - 89.

IIT. Die Einspruchsabteilung hat das Patent wegen mangelnder
Offenbarung widerrufen. In der Entscheidung wird
ausgefihrt, daf? die Angaben in der Patentschrift nicht
vollstédndig genug seien, um die Herstellung von Dr&hten
mit den beanspruchten Zugfestigkeits- und Dehnungs-
grenzewerten zu ermdglichen. Es sei fraglich, inwiefern
die in D8 angegebenen Festigkeitswerte fiir Weichstahl
direkt auf die gemdf Streitpatent zu verwendenden
Edelmetallegierungen iibertragbar seien. Aus D8 die
Erreichbarkeit auRergewdhnlich hoher Werte fiir spezielle
Edelmetallegierungen abzuleiten, scheine nicht im Rahmen
des iliblichen Fachwissens zu liegen. Die Information, daR
bei einem Verformungsgrad von ilber 80 % Zugfestigkeiten
von 900 bis 1050 N/mm’ erreichbar seien, sei aus dem
allgemeinen Fachwissen, wie es vom Patentinhaber

aufgezeigt wurde, nicht herleitbar.

Iv. Die Beschwerdefiihrerin hat gegen diese Entscheidung
Beschwerde erhoben und in der Beschwerdebegriindung die
zusdtzliche Druckschrift DODUCO-Datenbuch, 1974,

Seiten 64 - 69, (D12), genannt. Sie hat auferdem zwei
Gutachten eines Professors an der Technischen Hochschule
Darmstadt eingereicht. Am 12. Oktober 1999 hat eine

mindliche Verhandlung stattgefunden.

2630.D s ol st
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Im Beschwerdeverfahren hat die Beschwerdefihrerin u. a.

folgende Argumente vorgetragen:

Es liege auf der Hand, zur Herstellung von Dr&hten
hochster Festigkeit das Verfahren der Kaltverfestigung
einzusetzen. Es gehdre zum Wissenstand eines jeden
Metallkundlers, daf bei der linearen Verformung eines
verformbaren Metalldrahtes die Zugfestigkeit mit dem
Grad der Verformung stetig zunehme und die Dehnungs-
grenze gleichzeitig abnehme. Ein Fachmann, der besonders
hohe Werte der Zugfestigkeit erreichen wolle, werde
daher Verformungsgrade von bis zu 98 - 99 % anstreben.
Aufgrund des allgemeinen Wissensstands und der in D12
verdffentlichten Diagramme und Zugfestigkeitswerte fir
Pt- und Pd-Legierungen sei der Fachmann zum Anmelde-
zeitpunkt durchaus in der Lage gewesen, Drdhte aus Pt-
und Pd-Legierungen mit den geforderten Zugfestigkeits-
werten durch Kaltziehen bis zur Verformung nahe der
Bruchdehnung herzustellen. Die zwei Gutachten der
Technischen Hochschule Darmstadt belegten, dafR Driahte
mit den geforderten Eigenschaften ohne weiteres mit
Hilfe von zumutbaren Routineversuchen hergestellt werden
kénnten. Es sei fir den Metallurgen und Drahthersteller
eine Selbstverstdndlichkeit, zwischen den einzelnen
Drahtziehvorgdngen routinemidfig thermische Zwischen-
behandlungen ("Weichglihen") vorzusehen, um die

erforderliche Duktilitdt wieder herzustellen.

Kern der Erfindung sei die Erkenntnis, daf® Drdhte mit
den angegebenen Merkmalen bezliglich Zusammensetzung und
Durchmesser zusédtzlich die beanspruchten Zugfestigkeits-
und Dehnungsgrenzewerte erfiillen miiRten, um hilfsmittel-
frei auf Flachstrickmaschinen mit der angegebenen
Teilung gestrickt werden zu koénnen. Das Merkmal
beziglich Zugfestigkeit und Dehnungsgrenze werde aus den

Dokumenten zum Stand der Technik nicht nahegelegt.
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Die Beschwerdegegnerin hat ihrerseits folgendes geltend

gemacht:

D12 belege nicht, daR alle beanspruchten Legierungen die
im Anspruch 1 angegebenen Zugfestigkeits- und Dehnungs-
grenzewerte aufweisen kénnten. D10 und D11 seien
ebenfalls zu berilicksichtigen. Der Fachmann erhalte keine
klare Anleitung dariiber, wie die Drdhte hergestellt
werden, und die fragwiirdige Interpolation der Diagramme
aus D12 stelle keine ausreichende Offenbarung fiir die
Herstellung der patentgemédffen Drdhte dar. Das Streit-
patent offenbare weder, wie die Zugfestigkeit gemessen
worden sei, noch daft die Drdhte kaltgezogen und einem
Verformungsgrad von Uber 80 % unterworfen werden miiRten,
um die beanspruchten Zugfestigkeits- und Dehnungsgrenze-
werte zu erreichen. Die in der Entscheidung T 226/85
erwdhnten Bedingungen seien im vorliegenden Fall nicht
erfillt. D11 offenbare Zugfestigkeits- und Dehnungs-
grenzewerte, die sich erheblich von den beanspruchten
Werten unterschieden. Unter diesen Umstidnden seien
genaue Angaben iiber das Herstellungsverfahren und die
Meffmethode erforderlich. Die Beschwerdefiihrerin habe
nicht gezeigt, daf vor dem Prioritdtsdatum Dradhte mit
den beanspruchten Festigkeits- und Dehnungsgrenzewerten
vom Fachmann durch Kaltziehen und Zwischengliihen ohne
unzumutbaren Aufwand hergestellt werden kénnten.
Auflerdem sei dem Fachmann bekannt, daR eine so harte
Behandlung wie ein Verformungsgrad von mindestens 95 %
zu einer Anderung der Drahteigenschaften fiihre. Die so
erhaltenen Drdhte wirden bei den hohen Temperaturen wie
die der Ammoniakoxidation wahrscheinlich schadhaft und
brichig. Daher wiirde der Fachmann dieses Herstellungs-
verfahren nicht unbedingt auswdhlen, um einen sehr

harten Draht zu erreichen.

Sollte es, wie von der Beschwerdefiihrerin vorgetragen,
fir den Fachmann naheliegend sein, die beanspruchten

Zugfestigkeits- und Dehnungsgrenzewerte zu erzielen,
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dann kénne keine erfinderische Tdtigkeit in der

naheliegenden Behandlung der Drdhte gesehen werden.

Wdhrend der miindlichen Verhandlung hat die Beschwerde-
gegnerin aufferdem vorgetragen, daff das im Versuchs-
bericht des zweiten Gutachtens vom 25. August 1999
erwdhnte Zwischengliihen nicht als zum allgemeinen
Fachwissen geh6rend gezeigt worden sei. Nach
Klarstellung anhand von D8 (Seiten 220 und 224), daR ein
Glihen zwischen einzelnen Kaltverformungsvorgdngen zum
allgemeinen Fachwissen gehdrte, wurde dieser Einwand
nicht aufrechterhalten. Die Beschwerdegegnerin hat
ferner die folgende Frage an die GrofRe Beschwerdekammer

formuliert:

"Wenn ein Patent aufgrund mangelnder Offenbarung
angegriffen wird, kann dieser Einwand dann durch eine
einfache Aussage der Patentinhaberin ohne Beweisfiihrung

ausgerdumt werden?"

Die Beschwerdefihrerin beantragte die Aufhebung der
angefochtenen Entscheidung und die Aufrechterhaltung des
Patentes in unverdnderter Form sowie die Zuriickweisung
des Antrags auf eine Vorlage an die GroRe Beschwerde-
kammer. Die Beschwerdegegnerin beantragte die Beschwerde
zurlickzuweisen. Hilfsweise beantragte sie, der Groflen
Beschwerdekammer die im Punkt VI dargestellte Frage

vorzulegen.

Entscheidungsgriinde

2630.D

Die Beschwerde ist zuldssig.

Die Beschwerdefiihrerin hat in der miindlichen Verhandlung
bestdtigt, daf die im Anspruch 1 in % ausgedriickten

Dehnungsgrenzewerte die Bruchdehnungswerte sind.
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Entsprechend wird in den nachfolgenden Ausfiihrungen der
Begriff Bruchdehnung verwendet.

Wie von der Beschwerdegegnerin vorgetragen, ist im
Streitpatent weder die Mefmethode fiir die Zug-
festigkeits- und Bruchdehnungswerte angegeben, noch
enthdlt das Streitpatent Angaben dariiber, wie Dr&hte mit
den besagten Werten hergestellt werden kénnen. Ferner
ist aus dem Streitpatent nicht zu entnehmen, daf
derartige Dré&hte vor dem Prioritdtsdatum bekannt oder im
Handel erh&ltlich waren. Nach Auffassung der Beschwerde-
gegnerin ist das patentgemdfe Verfahren im Streitpatent
nicht so vollstédndig offenbart, daff ein Fachmann es

ausfihren kann.

Beziliglich der Mefimethoden ist jedoch unbestritten, daR
vor dem Prioritdtsdatum Mefmethoden fiir die Bestimmung
sowohl der Zugsfestigkeit als auch der Bruchdehnung
allgemein bekannt waren. Daher war der Fachmann in der
Lage, die Zugsfestigkeit und Bruchdehnung durch
Verwendung der allgemein bekannten Methoden zu
bestimmen. Aus der bloflen Tatsache, daR die verwendete
Meffmethode filir die Bestimmung dieser iiblichen Parameter
im Streitpatent nicht erwdhnt ist, kann unter diesen
Umstdnden nicht geschlossen werden, daR die Offenbarung

der Erfindung nicht ausreichend ist.

Bezliglich der flir die Herstellung der Netze verwendeten
Ausgangsdrédhte ist von der Beschwerdefiihrerin nicht
gezeigt worden, daR Drdhte aus den im Anspruch 1
angegebenen Platin- oder Palladiumlegierungen mit einer
Zugfestigkeit wvon 900 - 1050 N/mm? und einer Bruchdehnung
von 0,5 - 3 % am Prioritdtsdatum im Handel erh&dltlich
waren oder bekannt waren. Die Zugfestigkeitswerte in der
Tabelle IV von D11 (siehe Seite 86) filir Legierungen mit
einer in den beanspruchten Bereich fallenden Zusammen-
setzung sind niedriger als 500 N/mm’ und in D10 ist eine

Zugfestigkeit von 706 N/mm? (72 kg/mm?) fiir eine Pt-Rh-
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Legierung mit 10 % Rh erwdhnt. Der Wert von 1059 N/mm?
(108 kg/mm?) betrifft eine Pt-Rh-Legierung mit 20 % Rh,
d. h. eine Legierung deren Rh-Gehalt aufRerhalb des
beanspruchten Bereiches liegt (siehe D10, Seite 233,
Zeilen 7 - 8).

Nach der stédndigen Rechtsprechung der Kammer kann der
Fachmann die im Patent enthaltenen Informationen durch
sein allgemeines Fachwissen vervollstidndigen.
Entscheidend ist im vorliegenden Falle, ob der Fachmann
trotz fehlender Anweisungen im Streitpatent iiber die
Herstellung der Ausgangsdrédhte anhand des allgemeinen
Fachwissens vor dem Prioritidtsdatum in der Lage war, die
besagten Drdhte ohne unzumutbaren Aufwand bzw. ohne
unzumutbares Herumexperimentieren herzustellen (siehe

z. B. T 206/83, ABl. EPA 1987, 5; T 226/85, ABl. EPA
1988, 336, beide von der Beschwerdegegnerin zitiert). Es
ist daher zu untersuchen, was der allgemeine Wissenstand
am Prioritdtsdatum im Gebiet der Drahtherstellung war.
Wie von der Beschwerdefiihrerin vorgetragen und durch D8
und D12 bestdtigt, war das Phdnomen der Kaltverfestigung
wdhrend der Kaltverformung allgemein bekannt. Es gehdrte
zum Wissenstand des Metallkundlers, daf mit der
Kaltverformung metallischer Werkstoffe eine erhebliche
Kaltverfestigung verbunden ist, die sich durch einen
Anstieg der Harte und Zugfestigkeit bei entsprechender
Abnahme der Bruchdehnung und Brucheinschniirung bemerkbar
macht. Es war ebenfalls unter Drahtherstellern allgemein
bekannt, da das Ziehen das Standardverfahren zur
Herstellung von Drédhten mit sehr kleinen Durchmessern
darstellt und daR die Kaltverfestigung durch Zwischen-
glihen wieder abgebaut werden muR, damit eine weitere
Kaltverformung méglich ist. AufRerdem geht aus den
Diagrammen in D12 hervor, daR im Falle von Pt- oder Pd-
Legierungen Zugfestigkeitswerte von ca. 900 N/mm* oder
mehr durch Kaltverformung bei hohen Verformungsgraden
(90 % oder mehr) erreichbar sind. Unter Beriicksichtigung

dieses allgemeinen Fachwissens vor dem Priorit&tsdatum
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ist die Kammer der Auffassung, daf es fiir den Fachmann
am Prioritdtstag selbstverstdndlich war, zur Herstellung
von Drédhten mit den in Anspruch 1 angegebenen
Durchmesser-, Zugfestigkeits- und Bruchdehnungswerten
das Verfahren der Kaltverfestigung bzw. das Kaltziehen
bis zur Verformung nahe der Bruchdehnung einzusetzen.
Daf3 zwischen den einzelnen Drahtziehvorgingen eine
Zwischenglihung durchgefiihrt werden muf, wenn von
starken Ausgangsdrahtrohlingen ausgegangen wird, ist fir
den Fachmann ebenfalls eine Selbstverstdndlichkeit. Dies
wurde von der Beschwerdegegnerin im Laufe der miindlichen

Verhandlung nicht mehr bestritten.

Nach Auffassung der Beschwerdegegnerin stellt die
Herstellung der als Ausgangsmaterial fiir das
beanspruchte Verfahren bendtigten Drdhte mit den
angegebenen Eigenschaften und Durchmessern durch
Kaltziehen bis zu hohen Verformungsgraden und
Zwischengliihen deshalb fiir den Fachmann einen
unzumutbaren Aufwand dar, weil Angaben hierzu im
Streitpatent fehlen. Dieser Auffassung wurde von der
Beschwerdefihrerin widersprochen. Die Beschwerde-
gegnerin, die die Beweislast fiir ihre Behauptung trigt,
hat nicht nachgewiesen, daR der Fachmann bei der
Herstellung der Drdhte durch Kaltziehen und Zwischen-
glihen am Prioritdtstag erhebliche Schwierigkeiten zu
Uberwinden gehabt hidtte, oder daf die Anzahl von
Routineversuchen oder Fehlschldgen so hoch gewesen wire,
daf® die besagte Herstellung fiir den Drahthersteller
einen unzumutbaren Aufwand dargestellt hdtte. Sie hat
nicht einmal erkldrt, aus welchen Griinden der Aufwand
unzumutbar gewesen sein solle. Hingegen wurde in dem von
der Beschwerdefiihrerin eingereichten Gutachten mit
Versuchsbericht vom 25. August 1999 gezeigt (siehe

Punkt 2 des Gutachtens), daR die Herstellung eines 60 um
starken Drahtes aus Pt/Rh1l0 ausgehend von 6 mm gewalzten
Drahtrohlingen nach konventionellen Verfahren erfolgt,

ndmlich z. B. Kaltziehen in einer Grobzuganlage auf
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1,4 mm, dann Glihen des erhaltenen Drahtes, weiter
Kaltziehen bis auf 0,20 mm in einer Mittelzuganlage,
wieder Glihen unter den gleichen Bedingungen und
Kaltziehen im Feinzug auf die Endstidrke. Obwohl die
Bedingungen fir die verschiedenen Ziehvorginge und das
Zwischenglihen mit Hilfe von Routineversuchen ermittelt
werden missen, kann die Kammer daraus nicht entnehmen,
dafs der Drahthersteller anhand seines allgemeinen
Fachwissens eine unzumutbare Anzahl von Routineversuchen
hdtte durchfihren miissen, um die fehlenden Bedingungen
herauszufinden. Diesbezliglich ist anzumerken, daf die
Erholungstemperatur nach der Kaltbearbeitung und
Temperaturen filir das Weichglithen von Pt/Rhl0 vor dem
Prioritdtsdatum nicht unbekannt waren (siehe z. B. D10,
Seite 233). Unter diesen Umstdnden kommt die Kammer zu
dem Schlufl, daff der Fachmann aufgrund des allgemeinen
Fachwissens im Gebiet der Metallurgie und Draht-
herstellung und der in D12 offenbarten Informationen am
Prioritédtstag in der Lage war, Drdhte aus Pt- und P4-
Legierungen mit den geforderten Durchmessern und
Eigenschaften ohne unzumutbaren Aufwand herzustellen.
Daher sind die Anforderungen beziiglich der Ausfiihr-
barkeit der Erfindung erfiillt.

Das Verfahren gemd@f Anspruch 1 ist neu gegeniiber dem
zitierten Stand der Technik. Da die Neuheit im
Beschwerdeverfahren von der Beschwerdegegnerin nicht
mehr bestritten wurde, eriibrigen sich weitere

Ausfithrungen hierzu.

Fir die Varianten des Anspruchs 1, in denen Drdhte aus
(a) Pt-Pd-Rh-Legierungen mit 4 bis 12 Gew.-% Pd und Rh,
(b) Pd-Ni-Legierungen mit {iber 6 bis 15 Gew.-% Ni,

(c) Pd-Cu-Legierungen mit 2 bis 15 Gew.-% Cu, und

(d) Pd-Ni-Cu-Legierungen mit 2 bis 15 Gew.-% Ni und Cu
eingesetzt werden, hat die Beschwerdegegnerin
vorgetragen, daR als Prioritdtsdatum nur der Anmeldetag

der zweiten Voranmeldung, d. h. der 28. Februar 1992, in
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Betracht komme. Die Beschwerdefiihrerin hat sich hierzu
nicht gedufert. Die Kammer bemerkt hierzu im Hinblick
auf die der Grof’en Beschwerdekammer unter dem
Aktenzeichen G 2/98 vorliegende Rechtsfrage (siehe ABI.
EPA 1998, 509 - 510) zur Auslegung des Begriffs
"derselben Erfindung" in Artikel 87 EPU, daR dies
beziiglich der Variante (b) fiir die der unteren Grenze
benachbarten Werte zweifelhaft sein kénnte. Da die Frage
der wirksamen Prioritdtsbeanspruchung aus den im
folgenden unter 5. genannten Griinden jedoch filir die hier
zu treffende Entscheidung nicht entscheidungserheblich
ist, kann die Kammer zugunsten der Beschwerdegegnerin
unterstellen, daf ihre Auffassung zutrifft, und die
Druckschrift D1 beziiglich aller dieser Varianten als
Stand der Technik gemdf Artikel 54 (2) EPU beriick-
sichtigen. Fir die restlichen im Anspruch 1 enthaltenen
Varianten ist der Prioritdtsanspruch vom 16. Mirz 1991
guiltig, so daR bei der Beurteilung der erfinderischen
Tatigkeit dieser Varianten die nachverdffentlichte

Druckschrift D1 nicht in Betracht gezogen werden kann.

Beziglich Anspruch 1 in den Varianten (a), (b), (c) und
(d) beschreibt D1 den nichstliegenden Stand der Technik.
D1 offenbart ein Verfahren zur Herstellung von gasdurch-
lidssigen Netzen aus Edelmetallen fiir katalytische
Prozesse, insbesondere zur katalytischen Oxidation von
Ammoniak, oder zur Riickgewinnung der bei der kataly-
tischen Ammoniakverbrennung sich verfliichtigenden
Platinmetalle durch Stricken von Drdhten aus Pt- oder
Pd-Legierungen auf Strickmaschinen. Die verwendeten
Dréhte weisen einen Durchmesser von 50 bis 100 um auf.
Drdhte aus Pt-Rh-Pd-Legierungen z. B. mit 5 % Rh und 5 %
Pd konnen eingesetzt werden. Konventionelle Strick-
maschinen, z. B. Flachstrick- und Rundstrickmaschinen,
kénnen flir das Stricken der besagten Netze angepaft
werden. Mit dem Verfahren gemdf D1 kénnen Netze mit
Flachengewichten von mehr als 300 g/m’ erreicht werden,

z. B. 418 g/m* mit der im Beispiel 4 verwendeten
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Rundstrickmaschine. Mit einer Kettenwirkmaschine wird
gemdfs Beispiel 1 ein Kettengewirk mit einem Fl&chen-
gewicht von 583 g/m? erhalten (siehe Seite 1, Zeilen 1 -
6; Seite 4, Zeilen 26 - 32; Seite 12, Zeile 20 bis
Seite 13, Zeile 16; Seite 14, Zeilen 21 - 24;

Beispiele 1 und 4).

D1 offenbart, daR Drdhte mit einer St&drke von 50 bis
100 ym mit Erfolg, d. h. ohne wiederholte Briiche des
Drahtes und Blockierprobleme beim Strickvorgang,
verstrickt werden kénnen, wenn entweder ein Hilfsfaden
mitverwendet wird oder die besagten Drihte mit einem
Schmiermittel wie z. B. Spriihstdrke oder Spriihwachs
versehen werden (siehe Seite 16, Zeilen 7 - 25;

Beispiele 1 und 4).

Demgegeniiber kann die dem Streitpatent zugrundeliegende
Aufgabe darin gesehen werden, ein anderes Verfahren
bereitzustellen, bei dem die Verwendung eines
Hilfsmittels nicht erforderlich ist und das trotzdem die
Herstellung von Netzen mit hohen Fl&chengewichten
erméglicht.

Zur L&sung dieser Aufgabe wird das Verfahren gemiR
Anspruch 1 vorgeschlagen. Das beanspruchte Verfahren in
der Variante (a) unterscheidet sich von demjenigen aus
Dl insbesondere dadurch, daR die als Ausgangsmaterial
eingesetzten Drdhte mit dem angegebenen Durchmesser eine
Zugfestigkeit von 900 bis 1050 N/mm?® und eine Bruch-
dehnung von 0,5 bis 3 % besitzen. AuRerdem sind die im
Anspruch 1 erwdhnten Zahlenbereiche fiir Teilung und
Maschenldnge in D1 nicht offenbart. Die Varianten (b),
(c) and (d) unterscheiden sich zus&tzlich vom Verfahren
gemdfs D1 durch die Legierung, da Dl keine Pd-Ni, Pd-Cu
and Pd-Ni-Cu-Legierungen offenbart. Im Hinblick auf die
Beispiele und Hinweise im Streitpatent und in
Abwesenheit gegenteiliger Beweise hierzu hilt die Kammer
fir plausibel, daf die bestehende Aufgabe durch das
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beanspruchte Verfahren tatsédchlich geldst worden ist.
Die Behauptung der Beschwerdegegnerin, daff die Dréhte
bei deren Verwendung in der Ammoniakoxidation schadhaft
und briichig werden, wurde nicht bewiesen. Diese
Behauptung wurde von der Beschwerdefiihrerin bestritten
und steht im Widerspruch zu ihrer unbestrittenen
Aussage, daf die entsprechend dem Streitpatent
hergestellten gestrickten Katalysatornetze seit Jahren
erfolgreich und zufriedenstellend, auch bei der
Beschwerdegegnerin, im Einsatz sind, und daf hiervon

etwa 2,5 Tonnen jdhrlich produziert werden.

D1 befaRt sich mit den Schwierigkeiten, mit denen der
Fachmann beim Stricken von Edelmetallegierungdrdhten auf
Strickmaschinen konfrontiert ist. Aus D1 erfdhrt der
Fachmann, daff diese Schwierigkeiten durch die Verwendung
von Schmiermitteln oder Hilfsf&dden iliberwunden werden
kénnen (siehe Seite 16). Jedoch enthdlt D1 keine Angaben
dariiber, wie das Verfahren gedndert werden miifte, um das
Stricken von Netzen mit relativ hohen Fladchengewichten
ohne die Verwendung von Schmiermitteln oder Hilfsf&dden

zu ermdglichen.

D2 offenbart ein Verfahren zur Herstellung von Netzen
aus Edelmetallegierungen durch Stricken auf Rund- oder
Flachstrickmaschinen. Gemdf D2 kénnen Drdhte aus Pt-
Legierungen oder aus Metallen mit dquivalenten
mechanischen Eigenschaften nicht mit Erfolg zu Netzen
mit Fladchengewichten entsprechend denjenigen der
konventionellen gewebten Katalysatornetze verstrickt
werden, da die Dridhte beim Strickvorgang brechen oder
die Strickmaschine durch Klemmungen blockiert wird. Nach
D2 sollen die zu diesen Schwierigkeiten beitragenden
wichtigen Faktoren die Zugfestigkeit, der Draht-
durchmesser, die Duktilitdt und der Oberflédchen-
reibungsfaktor sein. Um diese Probleme zu l8sen, werden
geméfd D2 die Edelmetallegierungen mit einem Hilfsfaden

aus natiirlichen Fasern oder einem Kunstoff auf einer
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Strickmaschine verstrickt (siehe Seite 2,

Zeilen 33 - 52; Seite 3, Zeilen 3 - 11, 28 - 31 und

48 - 49). D2 offenbart zwar, daff Rh-Pt Drihte zu
verhdltnismdfRig niedrigen Flichengewichten ohne
Verwendung eines Hilfsfadens gestrickt werden kénnen
(siehe Seite 3, Zeilen 12 - 16), lehrt jedoch dariiber
hinaus, daf bei héheren Fléchengewichten die Verwendung
des Hilfsfadens notwendig ist. Im Beispiel 2 wurde aus
einem 10 % Rh/Pt Draht auf einer Rundstrickmaschine ein
Netz mit einem Fldchengewicht von nur 147 g/m? gestrickt.
Das nach Beispiel 1 erhaltene Netz hat ein h&heres
Flédchengewicht, ndmlich 260 g/m?, jedoch wurde ein
Polyesterhilfsfaden mitverstrickt. Aus D2 entnimmt der
Fachmann ferner, daR durch zukinftige Verbesserungen bei
der Stricktechnik eventuell auf die Verwendung eines
Hilfsfadens verzichtet werden kénnte, oder dafR
Alternativen zur Verwendung eines Hilfsfadens entwickelt
werden kénnten, z. B. das Beschichten oder Bedecken des
Edelmetalldrahtes mit einem zum Hilfsfaden &dquivalenten
Material. Diese zusdtzlichen L&sungsvorschlidge gehen
jedoch in eine andere Richtung als die beanspruchte
Losung. D2 enthdlt nichts, woraus der Fachmann hitte
entnehmen kénnen, daf® die Verwendung von Dr&hten aus
Edelmetallegierungen mit Zugfestigkeits- und
Bruchdehnungswerten von jeweils 900 - 1050 N/mm? und

0,5 - 3 % das Stricken von Netzen mit hohen Fl&chen-
gewichten ohne Verwendung von Hilfsmitteln
(Schmiermitteln, Hilfsfidden oder &dquivalenten Mitteln)
ermdglichen wirde. Daher konnte die Lehre aus D1 und D2
nicht zur beanspruchten L&sung der bestehenden Aufgabe
anregen. Ferner ergibt sich aus den vorstehenden
Ausfihrungen, daff die Tatsache, daR die Herstellung von
Drédhten mit den besagten Festigkeits- und Bruchdehnungs-
werten fir den Fachmann naheliegend ist, in keiner Weise
das Fehlen einer erfinderischen Tatigkeit des

beanspruchten Verfahrens, bei dem diese Drdhte verwendet
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werden, begrinden kann. Der nicht weiter substantiierte
diesbezligliche Vortrag der Beschwerdegegnerin beruht
vielmehr auf einer unzuldssigen riickschauenden

Betrachtungsweise.

5.4 Die anderen im Einspruchs- und Beschwerdeverfahren
zitierten Druckschriften enthalten ebenfalls keine
Hinweise, die den Fachmann dazu hdtten anregen kénnen,
Dréhte mit den beanspruchten Zugfestigkeits- und
Bruchdehnungswerten zu benutzen, um die bestehende

Aufgabe zu loésen.

6. Beziliglich der restlichen Varianten des Anspruchs 1,
d. h. (e) Drédhte aus Pt-Rh-Legierungen mit 4 - 12 Gew.-%
Rh und (f) Dr&hte aus Pd-Ni-Legierungen mit 2 - 6 Gew.-%
Ni, gehdrt D1 nicht zum Stand der Technik gemif
Artikel 54 (2) EPU. Fiir diese Varianten stellt D2 den
nédchstliegenden Stand der Technik dar. Gegeniiber D2 ist
die diesen Varianten zugrundeliegende Aufgabe, ein
Verfahren bereitzustellen, das die Herstellung von
Netzen mit hohen Flichengewichten ohne Verwendung eines
Hilfsmittels ermdglicht. Die im Anspruch 1
vorgeschlagene LO6sung unterscheidet sich vom Verfahren
gemdfs D2 u. a. durch die Verwendung von Drdhten aus
Edelmetallegierungen, die Zugfestigkeits- und
Bruchdehnungswerte von jeweils 900 - 1050 N/mm® und
0,5 - 3 % aufweisen. Die in den vorstehenden Punkten 5.3
und 5.4 angegebenen Griinde gelten daher ebenfalls fiir

die Varianten (e) und (f) des Anspruchs 1.

7. Aus alledem folgt, daR der Gegenstand des Anspruchs 1
die Voraussetzungen filir seine Patentfdhigkeit gemiR
Artikeln 52 (1), 54 und 56 EPU erfiillt.

8. Nach Artikel 112 (1) EPU befaft eine Beschwerdekammer
zur Sicherung einer einheitlichen Rechtsanwendung oder,
wenn sich eine Rechtsfrage von grundsidtzlicher Bedeutung

stellt, die GrofRe Beschwerdekammer, wenn sie hierzu eine
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Entscheidung flir erforderlich h&lt. Der Antrag der
Beschwerdegegnerin, die im Punkt VI angegebene Frage an
die Grofle Beschwerdekammer vorzulegen, wird aus

folgenden Griinden abgelehnt:

Wie sich aus den Ausfithrungen in Punkt 2.2 ergibt, hat
im vorliegenden Falle die Patentinhaberin nicht nur eine
"einfache Aussage" beziiglich der Ausfiihrbarkeit der
Erfindung gemacht, sondern vielmehr im Beschwerde-
verfahren Beweismittel (D12 und zwei Gutachten eines
Professors der Technischen Hochschule Darmstadt)
eingereicht, um die Behauptung der Beschwerdegegnerin zu
widerlegen, daf die Erfindung ohne Angaben iiber die
Herstellung der Ausgangsprodukte nicht ausfiihrbar sei.
Der von der Beschwerdegegnerin in der von ihr
vorgelegten Frage vorausgesetzte Sachverhalt liegt daher
hier nicht vor. Die gestellte Frage ist daher fiir die
Entscheidung des vorliggenden Falles nicht relevant.
Dariiber hinaus hdngt die Antwort auf die Frage, ob ein
aufgrund mangelnder Offenbarung erhobener Einwand durch
eine einfache Aussage der Patentinhaberin ohne Beweis-
fihrung ausgerdumt werden kann, von den jeweiligen
tatsdchlichen Umstdnden des Falles ab. Es kommt z. B.
darauf an, was im konkreten Falle im Patent offenbart
ist, welche Angaben fehlen, nicht korrekt oder nicht
reproduzierbar sind, ob die fehlenden Angaben zum
allgemeinen Wissenstand gehdren, auf welcher Basis der
Einwand erhoben wurde, ob er selbst durch Beweismittel
gestiitzt wurde. Dies sind Tatfragen des jeweils
betrachteten Einzelfalles und somit keine Rechtsfragen
von grundsdtzlicher Bedeutung im Sinne von

Artikel 112 (1) EPJ. Was die mdglicherweise hinter der
von der Beschwerdegegnerin formulierten Frage stehende
Frage nach den anzuwendenden Grundsidtzen iber die
Beweislast und Beweislastverteilung in F&llen der
vorliegenden Art angeht, so vermag die Kammer
hinsichtlich der insoweit maRgebenden Rechtsgrundsidtze

keine ungeklédrten Rechtsfragen und auch keine Divergenz
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in der Rechtsprechung der Kammern zu erkennen, die eine
Vorlage der gestellten Frage fir die Sicherung einer
einheitlichen Rechtsanwendung rechtfertigen kénnte, und
dies wurde von der Beschwerdegegnerin auch nicht

vorgetragen.

Entscheidungsformel

Aus diesen Griinden wird entschieden:

1. Die angefochtene Entscheidung wird aufgehoben.

2. Der Antrag der Beschwerdegegnerin auf Vorlage einer

Rechtsfrage an die Grofle Beschwerdekammer wird

zurickgewiesen.
3. Das Patent wird in unverédnderter Form aufrechterhalten.
Die Geschéftstellenbeamtin: Der Vorsitzende:

pangeéi;rg
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