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Sachverhalt und Antrage

IT.

IIT.

1986.D

Die Beschwerdefiihrerin (Einsprechende) hat gegen die
Entscheidung der Einspruchsabteilung liber die
Aufrechterhaltung des Patents Nr. 0 185 341 in

gednderter Form Beschwerde eingelegt.

Mit dem Einspruch war das gesamte Patent im Hinblick auf
Artikel 100 (a) EPUJ (mangelnde Neuheit und mangelnde

erfinderische Tdtigkeit) angegriffen worden.

Die Einspruchsabteilung war der Auffassung, daR die in
Artikel 100 (a) genannten Einspruchsgriinde der
Aufrechterhaltung des Patents in gednderter Form nicht

entgegenstiinden.

Der Entscheidung der Einspruchsabteilung lag folgender

Stand der Technik zugrunde:

D1 DE-C-1 433 760

D2 DE-B-1 533 999

D3 Brockhaus Enzyklopiddie, Wiesbaden, 1967, Bd. 2,
s. 127

D4 DE-C-2 345 738

D5 DE-C-2 900 271

Anspruch 1 in geédnderter Form lautet:

"1l. Verfahren zur Erhdhung der Festigkeit, insbesondere
der Streckgrenze, von gerippten Betonstdhlen mit guter
SchweiReignung und Kaltumformbarkeit, die als Walzdraht

in Ringbunden auf kontinuierlichen Hochleistungs-

drahtstraRen hergestellt werden, bei denen der mit hoher
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Geschwindigkeit aus dem letzten Walzgerist austretende
Draht durch ein rotierendes Legerohr in nicht
konzentrischen Windungen auf einen Windungstransporteur
ausgefdchert wird, wobei der Stahl in der Endphase des
Warmwalzprozesses mit einer Querschnittsdnderung von
mindestens 60 %, die in einem oder mehreren Walzstichen
durchgefiihrt wird und in weniger als 1 Sekunde erfolgen
muR, umgeformt wird und die Walzendtemperatur etwa

1050 °C betridgt und unmittelbar nach der Umformung in
weniger als 2 Sekunden bis in das Temperaturgebiet
zwischen 850 und 600 °C abgekiihlt wird und in diesem
Temperaturbereich so lange belassen wird, bis die gamma-

alpha-Umwandlung weitestgehend abgeschlossen ist."

Die Anspriiche 2 bis 4 bleiben unveré&ndert in der

erteilten Fassung.

Anspruch 5 in gednderter Form lautet:

"5 . Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dafR der Stahl in der Endphase des Warmwalzens mit einer
Querschnittsédnderung von 82 % in acht Walzstichen mit
einer Gesamtzeit von 0.4 Sekunden umgeformt wird und die
Walzendtemperatur 1050 °C betragt."

In seiner Beschwerdebegriindung vom 20. April 1994
verweist die Beschwerdefiihrerin zusdtzlich auf die
Druckschrift

D6 DE-A-1 433 760

welche die zu D1 zugehdrige Offenlegungsschrift
darstellt.

Die Beschwerdegegnerin ihrerseits verweist in ihrem
Schreiben vom 27. Oktober 1994 auf

D7 Brockhaus Enzyklopddie, Bd. 16, S. 592.
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In einer der Ladung zur mindlichen Verhandlung
beigefiigten Mitteilung hat die Beschwerdekammer den
Parteien u. a. mitgeteilt, daf sie die von der
Beschwerdefiihrerin vorgelegte Druckschrift D6

beriicksichtigen wolle.

Am 16. Juli 1998 fand eine miindliche Verhandlung vor der

Beschwerdekammer statt.

(1) Die Beschwerdefiihrerin beantragte den Widerruf
des Patents aufgrund mangelnder erfinderischer
Tdtigkeit im Hinblick auf den vorgebrachten Stand
der Technik (Artikel 100 (a) EPU). Die im
schriftlichen Verfahren erhobene Beanstandung
unter Artikel 100 c) EPU, es liege eine
Erweiterung und Verallgemeinerung des ursprung-
lichen Schutzumfangs der Anspriiche vor, wurde von
der Beschwerdegegnerin in der mindlichen

Verhandlung fallengelassen.

(1ii) Die Beschwerdegegnerin beantragte die Zuriick-
weisung der Beschwerde und die Aufrechterhaltung
des Patents auf der Basis der Anspriliche, die der

angefochtenen Entscheidung zugrundeliegen.

Die Beschwerdefiihrerin hat folgende Argumente vorge-

tragen:

Der Gegenstand des Anspruchs 1 ergebe sich fiir den
Fachmann in naheliegender Weise aus der Lehre von
Druckschrift D6. Die gegeniiber Druckschrift D1 viel
breitere Lehre von Druckschrift D6 schlieffe legierte und
unlegierte Stdhle mit allen denkbaren Kohlenstoffge-
halten, d. h. von theoretisch 0 bis ca. 1.5 % C, ein.
Erst in Anspruch 5 von D6 erfolge eine Beschrédnkung des
Kohlenstoffgehalts auf 0.4-0.9 %. Auch sei in Druck-
schrift D6, Seite 1, Absatz 1 die Verwendung der herge-
stellten Stahldr&hte ohne weitere Verformung z.B. bei
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Betonstahlarbeiten als Bewehrung und somit fir den
gleichen Zweck vorgesehen. Zwar mache D6 beziiglich der
SchweiRbarkeit keine speziellen Angaben, jedoch sei dem
Fachmann bekannt, daf eine gute Schweifbarkeit Kohlen-
stoffgehalte von weniger als ca. 0.22 % C voraussetze.
Der Einsatz einer Hochleistungsdrahtstrafe mit 35-50 m/s
Walzgeschwindigkeit ergebe sich aus D6, Seite 1,

Absatz 3 insofern als die oberere Grenzgeschwindigkeit
von 50 m/s der in D6 benutzten Walzstrafe mit der
unteren Walzgeschwindigkeit der im Streitpatent
genannten moderenen Hochleistungstrafie ibereinstimme.
Mit einem Wickelkopf, welcher dem rotierenden Legerohr
gemdfR Streitpatent entspreche, werde der Stahldraht auf
einem Kiihlbett aufgefdchert (vgl. D6, Seite 20,

Absatz 2). Die patentgemdfl geforderte Querschnitts-
inderung von mindestens 60% in weniger als 1 Sekunde
werde auch in D6 eine Querschnittsabnahme von z. B.

58.9 % nahezu erreicht (siehe D6, Seite. 33).
Insbesondere vermittele D6 dem Fachmann jedoch die ein-
deutige Lehre, am Ende des Walzvorgangs ein feink®6rniges
Austenitgefiige zu erzeugen, danach das einsetzende
Austenitkornwachstum durch sehr schnelles Abkihlen zu
verhindern und anschlieRfRend durch Umwandlung ein
feinstreifiges Perlitgefiige zu erreichen, das die
gewiinschten hohen Festigkeitwerte garantiere. Dem
Fachmann sei dabei ohne weiteres klar, daR ein sehr
feinkdrniges Walzgefiige nur durch sehr hohe Unmformgrade
zu erreichen sei. Die beanspruchte Walzendtemperatur von
1050 °C liege im technisch iiblichen Bereich von 954-
1066 °C (vgl. D6, Seite 30, Absatz 2) und komme dem in
D6 Anspruch 2 genannten Wert von 1025 °C sehr nahe.
SchlieRlich werde auch beim Verfahren nach D6 in weniger
als 2 s auf eine Temperatur im Bereich von 650

bis 810 °C abgekiihlt,bis die alpha-gamma Umwandlung
abgeschlossen ist (vgl. D6, Anspruch 2 und Figur. 1).
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Das Verfahren nach Anspruch 1 des Streitpatents
beinhalte somit lediglich Verfahrensschritte, die
entweder aus D6 bereits bekannt seien oder sich daraus
ableiten lieRen und die damit als im Bereich

fachmiannischen Handelns liegend anzusehen seien.

Die Beschwerdegegnerin hat folgende Argumente

vorgetragen:

Da es sich in Druckschrift D6 hauptsdchlich um die
Herstellung kaltziehbarer Stédhle handele, kamen dort
Stihle mit einem Kohlenstoffgehalt von 0.4 bis 0.9 % C
zum Einsatz, d. h. eine andere Stahlqualitdt als im
Streitpatent beansprucht. Diese Einschétzung werde durch
die Beispiele in D6 gestiitzt. Auch verfahrenstechnisch
bestehe ein Unterschied zum beanspruchten Verfahren
dahingehend, daR gemdf D6 nach dem Abkiihlen von 1025 ©C
durch Abstrahlungskiihlung der auf dem Kiihlbett liegenden
Schlingen ein homogenes Geflige angestrebt werde, da der
Stahl anschlieRend kaltziehbar sein miisse. Die in D6
Tabelle G 20/G 21 angegebene Querschnittsabnahme von
58.9 % beziehe sich demnach auch nicht - wie von der
Beschwerdefiihrerin behauptet - auf den Umformgrad beim
letzten Walzschritt, sondern vielmehr auf den
Verformungsgrad der gezogenen Walzdrédhte, die aus
unterschiedlich behandelten Walzdr&dhten hergestellt
worden sind. Im Gegensatz zum Streitpatent sei bei dem
Drahterzeugungsverfahren in D6 eine Abkihlung unter die
Martensittemperatur und Wiederanlassen nicht zuldssig,
da ein homogenes Gefilige uUber den Querschnitt vorliegen
soll. Dagegen kénne beim Streitpatent durchaus ein ilber
den Querschnitt inhomogenes Gefiige zugunsten einer
hdheren Abschreckgeschwindigkeit in Kauf genommen

werden.
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Weiterhin sei im Verfahren des Streitpatents die hohe
Walztemperatur von 1050 °C unabdingbar, um bei der hohen
Walzgeschwindigkeit die Rippen ausreichend anformen zu
kénnen. Sowohl die Walzendtemperatur gemafs

Druckschrift D5 als auch diejenige gemdfs Druckschrift D6

blieben unter dieser Temperatur.

Die durch die hohen Walzgeschwindigkeiten des Verfahrens
gemdfl Streitpatent bedingten Probleme im Hinblick auf
ein schnelles und ausreichendes Anformen der Rippen, das
Ausknicken des gerippten Drahtes zwischen dem letzten
Geriist und dem Eintritt in die Kiihlzone, etc. hédtten bei
der in Druckschrift D6 verwendeten Walztechnik iiberhaupt
nicht bestanden, und somit kdnne dieser Stand der
Technik dem Fachmann dazu auch keine Lehre vermitteln.
Im angefochtenen Patent miisse ein Umformgrad von
mindestens 60 % in 1 Sekunde unbedingt erzielt werden,
um ein sehr feines sekundidres Gefiige zu erreichen, das
allein die geforderte Festigkeit im Endprodukt
gewdhrleiste. Alle diese Mafnahmen ergében sich nicht in

naheliegender Weise aus der Lehre von D6.

Der Gegenstand des angefochtenen Patents beruhe daher

auf einer erfinderischen Tatigkeit.

Entscheidungsgrinde

1986.D

Anderungen

Wie bereits unter Punkt VI. dieser Entscheidung darge-
legt, hat die Beschwerdefiihrerin den unter

Artikel 100 (c) EPU erhobenen Einwand, der Schutzumfang
der gednderten Anspriiche sei erweitert, nicht langer
aufrechterhalten. Auch die Kammer hat keine

Veranlassung, einen solchen Einwand zu erheben.
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Neuheit

Die Neuheit des Gegenstandes von Anspruch 1 ist von der
Beschwerdefiihrerin im schriftlichen Verfahren nicht
bestritten und in der miindlichen Verhandlung anerkannt

worden.

Erfinderische Tdtigkeit

Nachster Stand der Technik

Die Entgegenhaltung D5 ist der Stand der Technik, der

dem Gegenstand des Anspruchs 1 am nédchsten kommt .

Diese Entgegenhaltung betrifft als einzige Druckschrift
die Herstellung schweifbarer gerippter Betonsté&hle mit
einem Kohlenstoffgehalt von weniger als 0.25 % (siehe
dazu D5 Anspruch 1), welche durch eine gesteuerte
Abkiihlung aus der Walzhitze verglitet werden. Aus
Druckschrift D5, Spalte 2, Zeilen 53 bis 65 ist es
bekannt, Stdhle mit Kohlenstoffgehalten von 0.35

bis 0.45 % als Baustdhle zu verwenden, dafl es diesen
Qualititen jedoch insbesondere an einer Schweifleignung
fehlt. Werden hdhere Anforderungen an die Schweifeignung
gestellt, also eine generelle Schweiffeignung erwartet,
so muR der C-Gehalt beschridnkt werden. Schweiflbare
Betonstdhle weisen deshalb einen niedrigeren Kohlen-
stoffgehalt von maximal 0.28 % C auf (siehe D5,

Spalte 2, Zeilen 63 bis 65). Das Merkmal des Anspruchs 1
"gqute Schweifeignung" bedingt somit, daf der Kohlen-

stoffgehalt des Betonstahls in seiner H&he begrenzt ist.

Die iibrigen Druckschriften beziehen sich nicht auf
gerippte und nicht schweiffbare Stahldréhte mit hoéheren
Kohlenstoffgehalten (D1: 04-0.9 % C; D2: ca. 0.45 % C
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(Qualitdt C 45); D4: 0.48 % C (Qualitdt D 45-2); D6:
Beispiele 0.63 % C, 0.57 $ C, 0.66 % C). Diese
Druckschriften liegen dem Gegenstand des Anspruchs 1

somit ferner.

3.2 Technische Aufgabe

1986.D

Das aus der Druckschrift D5 bekannte Verfahren zur
Herstellung von schweiffbarem Betonstahl weist, gleich
dem angefochtenen Patent, die folgenden

Verfahrensschritte auf:
- Der Betonstahl wird auf einer Drahtstrafie gefertigt.

-  Nach dem Verlassen der Fertigstaffel wird der
Walzdraht einer intensiven Kihlung unterworfen, bei
der die Drahtoberfliche bis unter die Martensit-Start
Temperatur (M,) abgekithlt wird.

- Die Kiihlintensitdt ist so bemessen, daf die Aus-
gleichstemperatur zwischen Kern und Oberfldche vor
einer Umwandlung in Bainit, Ferrit oder Perlit
erreicht wird und die Ausgleichstemperatur im
Temperaturbereich liegt, in dem eine friithest mégliche
Umwandlung von Austenit in Ferrit oder Perlit

erfolgen kann.

- Nach Erreichen der Ausgleichstemperatur wird bis zum
Ende der Perlitumwandlung die Temperatur etwa

konstant gehalten und danach das Walzgut langsam
abgekihlt.

Das in der Entgegenhaltung D5 beschriebene Verfahren
entspricht somit im wesentlichen der Verfahrens-
variante 3 des Streitpatents, in der eine vergltete
Randzone erzeugt wird. In einer beispielhaften
Ausfiihrungsform des Verfahrens gemdfs Druckschrift D5

tritt nach dem Fertigwalzen auf einer Drahtstrafe der
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damaligen Technologie ein schweiffbarer Betonstahl mit
<0.25 % C (vgl. D5, Spalte 7, Zeile 51) bei einer
Temperatur von ca. 850 °C zum Zeitpunkt t, (ca. 0.004 s)
in die Kiihlstrecke ein und wird durch Wasserkiihlung
schroff innerhalb von 0.35 s unterhalb von M, abgekihlt
(vgl. D5, Spalte 6, Zeilen 10 bis 40; Figur 5), wodurch
sich auf dem Draht eine martensitische Oberfldchen-
schicht bildet. Innerhalb von weniger als 2 s wird durch
die im Draht verbliebene Restenergie eine Ausgleichs-
temperatur von ca. 540 °C erreicht, wobei Zeit und
Temperatur so bemessen sind, daf vor dem frithstmdglichen
Umwandlungsbeginn in Ferrit die Ausgleichstemperatur T,
erreicht ist und kein Bainit, sondern Ferrit und Perlit
gebildet werden. Die Temperatur wird bis zum Ende der
Perlit-Umwandlung (nach ca. 20 s in Fig. 5) konstant
gehalten, so daR ein Draht mit einer ferritisch-
perlitischen Kernzone und einer Schicht aus angelassenem
Martensit gebildet wird (vgl. Spalte 5, Zeile 61 bis
Spalte 7, Zeile 9). Im Gegensatz zum beanspruchten
Verfahren wird der Draht in D5 nach Erreichen der
Ausgleichstemperatur aufgehaspelt. Ferner wird ein
mikrolegierter Baustahl eingesetzt, um den Kiihlaufwand
in Grenzen zu halten und um Betonstahl mit mehr

als 13 mm herstellen zu kdnnen.

Ausgehend von der Lehre von Druckschrift D5 ist die dem
angefochtenen Patent zugrundeliegende technische Aufgabe
somit darin zu sehen, einen gerippten schweiffbaren
Baustahl (d. h. maximal 0.28 % C) mit ausreichend grofier
Zugfestigkeit (ca. 550 N/mm?) und Streckgrenzwerten

(ca. 500 N/mm?) auf einer modernen Hochleistungsdraht-
straRe mit maximalen Walzgeschwindigkeiten (zwischen 50
bis 100 m/s) und kostengilinstig ohne den Einsatz von

teueren Mikrolegierungselementen herzustellen.
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Losung

Diese Aufgabe wird erfindungsgemédfs durch die folgenden
Merkmale geldst:

1) die Endwalztemperatur betrdgt 1050 °C

ii) in der Endphase des Warmwalzprozesses wird eine
Querschnittsdnderung von mindestens 60 % in
einem oder mehreren Walzstichen in weniger als
1 Sekunde durchgefihrt,

iii) die Ausgleichstemperatur liegt zwischen 850
und 600 ©°C,
iv) der Draht wird durch ein rotierendes Legerohr in

nicht konzentrischen Ringen auf einem Windungs-

transporteur ausgefdchert und weiter gekihlt.

Die Beispiele des Streitpatents belegen, daf mit dem
erfindungsgemidfRen Verfahren die in Druckschrift D5
geforderten Festigkeitskennwerte auch ohne den Einsatz
von Mikrolegierungselementen erreicht bzw. iiberschritten
werden. Auch mit einer Bruchdehnung von mehr als 30.6 %
liegt der patentgemdffs hergestellte Betonstahldraht
deutlich iiber den in der DIN geforderten und in D5

erreichten Werten von 17.4 % (vgl. D5, Spalte 9 und 10).

Die Merkmale i) bis iv) sind aus Druckschrift D5 nicht
bekannt. Hinsichtlich der Verfahrensmafnahmen und
ProzeRparameter, die beim Einsatz eines modernen Hoch-
leistungsdrahtwalzwerks zur Herstellung von schweifbarem
Betonstahl mit definierten mechanischen Eigenschaften zu
widhlen sind, geben weder die Lehre von Druckschrift D5
noch die einer der iibrigen Schriften dem Fachmann
brauchbare Hinweise zur L&sung der oben genannten
Problemstellung an die Hand, denn die in diesen

Druckschriften beschriebenen Verfahren verwenden Draht-
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walzwerke mit wesentlich niedrigeren Walzgeschwindig-
keiten. Bei dem schnell laufenden Verfahren gemifs
Streitpatent miissen die Rippen besonders hoch ausgeformt
werden, um den bei den nachfolgenden Arbeitsschritten
auftretenden Schwund auszugleichen. Dazu ist bei den
sehr hohen Walzgeschwindigkeiten eine erho&hte
Walztemperatur von 1050 °C erforderlich. Dagegen ist bei
dem aus Druckschrift D5 bekannten Verfahren eine
niedrigere Walzendtemperatur von knapp liber 1000 °C

ausreichend (vgl. D5 Figur 5).

zwar kann - wie von der Beschwerdeflihrerin vorgebracht -
nach der Lehre von Druckschrift D6 Seite 30 Absatz 2 der
aus dem Walzwerk auslaufende Draht eine Temperatur im
Bereich von ca. 954-1066 °C aufweisen, jedoch betrégt
auch in D6, Beispiel II die Walzendtemperatur 1024 °C
(vgl. Seite 37, Absatz 2). Anschliefend wird der Draht
mit Wasser auf 793-810 °C gekiihlt und durch einen
Schlingenleger in nicht konzentrische Ringe auf einem
Transportband zur weiteren Kihlung abgelegt. Die
Walzendtemperatur von ca. 1025 °C gemdft D6 deckt sich im
wesentlichen mit der Lehre von D5. Da das Problem der
Rippenanformung bei sehr hohen Walzgeschwindigkeiten
weder in D6 noch in D5 angesprochen ist, konnte der
Fachmann somit der Lehre dieser Schriften auch keinen
geeigneten Hinweis entnehmen, zur LOsung dieser

Teilaufgabe die Walzendtemperatur auf 1050 °C anzuheben.

Den Druckschriften D5 und D6 ist kein Hinweis auf die
patentgemidR geforderte Querschnittédnderung von min-
destens 60 % in weniger als 1 s zu entnehmen. Diese
Verfahrensmafnahme 14Rt sich auch nicht in naheliegender
Weise daraus ableiten, wie dies die Beschwerdeflihrerin
behauptet. Denn im Verfahren gemidff Streitpatent wird
erst durch diesen hohen Umformgrad in Verbindung mit dem
darauffolgenden sehr schroffen Abkiihlen erreicht, dafs
zu Beginn der alpha-gamma Umwandlung ein feinst- oder

unvollstdndig rekristallisiertes Austenitgefiige
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vorliegt, das nach seiner Umwandlung in ein sehr
feinkdrniges Sekunddrgeflige hohe Festigkeitswerte bei
gleichzeitig sehr guten plastischen Eigenschaften
gewdhrleistet, ohne daff besondere Legierungszusédtze not-
wendig sind. Zwar ist in Druckschrift D6 Seite 12, 13
der gilinstige Einfluff eines feinkdérnigen Austenitgefiiges
auf die spidteren Drahteigenschaften bereits in allge-
meiner Form beschrieben. Danach beglinstigen feinere
Austenitkdrner das Ausfdllen von freiem Ferrit, bewirken
aber andererseits einen friiheren Beginn der Umwandlung
bei hdherer Temperatur und beschleunigen den Abschlufs
der Umwandlung. Findet die Umwandlung im Temperatur-
bereich von 540-595 °C statt, so werden durch
urspriinglich feine Austenitkdrner Unterschiede in der
zugfestigkeit ausgeglichen, die Oberflichenhidrtbarkeit
erhéht und innere Spannungen sowie die Neigung 2zur
Rifbildung verringert (vgl. D6, Seite 12, Absatz 1). Auf
der Grundlage dieser allgemeinen technischen Lehre miiftte
der Fachmann fir die hohen Walzgeschwindigkeiten einer
modernen HochleistungsdrahtstraRe die geeignete
Querschnittsinderung, die optimale Verformungs-
geschwindigkeit und Kiihlintensitdt im Hinblick auf die
vorgeschriebenen mechanischen Eigenschaften schweiffbarer
gerippter Betonstédhle ermitteln und daran anpassen. Die
fiir eine solche Anpassung notwendigen Verfahrens-
parameter lassen sich jedoch nicht durch einfache
routinemifRige Versuche im Labormafstab, sondern nur
unter groffem Einsatz von Kosten und Personal unter
Produktionsbedingungen ermitteln. Dariber hinaus strebt
die Druckschrift D6 im Hinblick auf die gewinschte
Kaltverformbarkeit (vgl. D6, Seite 11, 2. Absatz) ein
iiber den Querschnitt homogenes Gefiige im Endprodukt an.
Soll hingegen, wie nach dem Streitpatent, binnen 2 s
eine Ausgleichstemperatur zwischen 850-600 °C
eingestellt werden, so muf3 die Auflienhaut notwendiger-
weise auf eine Temperatur unterhalb M, abgeschreckt
werden, wodurch sich zwangl&ufig eine Schalenstruktur

einstellt. Diese kann bei der Herstellung eines nicht
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mehr kaltverformten Betonstahls wie bei der Einfindung,
nicht jedoch bei der geméfs D6 vorgesehenen Verwendung,
in Kauf genommen werden. Deshalb widerspricht es der
Lehre von D6, durch eine Querschnittsé&nderung von min-
destens 60 % in weniger als 1 s mit unmittelbar an-
schlieRender starker Kiihlung auf eine Ausgleichs-
temperatur zwischen 850-600 °C in weniger als 2
vorzunehmen, um die vorgegebenen Anforderungen an die

Festigkeit zu erfillen.

Beim Verfahren gemdf Druckschrift D6 wird auch der
Kohlenstoffgehalt des Stahls im Hinblick auf die
angestrebte Kaltverformbarkeit des Endprodukts
ausgewdhlt. Entsprechend Druckschrift D6, Seite 13,
Absatz 3 wird ein Stahldraht mit 0.4-0.9 % C aus der
Walzhitze hergestellt, dessen Mikrostruktur Uber die
gesamte urspriingliche Walzlange im wesentlichen
gleichmifig ist und ilberwiegend aus gleichférmig
verteilten, feinen Perlitkérnern mit geringen
Ferriteinschliissen besteht, d. h. einer fir das
Drahtziehen gewiinschten Mikrostruktur (vgl. D6,

Seite 17, Zeile 7 bis 16). Dementsprechend liegen auch
in den in Druckschrift D6 genannten Beispielen die
Kohlenstoffgehalte der Stahldr&hte zwischen 0.57

und 0.66 %. Weiterhin ist das Verfahren im Hinblick auf
die Zunderbildung optimiert, deren Anteil allgemein
weniger als 0.6 % betrdgt und wobei der gebildete Zunder
haarrissig ist (vgl. Seite 35, letzter Absatz; Seite 47,
Absatz 1, Zeile 6/7). Alle diese Bedingungen sprechen
dagegen, das Verfahren nach D6 im wesentlichen zur
Herstellung von schweiffbarem, geripptem Betonstahl mit

Kohlenstoffgehalten von unter 0.28 % einzusetzen.

Aus den vorangehenden Ausfiihrungen folgt, dafs sich
zumindest die Merkmale i) und ii) auch in der Zusammen-
schau der Lehre der Druckschriften D5 und D6 nicht in

naheliegender Weise fiir den Fachmann ergeben.
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Bei dieser Sachlage mag es dahingestellt bleiben, ob bei
den hohen Walzgeschwindigkeiten auch dem Einsatz eines
rotierenden Legerohres zur Ausfdcherung des Drahtes in
nicht konzentrische Ringe eine erfinderische Leistung

zuzumessen ist.

Die ilibrigen Druckschriften D2 bis D4 sind von der
Beschwerdefiihrerin weder in der miindlichen Verhandlung
im Einspruchsverfahren noch im Beschwerdeverfahren zur
Stiitzung ihrer Argumentation herangezogen worden. Da
diese Druckschriften nicht die Herstellung von geripptem
schweiRbarem Betonstahldraht betreffen und kein
Ausfichern desselben in nicht konzentrische Ringe auf
einem Windungstranporteur beschreiben, kann auch die
Kombination der Lehre von D5 mit derjenigen einer dieser
Druckschriften die erfinderische T&dtigkeit nicht in

Frage stellen.

Der Gegenstand von Anspruch 1 beruht daher auf einer

erfinderischen Tdtigkeit im Sinne des Artikels 56 EPU.

Entscheidungsformel

Aus diesen Griinden wird entschieden:

Die Beschwerde wird zurilickgewiesen.
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