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betreffend das Patent 10 2015 105 798
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hat der 12. Senat (Technischer Beschwerdesenat) des Bundespatentgerichts auf
die mindliche Verhandlung vom 2. Februar 2023 unter Mitwirkung des Vorsitzen-
den Richters Dipl.-Ing. Univ. Rothe, der Richter Kruppa und Dr.-Ing. Kriger und der
Richterin Dipl.-Ing. Univ. Schenk

beschlossen:

Die Beschwerde wird zurtickgewiesen.

Grinde

Der Beschwerdefihrer ist Inhaber des Patents 10 2014 101 833, das am 13. Feb-
ruar 2014 unter Inanspruchnahme der inneren Prioritdt der Anmeldung
10 2013 002 491.9 vom 13. Februar 2013 angemeldet wurde, und dessen Erteilung
am 25. August 2016 veroffentlicht wurde.

Gegen das Patent hatte die Einsprechende am 20. Mai 2017 Einspruch erhoben
und geltend gemacht, dass das Patent die Erfindung nicht so deutlich und vollstan-
dig offenbare, dass ein Fachmann sie ausfihren kdnne, der Gegenstand des Pa-
tents Uber den Inhalt der urspriinglich eingereichten Anmeldung hinausgehe, und
der Gegenstand des Patents nicht patentfahig sei, insbesondere nicht neu und nicht

das Resultat einer erfinderischen Tatigkeit.

Der Patentinhaber hatte das Patent in der erteilten Fassung verteidigt und mit Hilfs-

antragen 1 bis 5.



Mit in der Anhdrung vom 9. Oktober 2019 verkiindetem Beschluss hat die Patent-
abteilung 26 das Patent widerrufen. Sie hat dabei zur Begrindung angegeben, die
Gegenstande des Anspruchs 1 nach Hauptantrag und Hilfsantrdgen 1 bis 5 gingen

in den Merkmalen M1.8 und M1.9 Uber den Inhalt der Anmeldung hinaus.

Gegen diesen Beschluss richtet sich die Beschwerde des Patentinhabers vom
2. Dezember 2019. Mit der Beschwerdebegriindung vom 25. Mai 2020 fihrt er aus,
der Einspruch sei wenigstens teilweise unzuldssig, weil er hinsichtlich des Wider-
rufsgrunds der mangelnden Patentfahigkeit und der mangelnden ausfihrbaren Of-
fenbarung nicht substantiiert sei. Weiter gehe der Gegenstand des Patents nicht

Uber den Inhalt der Anmeldung hinaus, sei ausfuihrbar offenbart und patentfahig.

Der Patentinhaber beantragt,

den Beschluss der Patentabteilung 26 des Deutschen Patent- und
Markenamts vom 09.10.2019 aufzuheben und das Patent auf der

Grundlage der folgenden Unterlagen aufrechtzuerhalten:

- Patentanspriche 1 bis 7 gemaf Patentschrift,
hilfsweise gemaR Hilfsantrag 1 Patentanspriiche 1 bis 3,
eingereicht in der mindlichen Verhandlung,
hilfsweise gemal Hilfsantrag 2 Patentanspriiche 1 bis 3,
eingereicht in der mindlichen Verhandlung,
- Beschreibung zu Hauptantrag gemal3 Patentschrift,
zu Hilfsantrag 1 und Hilfsantrag 2 Seite 2/8,
eingereicht in der mindlichen Verhandlung,
Seiten 3/8 bis 7/8 gemal} Patentschrift,

- Figuren gemalR Patentschrift.



Die Einsprechende beantragt,

die Beschwerde zuriickzuweisen.

Im Verfahren sind unter anderem die folgenden Dokumente:

D1
D4

D5

DE 10 2012 109 261 Al

DIN VDE 0295 Juni 1992: Leiter fur Kabel

und isolierte Leitungen fur Starkstromanlagen

Friedrich Kiel3ling et al: Freileitungen — Planung, Berechnung, Ausfihrung,
Springer Verlag, 5. Auflage 2001, Seite 203

Der erteilte Anspruch 1 lautet mit hinzugeflgten Gliederungszeichen M1 bis M9:

M1
M2

Verfahren (1) zum Herstellen eines Drahtseils,

bei dem mehrere Drahte wendelférmig miteinander gewunden werden,

dadurch gekennzeichnet,

M3

M4

M5

M6

M7

M8

M9

dass die Drahte beim Winden durch miteinander verpressen

plastisch verformt werden (3),

indem die Drahte beim Winden unter Last miteinander in Kontakt gebracht
und durch die Last plastisch verformt werden,

wobei ein die Drahte verformender Druck

auf eine vom Drahtseil weg weisende Aul3enseite der Drahte aufgebracht
und durch die Verformung

die Form des Querschnittes der Dréhte geandert wird

und wobei der Pressungsgrad im Bereich von 10% bis 10,5%

der Querschnittsflache des Drahtseils

und die Verformung im Bereich von 1,5% bis 9%

des Nenndurchmessers des Drahtseils liegt.

Auf den erteilten Anspruch 1 sind die Anspriche 2 bis 7 riickbezogen.



Beim Anspruch 1 gemal3 dem in der mundlichen Verhandlung eingereichten Hilfs-
antrag 1 ist nach Merkmal M9 angefulgt:

M10 wobei das Drahtseil mit mehreren Lagen von gewundenen Drahten
hergestellt wird,

M11 wobei die Dréhte einer an eine aul3ere Lage angrenzenden Lage
verformt werden (3*)

M12 und die Drahte der duReren Lage plastisch verformt werden (3*),

M13 wobei alle Drahte in derselben Richtung gewunden werden,

M14 wobei die Dréhte vor dem Verformen (3, 3/, 3, 3)
einen runden Querschnitt aufweisen

M15 und beim Verformen Drahtmaterial in Hohlrdume
zwischen benachbart zueinander angeordnete Dréahte gepresst wird,

M16 und wobei Pressrollen um das Drahtseil herum angeordnet sind
und die mehreren Lagen durch das Verwenden der Pressrollen

plastisch verformt werden.

Beim Anspruch 1 gemald dem in der mindlichen Verhandlung eingereichten Hilfs-

antrag 2 ist zusatzlich zwischen Merkmal M15 und Merkmal M16 eingeflgt:

M15] wobei die Dréhte einer mittleren Lage
Hohlraume zwischen den Drahten der mittleren Lage
und einer inneren Lage zumindest teilweise ausfillen,
M15I1 wobei der die Drahte verformende Druck
von den Drahten der dufR3eren Lage

an die Dréhte der inneren Lage weitergeleitet wird.

Auf den Anspruch 1 nach Hilfsantrag 1 bzw. 2 sind jeweils die Anspriiche 2 und 3

rickbezogen.



Bezuglich des Wortlauts der erteilten Unteranspriiche wird auf die Patentschrift, be-
zuglich des Wortlauts der Unteranspriiche nach den Hilfsantragen sowie zum wei-

teren Vorbringen der Beteiligten wird auf die Akte verwiesen.

Die Beschwerde des Patentinhabers ist zulassig, fuhrt jedoch nicht zum Erfolg, da
der Einspruch sich als zulassig und der Gegenstand des Anspruchs 1 sich in allen
Fassungen als nicht patentfahig erweist.

Der Einspruch ist zuléssig, insbesondere war die Einspruchsbegriindung ausrei-
chend substantiiert. Es kommt dabei nicht darauf an, ob, wie vom Patentinhaber
geltend gemacht, der Einspruch hinsichtlich der behaupteten Widerrufsgriinde der
mangelnden Patentfahigkeit und der mangelnden ausfiuhrbaren Offenbarung nicht

substantiiert war.

Denn mit dem Einspruchsschriftsatz, siehe Seiten 9 bis 11, wurde unter anderem
auch der Widerrufsgrund des Hinausgehens tber den Inhalt der Anmeldung geltend
gemacht. Dazu wurden die mafRgebenden tatsachlichen Umstéande so dargelegt,
dass die Patentabteilung und der Patentinhaber daraus ohne eigene Ermittlungen
abschlieende Folgerungen fur das Vorliegen oder Nichtvorliegen dieses behaup-
teten Widerrufsgrundes ziehen konnten (vergl. Schulte PatG 11. Auflage § 59

Rn 84-85). Damit ist ein zulassiger Einspruch zustande gekommen.

Aufgrund des im Einspruchsverfahrens geltenden Untersuchungsgrundsatzes, d.h.
der gesetzlichen Pflicht, alle Umstande zu bertcksichtigen, die fur die Entscheidung
erheblich sind, ist damit auch der Vortrag der Einsprechenden zu den weiteren gel-
tend gemachten Widerrufsgriinden zu bericksichtigen, ohne dass es darauf an-
kommt, ob zu diesen innerhalb der Einspruchsfrist substantiiert vorgetragen wurde
(vergl. Schulte PatG 11. Auflage 8 59 Rn 205-206).



1. Gegenstand des Patents ist laut Absatz 0001 der Patentschrift (PS) ein Verfahren
zum Herstellen eines Drahtseils, bei dem mehrere Drahte wendelférmig miteinander

gewunden werden.

Im Absatz 0002 PS ist erlautert, dass beim Winden von Dréahten mit einem runden
Querschnitt zwischen den Drahten Hohlrdume entstehen, wodurch das Volumen
des Drahtseils und insbesondere dessen Durchmesser unnétig grof ist. Wirden
dagegen vor dem Winden passend vorgeformte Drahte mit von der runden Form
abweichender Querschnittsform zur Herstellung des Drahtseils verwendet, so sei
die Herstellung dieser Dréhte aufwendig und dartiber hinaus misse beim Herstellen
des Drahtseils darauf geachtet werden, dass die vorgeformten Drahte korrekt zu-
einander ausgerichtet sind, sodass die Hohlraume optimal verkleinert werden kon-
nen. In Absatz 0014 sind dartber hinaus nachteilige Folgen fur das Drahtseil erlau-
tert, die entstehen, wenn die Dréhte erst nach dem Winden verformt werden.

Im Absatz 0003 ist dementsprechend als Aufgabe der Erfindung angegeben, ein
Verfahren zum Herstellen eines Drahtseils bereitzustellen, mit dem einfach und
preisgunstig kompakte Drahtseile hergestellt werden konnen.

Diese Aufgabe wird gemall Absatz 0004 fir das eingangs genannte Verfahren
dadurch gelost, dass die Drahte — weder vor noch nach, sondern — beim Winden
durch miteinander verpressen plastisch verformt werden. Im Anspruch 1 sind dazu

weiterhin ein Pressungsgrad und eine Verformung angegeben.

2. Als Fachmann zusténdig ist hierfur ein Bachelor oder Dipl.-Ing. (FH/HAW) der
Fachrichtung Maschinenbau mit mehrjahriger Berufserfahrung in der Herstellung

von Drahtseilen.



Zum Hauptantrag

1. Die Merkmale M8 und M9 des erteilten Anspruchs 1 bedirfen hinsichtlich ihres

Verstandnisses durch den Fachmann der Erlauterung.

Den Abséatzen 0002 und 0003 PS entnimmt der Fachmann, dass zum Herstellen
des Drahtseils Dréhte mit insbesondere rundem Querschnitt miteinander gewunden
werden sollen. Diese werden, wie im Absatz 0004 erlautert, beim Winden durch mit-

einander verpressen plastisch verformt.

Durch die plastische Verformung der Drahte werden zwangslaufig die Hohlrdume
zwischen den zuvor runden Drahten zunehmend ausgefillt, d.h. die Querschnitts-
flache der Hohlrdume verringert sich. Gleichzeitig verringert sich auch die Quer-
schnittsflache der Drahte, da diese sich beim Pressen unvermeidbar langen, wie
auch in Absatz 0014 PS angegeben. Deshalb féllt die absolute Verringerung der
Querschnittsflache des Drahtseils insgesamt gré3er aus, als die absolute Verringe-

rung der Querschnittsflache der Hohlraume allein.

Mit der Querschnittsflache des Drahtseils veréndert sich auch sein Durchmesser,
wie auch im Absatz 0005 PS angegeben. Das Patent enthélt keine Definition, wie
der Durchmesser eines Drahtseils zu ermitteln ist, der Fachmann versteht darunter
den Durchmesser eines den Querschnitt des Drahtseils einhlllenden Kreises, d.h.
anschaulich ausgedrickt den Durchmesser eines runden Lochs, durch das das

Drahtseil hindurchpasst, wie z.B. in Bild 2 der Norm D4 dargestellt.



DIN VDE 0295 (D4) Bild 2

Dieses Bild zeigt nach dem Verstandnis des Fachmanns ein Drahtseil aus 19 offen-
sichtlich gleich dicken oder zumindest ndherungsweise gleich dicken runden Drah-
ten, mit zwei um einen Kern herum gewundenen Drahtlagen. Dabei entspricht der
Durchmesser des Seils bei der dargestellten Drahtanordnung dem 4,86-fachen des

Durchmessers eines einzelnen Drahtes.

Die Querschnittsflache jedes Drahtes ergibt sich aus 1/4 mal dem Quadrat des
Durchmessers des Drahtes, die Querschnittsflache des Drahtseils entsprechend

aus 11/4 mal dem Quadrat des Durchmessers des Drahtseils.

Die Querschnittsflache des dargestellten Drahtseils aus 19 Dréhten besteht dem-
nach zu 19/ 4,862 bzw. zu 80 % aus Draht und dementsprechend zu 20 % aus

Hohlraum.

Ohne die aul3ere Drahtlage bestinde das Seil aus 7 Drahten, sein Durchmesser
entsprache dem 3-fachen des Durchmessers eines einzelnen Drahtes, und seine
Querschnittsflache bestiinde demnach zu 7 / 32 bzw. zu 78 % aus Draht und dem-

entsprechend zu 22 % aus Hohlraum.

Gemal dem Merkmal M8 soll das Verpressen und Verformen der Drahte so erfol-
gen, dass der ,Pressungsgrad im Bereich von 10 % bis 10,5 % der Querschnittsfla-
che des Drahtseils” liegt. Aus der Prozent-Angabe ergibt sich unmittelbar, dass zwei

Zahlenwerte miteinander verglichen werden missen. Da gemalf3 der Beschreibung
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und dem Merkmal M3 die Drahte ,beim Winden durch miteinander verpressen pla-
stisch verformt werden*®, es also nur einen einzigen Pressvorgang gibt, muss einer
dieser Zahlenwerte vor dem Pressen und der andere nach dem Pressen ermittelt

werden.

Die Beschreibung des Streitpatents offenbart eine Reihe unterschiedlicher Gro3en,
die vor und nach dem Pressen ermittelt und verglichen werden kénnen, so dass ein

Unterschied in Form einer Prozentzahl angegeben werden kann:

Gemals Absatz 0030 PS kann als Pressungsgrad derjenige Prozentsatz angegeben
werden, auf den die Hohlrdume sich verkleinern. Die beispielhaft angegebenen
Werte von 7 oder 8,6 Prozent entsprechen somit einer Verkleinerung der Hohl-
raume um 93 oder 91,4 Prozent auf einen verbleibenden Rest von 7 oder 8,6 Pro-

zent.

Gemald Absatz 0033 PS kann der Pressungsgrad alternativ auch auf die Quer-
schnittsflache der unverformten Drahte bezogen sein, wobei auch hier von Dréahten

ausgegangen wird, die vor dem Winden, Pressen und Verformen rund waren, wie

sich aus den Durchmesserangaben im Absatz 0032 ergibt.

Im Absatz 0033 ist nicht ausdrticklich angegeben, ob der Pressungsgrad den Wert
angeben soll, um den die Querschnittsflache sich verringert, oder den Wert, auf den
die Querschnittsflache sich verringert. Im Absatz 0034 ist jedoch weiter angegeben,
dass durch die mit dem Pressen erzielte plastische Verformung neben einer Glat-
tung der Oberflache des Drahtseils der Ausfullungsgrad des Nutzungsquerschnitts
gesteigert werden soll, d.h. der Anteil der Hohlrdume am Gesamtquerschnitt verrin-
gert werden soll. Da die Hohlraume bei einem aus runden Dréhten gewundenen

Drahtseil nur rund 20 Prozent des Gesamtquerschnitts ausmachen, ergibt sich ftr



-11 -

den Fachmann aus den beispielhaft angegebenen Zahlenwerten von 8 bis 9 Pro-
zent, dass eine Verringerung der Querschnittsflache um 91 bis 92 Prozent auf einen
Rest 9 bis 8 Prozent unsinnig ware, so dass nur eine Verringerung der Querschnitts-

flache um 8 bis 9 Prozent auf 92 bis 91 Prozent gemeint sein kann.

Gemal} Absatz 0039 und 0040 kann der Pressungsgrad auch auf die ,Querschnitts-

flache des Seils, beziehungsweise des Nenndurchmessers der unverformten

Drahte” bezogen sein. Dabei ist flir beide Definitionen beispielhaft derselbe Zahlen-
wert von 10 bis 10,5 Prozent genannt. Wie schon zum Absatz 0033 erlautert, ergibt
sich auch hier fir den Fachmann, dass nicht eine Verringerung um 89,5 bis 90 Pro-
zent auf einen Rest von 10,5 bis 10 Prozent, sondern nur eine Verringerung um

10 bis 10,5 Prozent auf 90 bis 89,5 Prozent gemeint sein kann.

Daraus, dass fur beide Definitionen derselbe Zahlenwert von 10 bis 10,5 Prozent
genannt ist, ergibt sich auch, dass die Angabe nach dem ,beziehungsweise” nicht
eine Erlauterung der Angabe davor sein kann, sondern es sich um zwei verschie-
dene Definitionen handelt, da sich bei ein und demselben Pressvorgang die Quer-
schnittsflache des Seils und der Nenndurchmesser der Dréhte nicht um denselben
Prozentsatz andern kénnen. Vielmehr fallt die Anderung der Querschnittsflache des
Seils schon deshalb gréRer aus, weil der Durchmesser der einzelnen Drahte und
der daraus sich ergebende Durchmesser des Seils quadratisch in die Querschnitts-
flache des Seils eingeht. Dartber hinaus verringert sich beim Pressen zusétzlich
noch die Querschnittsflache der Hohlraume zwischen den Drahten, wodurch die

Querschnittsflache des Seils sich noch weiter verringert.

Einer Verringerung des Nenndurchmessers der Drahte um 10,5 % auf das 0,895-
fache entspricht somit eine Verringerung der Querschnittsflache des Seils auf we-

niger als das 0,8952-fache, also um mehr als 20 % auf weniger als das 0,8-fache.
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Umgekehrt entspricht einer Verringerung der Querschnittsflache des Seils um
10,5 % auf das 0,895-fache eine Verringerung des Nenndurchmessers der Drahte
um weniger als das V0,895-fache, also um weniger als 5 % auf mehr als das 0,95-

fache.

Im Absatz 0041 sind zwei weitere Definitionen angegeben. Der Formulierung ,Die
Verformung der Stahldrahte oder des Drahtseils kann einer Pressung der Quer-
schnittsflache von 1,5 bis 9 Prozent des Nenndurchmessers der unverformten
Drahte oder des Drahtseils entsprechen” entnimmt der Fachmann, dass die Drahte
bzw. das Seil beim Pressen entweder soweit verformt werden soll, dass sich eine

Verringerung des Nenndurchmessers der Dréhte um 1,5 bis 9 Prozent auf 98,5 bis

91 Prozent ergibt, oder soweit verformt werden soll, dass sich eine Verringerung

des Nenndurchmessers des Seils um 1,5 bis 9 Prozent auf 98,5 bis 91 Prozent

ergibt.

Auch hier handelt es sich, wie schon in den Abséatzen 0039 und 0040 um zwei ver-
schiedene Definitionen, weil eine Verringerung des Nenndurchmessers der Drahte
um einen bestimmten Betrag, wie z.B. um 9 Prozent, aufgrund der gleichzeitigen
Verringerung der Grof3e der Hohlrdume mit einer Verringerung des Nenndurchmes-

sers des Drahtseils um mehr als diesen Betrag einhergeht.

Die erste der beiden Definitionen im Absatz 0041 stimmt mit der zweiten der beiden
Definitionen im Absatz 0040 Uberein, beide sind auf den Durchmesser der Drahte

bezogen.

Im Ergebnis enthalten die Absatze 0030, 0033, 0039, 0040 und 0041 funf verschie-
dene Definitionen, mit denen quantitativ angegeben werden kann, wie stark beim
Winden gepresst und verformt werden soll bzw. gepresst und verformt worden ist,
in Absatz 0030 bezogen auf die Hohlraume zwischen den Drahten,

in Absatz 0033 bezogen auf die Querschnittsflache der Drahte,

in Absatz 0039 und 0040 bezogen auf die Querschnittsflache des Seils,
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in Absatz 0039, 0040 und 0041 bezogen auf den Durchmesser der Dréahte,

und in Absatz 0041 bezogen auf den Durchmesser des Seils.

Dabei ergibt ein und derselbe Pressvorgang fir die finf verschiedenen Definitionen
auch funf verschiedene Zahlenwerte, da die Anderung der Querschnittsflaiche des
Drahts oder Seils jeweils dem Quadrat der Anderung des Durchmessers entspricht
und mit den beispielhaft angegebenen Zahlenwerten der Durchmesser- oder Quer-
schnittsflachenverringerungen um 1,5 bis 10,5 Prozent keine jeweilige Verkleine-

rung der Hohlraume auf einen Rest von 1,5 bis 10,5 Prozent erreicht werden kann.

Gemald dem Merkmal M8 soll das Verpressen und Verformen der Drahte so erfol-
gen, dass der ,Pressungsgrad im Bereich von 10 % bis 10,5 % der Querschnittsfla-
che des Drahtseils” liegt. Das entspricht wortlich der ersten der beiden Definitionen
in den Absatzen 039 und 0040, wonach wie ausgefuhrt die Querschnittsflache des
Drahtseils von 100 % vor dem Verpressen und Verformen um 10 % bis 10,5 % auf

90 % bis 89,5 % nach dem Verpressen und Verformen verringert werden soll.

Die Auslegung des Patentinhabers, wonach entgegen dem Wortlaut des Merk-
mals M8 (,Querschnittsflaiche des Drahtseils”) der angegebene Bereich von 10 %
bis 10,5 % stattdessen geman der Definition im Absatz 0030 angeben soll, wie grofl3
der nach dem Verpressen und Verformen verbleibende Rest der Querschnittsflache

der Hohlraume sein soll, ist dagegen aus dem Patent nicht herleitbar.

Der erteilte Anspruch 1 umfasst, wie sich aus dem Anspruch 2 ergibt, neben dem
Herstellen von Drahtseilen mit einer Lage von gewundenen Drahten auch das Her-
stellen von Drahtseilen mit mehreren Lagen von gewundenen Drahten, und er legt
nicht fest, ob die mehreren Lagen nacheinander Lage fur Lage gewunden und ver-
presst werden sollen oder gleichzeitig. Beides ist patentgemald und somit umfasst,
vergleiche die Absétze 0050 bis 0052 (nacheinander Lage fir Lage) und 0054 (alle
Lagen gleichzeitig).
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Den angegebenen Zahlenwerten, wonach beim gleichzeitigen Winden und Verpres-
sen die Querschnittsflache des Drahtseils, beispielsweise eines aus runden Drahten
gewundenen Drahtseils mit dementsprechend ca. 20 % Hohlraumanteil, nur um
10 % bis 10,5 % verringert werden soll, entnimmt der Fachmann, dass patentge-
mal3 nicht beabsichtigt ist, die Dréhte des Drahtseils so stark miteinander zu ver-
pressen, dass die HohlrAume Uberwiegend verschwinden, sondern dass ein deut-

lich niedrigerer Pressungsgrad gelehrt wird.

In gleicher Weise wie zum Merkmal M8 dargestellt ergibt sich fur die im Merkmal M9
angegebene ,Verformung im Bereich von 1,5 % bis 9 % des Nenndurchmessers
des Drahtseils", die der zweiten der beiden Definitionen im Absatz 0041 entspricht,
dass damit eine Verringerung des Durchmessers des Drahtseils von 100 % vor dem
Verpressen und Verformen um 1,5 % bis 9 % auf 98,5 bis 91 % nach dem Verpres-

sen und Verformen gemeint ist.

Da die Anderung der Querschnittsflache sich aus dem Quadrat der Anderung des
Durchmessers ergibt, entspricht die im Merkmal M9 angegebene Anderung des
Durchmessers von 100 % auf 98,5 % bis 91 % einer Anderung der Querschnittsfla-
che von 100 % auf 97 % bis 83 %. Mit den Zahlenwerten des Merkmals M9 ist somit
zugleich ein Pressungsgrad gemanR der Definition des Merkmals M8 im Bereich von
3 % bis 17 % der Querschnittsfliche des Drahtseils angegeben. Dieser Bereich ist
weiter als der im Merkmal M8 angegebene Bereich von 10 % bis 10,5 % der Quer-
schnittsflache des Drahtseils. Das Merkmal M9 andert somit nichts am Gegenstand
der Merkmale M1 bis M8.

2. Der Gegenstand des erteilten Anspruchs 1 geht nicht tGber den Inhalt der ur-

sprunglichen Anmeldung hinaus.

Die Merkmale M1, M2, M3 und M7 des erteilten Anspruchs 1 entstammen dem ur-

sprunglichen Anspruch 1 mit einer zusatzlichen Angabe ,miteinander verpressen®
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im Merkmal M3 aus dem urspringlichen Anspruch 2. Merkmale M4 und M5 ent-
sprechen dem urspriinglichen Anspruch 3, Merkmal M6 dem ursprunglichen An-

spruch 4. Die Merkmale M8 und M9 entstammen der urspriinglichen Beschreibung.

Zum Merkmal M8 ist im Absatz 0034 der Offenlegungsschrift (OS) ein ,Pressungs-
grad von 10 bis 10,5 Prozent der Querschnittsflache des Seils” offenbart. Dieser ist
hier angegeben fir ein Drahtseil, das gemalR Absatz 0031 bis zu drei Lagen auf-
weisen kann, aber auch mehr, was sich aus dem ersten Satz des Absatzes 0033
ergibt, wonach die dritte Lage die Aul3enseite des Drahtseils bilden kann, aber nicht
muss. Gemal3 dem Absatz 0034 kdnnen die Lagen jeweils nacheinander gewunden
und verformt werden, dies ist aber nur ,vorzugsweise"“ vorgesehen, muss also nicht
sein. Aus Absatz 0048 ergibt sich ausdrticklich auch die Méglichkeit, die Drahte aller
Lagen gleichzeitig zu winden und zu verformen. Somit ergeben sich auch die vom
Anspruch 1 umfassten Ausfuhrungsformen mit nicht nur einer, sondern mehreren,
nacheinander oder gleichzeitig gewundenen und verpressten Lagen aus der ur-

sprunglichen Beschreibung.

Zum Merkmal M9 ist im Absatz 0035 OS ist mit der Formulierung ,Die Verformung
der Stahldrahte oder des Drahtseils kann einer Pressung der Querschnittsflache
von 1,5 bis 9 Prozent des Nenndurchmessers ... des Drahtseils entsprechen” offen-
bart, dass die Querschnittsflache soweit verringert werden soll, dass das Ergebnis
einer Verringerung des Nenndurchmessers von 1,5 bis 9 Prozent entspricht, wie im
Merkmal M9 angegeben. Absatz 0035 offenbart auch die Méglichkeit, mehrere La-

gen gleichzeitig oder nacheinander zu winden und zu verpressen.

Die angegebenen Beschreibungsabsatze entstammen der Beschreibung von drei
Ausfuhrungsbeispielen verschiedener mit dem erfindungsgemafen Verfahren her-

gestellter Drahtseile.

In den Absatzen 0021 bis 0029 OS ist ein Verfahren zum Herstellen insbesondere

eines nichtisolierten Leiters fiir Freileitungen oder Uberlandleitungen beschrieben.
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In den Absatzen 0030 bis 0034 OS ist ein Verfahren zum Herstellen eines Tragseils
einer Eisenbahnfahrleitung oder einer Eisenbahnfahrleitung beschrieben.

In den Absatzen 0035 bis 0036 OS ist ein Verfahren zum Herstellen eines Drahtseils

beschrieben, das als Blitzschutzseil verwendet werden kann.

Die Angaben der Merkmale M8, aus Absatz 0034 OS, und M9, aus Absatz 0035
0OS, entstammen der Beschreibung zweier verschiedener Ausfihrungsbeispiele.
Urspringlich offenbart war somit lediglich ein Verfahren mit den Merkmalen M1 bis
M7 und M8 sowie ein Verfahren mit den Merkmalen M1 bis M7 und M9, nicht aber

ein Verfahren mit den Merkmalen M1 bis M9. Folglich geht der Anspruchswortlaut

des erteilten Anspruchs 1 tber den Inhalt der urspringlichen Anmeldung hinaus.
Da jedoch, wie oben zur Auslegung des erteilten Anspruchs 1 erlautert, das Merk-
mal M9 nichts an dem durch die Merkmale M1 bis M8 angegebenen — urspriinglich
offenbarten — Verfahren andert, ist der Widerrufsgrund des § 21 (1) 4. PatG, wo-
nach das Patent zu widerrufen ist, wenn der Gegenstand des Patents, d.h. das mit
dem Anspruch 1 beschriebene Verfahren, tber den Inhalt der urspriinglichen An-

meldung hinausgeht, nicht erfullt.

3. Die innere Prioritat der Voranmeldung 10 2013 002 491.9 vom 13. Februar 2013

kann nicht wirksam in Anspruch genommen werden.

Der Pressungsgrad des Merkmals M8 ist in der Voranmeldung, siehe den dritten
Absatz auf der dritten Beschreibungsseite (,Ziel der Entwicklung ...*), lediglich fur
ein Seil mit genau drei Lagen und fur eine Verformung nur der auf3eren Oberflachen
der Drahte aus der dritten Lage offenbart, nicht dagegen fur alle Lagen eines Seils
mit beliebig vielen Lagen und auch nicht fir die Verformung mehrerer Lagen, wie

vom erteilten Anspruch 1 umfasst.
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Dariber hinaus sind die Zahlenwerte des Merkmals M9 in der Voranmeldung, siehe
den dritten Absatz auf der vierten Beschreibungsseite, nur bezogen auf die Quer-
schnittsflache offenbart, nicht dagegen bezogen auf den Durchmesser, wie im An-

spruch 1.

Somit handelt es sich beim Gegenstand des erteilten Anspruchs 1 entgegen 8§ 40
(1) PatG nicht um dieselbe Erfindung wie in der Voranmeldung 10 2013 002 491.1.

Damit ist der fur die Prufung auf Neuheit und Beruhen auf einer erfinderischen Téa-
tigkeit relevante Anmeldetag nicht der Anmeldetag der Voranmeldung, sondern der
Anmeldetag der ursprunglichen Anmeldung 10 2014 101 833.8, der 13. Feb-
ruar 2014. Die am 2. Januar 2014 offengelegte D1 ist somit vorveroffentlichter
Stand der Technik.

4. Der Gegenstand des erteilten Anspruchs 1 ist nicht neu gegentuber der Entge-

genhaltung D1.

Die D1 geht aus von einer bekannten Vorrichtung zum Herstellen von Drahtseilen,
wobei die Drahte gewunden und danach verdichtet, d.h. verpresst werden, indem

sie durch die Offnung eines Ziehsteins gezogen werden (Absatz 0001).

Um im Falle eines Drahtbruchs des bereits verdichteten Drahtseils die Bruchstelle
zur Reparatur durch die Offnung des Ziehsteins zuriickbewegen zu kdnnen, schlagt
die D1 vor, die GroRe der Offnung verstellbar zu machen (Absatz 0002), zweck-
mafigerweise, indem der Ziehstein aus mindestens zwei Teilen besteht und

getffnet werden kann (Absatz 0007).

Weiterhin wird im Absatz 0010 der D1 als besonders vorteilhaft gelehrt, die Drahte
gleichzeitig zu verseilen und zu verdichten, d.h. zu verpressen (Zeile 5), indem der

Ziehstein am Verseilpunkt angeordnet wird. Damit kann, wie in der zweiten Halfte
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des Absatzes 0010 erlautert, vermieden werden, dass eine unterschiedlich starke
Verformung der einzelnen Drahte in Langsrichtung zu Eigenspannungen oder einer
Korbbildung fihrt.

Die D1 offenbart somit, siehe Absatz 0001, ein Verfahren zum Herstellen eines
Drahtseils, bei dem mehrere Drahte wendelférmig miteinander gewunden werden,
entsprechend den Merkmalen M1 und M2. Das Verfahren der D1 ist auch dadurch
gekennzeichnet, dass die Drahte gleichzeitig verseilt und verdichtet werden, siehe
Absatz 0010 Zeile 5, also beim Winden durch miteinander verpressen plastisch ver-
formt werden, entsprechend dem Merkmal M3.

Die Merkmale M4 bis M7, wonach die Drahte beim Winden unter Last miteinander
in Kontakt gebracht und durch die Last plastisch verformt werden, wobei ein die
Drahte verformender Druck auf eine vom Drahtseil weg weisende Aul3enseite der
Drahte aufgebracht und durch die Verformung die Form des Querschnittes der
Drahte geandert wird, ergeben sich bei der gemaR D1 vorgesehenen Verdichtung,
bei der der Durchmesser des Drahtseils verringert wird, siehe Absatz 0047, zwangs-

laufig.

Im Absatz 0047 ist die Herstellung von Litzen aus Drahten mit einem Aufbau 1+6
beschrieben, d.h. in den Worten des Patents die Herstellung von einlagigen Draht-
seilen. Beim Ausfuihrungsbeispiel L4 ist der Durchmesser durch die Verdichtung von
7,05 mm auf 6,688 mm verringert. Das entspricht einem Pressungsgrad von
10,01 % der Querschnittsflache und einer Verformung von 5,13 % des Nenndurch-

messers von 7,05 mm und somit den Merkmalen M8 und M9.
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Zum Hilfsantrag 1

1. Die Merkmale des Anspruchs 1 nach Hilfsantrag 1 bedurfen hinsichtlich ihres

Verstandnisses durch den Fachmann der Erlauterung.

Gemal3 dem Merkmal M10 wird das Drahtseil mit mehreren Lagen von gewundenen
Drahten hergestellt. Mehrere Lagen sind mindestens zwei. Eine Hochstzahl ist nicht
angegeben, jedoch sind jedenfalls vier Lagen umfasst, weil gemaR Absatz 0039 die

Drahte einer dritten Lage noch nicht die Au3enseite des Drahtseils bilden mussen.

Laut Merkmalen M11 und M12 werden die Drahte der &ufReren und der daran an-
grenzenden Lage verformt, im Fall eines Drahtseils mit zwei Lagen also die Dréhte

beider, d.h. aller Lagen.

Die Dréahte weisen nach Merkmal M14 vor dem Verformen einen runden Querschnitt
auf. Beim Verformen wird gemafld Merkmal M15 Drahtmaterial in Hohlraume zwi-

schen benachbart zueinander angeordnete Drahten gepresst,

Gemald dem Merkmal 13 werden alle Drahte in derselben Richtung gewunden, wo-
bei fur das Verpressen und Verformen beim Winden (M3) gemald Merkmal M16
Pressrollen verwendet werden. Die Pressrollen mussen ,um das Drahtseil herum*
angeordnet sein, woraus sich ergibt, das nicht Lage fir Lage aufeinander folgend
gewunden und dabei verpresst wird, sondern alle Lagen gleichzeitig gewunden wer-
den und dabei das Pressen des gesamten Drahtseils erfolgt. Weiterhin ist in Merk-
mal M16 angegeben, dass dabei ,,die mehreren Lagen®, d.h. also alle Lagen, durch

das Verwenden der Pressrollen plastisch verformt werden.
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2. Der Anspruch 1 nach Hilfsantrag 1 ist nicht zuléssig, da ein gleichzeitiges Ver-
formen aller Lagen des Drahtseils mit zwei, drei oder vier Lagen gemafd dem Merk-
mal M16 in Verbindung mit einem gemal dem Merkmal M8 auf 10 % bis 10,5 % der
Querschnittsflache des Drahtseils begrenzten Pressungsgrad nicht urspringlich of-
fenbart ist. Darauf kommt es jedoch nicht an, denn der Fachmann gelangt unter
Bertcksichtigung der D1 ohne erfinderisches Zutun zu einem Verfahren zum Her-
stellen eines Drahtseils mit zwei Lagen entsprechend dem Anspruch 1 nach Hilfs-

antrag 1.

2.1 Die Merkmale M10 bis M15 sind urspringlich offenbart. Sie sind den erteilten
Ansprichen 2, 3, 5 und 6 entnommen, die den urspringlichen Ansprichen 5, 6 8
und 9 entsprechen. Zur Offenbarung des Merkmals M16 hat der Patentinhaber auf
die Absétze 0022, 0041 und 0054 der Patentschrift verwiesen, die auch in der ur-
springlichen Anmeldung enthalten waren, vergleiche die Absatze 0016, 0035 und
0048 der Offenlegungsschrift.

Aus Absatz 0016 OS ergibt sich, dass das Werkzeug zum Verpressen ,Pressrollen

aufweisen [kann], die zur Herstellung des Drahtseils um dieses herum angeordnet
sind und die Drahte miteinander verpressen“. Die Pressrollen kdnnen ,alternativ
oder zusatzlich” zu einem Pressring vorhanden sein, damit ist auch die Verwendung
von Pressrollen allein offenbart. Somit ergeben sich aus Absatz 0016 OS samtliche
Angaben des Merkmal M16 aufer der, dass bei dem Verpressen ,die“ mehreren

Lagen, d.h. also alle Lagen, plastisch verformt werden.

Der Absatz 0016 ist Teil der Beschreibung des Werkzeugs in den Absatzen 0014
bis 0016, diese schlief3t an die Absatze 0010 bis 0013 an, in denen das Winden und

Verpressen von Drahtseilen mit mehreren Lagen genauer beschrieben ist.

Im Absatz 0010 ist angegeben, dass ,die Drahte einer an eine auf3ere Lage angren-

zenden Lage“, also einer zweitaul3ersten Lage, verformt werden“ und dass dabei
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HohlrGume innerhalb einer wiederum daran angrenzenden Lage zumindest teil-
weise ausgeflllt werden konnen. Im Absatz 0011 ist prazisiert, dass im Fall eines
dreilagigen Aufbaus, wobei die an die aul3ere Lage angrenzende, zweitdulR3ere Lage
als mittlere Lage ,zwischen der auf3eren und einer inneren Lage angeordnet” ist,
,2die verformten Dréhte der mittleren Lage Hohlraume zwischen den Drahten der
mittleren Lagen und der inneren Lage zumindest teilweise ausfullen®. Hier ist eine
Verformung auch der inneren Lage, d.h. der innersten der drei Lagen, gerade nicht
offenbart, vielmehr werden die Hohlraume zwischen den Drahten der mittleren La-
gen und der inneren Lage lediglich durch die Verformung der Drahte der mittleren
Lage zumindest teilweise ausgefullt — in anderen Worten erfolgt das Verpressen der
Drahte der mittleren und der inneren Lage durch die Verformung der Drahte der

mittleren Lage.

Im darauffolgenden Absatz 0012 sind zwei Alternativen angegeben, wie die an die
aul3ere Lage angrenzende Lage, d.h. die zweitaul3erste Lage, im Fall von drei La-
gen die mittlere Lage, verformt werden kann. Im ersten Satz des Absatzes 0012 ist
ausgefuhrt, dass die Drahte dieser Lage verformt werden kénnen, bevor die aul3ere
Lage gewunden wird — diese Variante ist durch Merkmal M16 ausgeschlossen. Im
zweiten Satz ist ausgefihrt, dass alternativ zur Ausfiihrungsform des ersten Satzes
des Absatzes 0012 die Drahte der au3eren Lage beim Verformen den Druck an die
Drahte der inneren Lage weiterleiten kdnnen. Dabei ergibt sich aus der ausdrickli-
chen Bezeichnung dieser Ausfiihrungsform als Alternative zu der des ersten Satzes,
dass mit der ,inneren Lage” im zweiten Satz die von der aul3eren Lage aus gesehen
nachstinnere Lage gemeint ist, d.h. auch hier die an die duf3ere Lage angrenzende

Lage, im Fall von drei Lagen die mittlere Lage.

Im Absatz 0013 ist schlie8lich gesagt, dass auch die Drahte der &ufieren Lage
plastisch verformt werden kdnnen. Die Absatze 0010 bis 0013 offenbaren somit
dem Fachmann, dass die Drahte eines Drahtseils mit mehreren Lagen nicht nur

nacheinander, sondern auch in einem Arbeitsgang gewunden und miteinander ver-



-22 -

presst werden kdnnen, wobei eine auf3ere und eine daran angrenzende Lage ver-
formt werden kdnnen. Schon eine weitere Lage, im Fall von drei Lagen die innere,
wird jedoch dabei nicht mehr verformt, sondern die Hohlrdume zwischen dieser drit-
ten Lage von auf3en und der mittleren Lage werden lediglich dadurch verkleinert,
d.h. die Dréhte dieser beiden Lagen werden lediglich dadurch miteinander ver-
presst, dass die Drahte der mittleren Lage verformt werden (Absatz 0011).

Soweit dann in den darauffolgenden Absatzen 0014 bis 0016 das ,Werkzeug zum
Verpressen der Drahte* beschrieben ist, und im Absatz 0016 angegeben ist, dass
das das Werkzeug ,Pressrollen aufweisen [kann], die zur Herstellung des Drahtseils
um dieses herum angeordnet sind und die Drahte miteinander verpressen®, so
ergibt sich daraus fur den Leser eine Bezugnahme auf das in den vorhergehenden
Absatzen beschriebenen miteinander Verpressen von mehreren Lagen, wobei die
Drahte aller Lagen miteinander verpresst werden, die innere Lage aber nicht ver-
formt wird, sondern das Verpressen der Drahte der inneren Lage mit denen der
nachstaul3eren Lage, im Falle von drei Lagen der mittleren Lage, lediglich durch die

Verformung der Drahte dieser mittleren Lage erfolgt.

Der Absatz 0048 OS ist Teil der Beschreibung von drei Ausfiihrungsbeispielen des
erfindungsgemaRen Verfahrens in den Abséatzen 0038 bis 0053 OS. Absatz 0048
beschreibt das zweite Ausfiihrungsbeispiel, wobei ,mehrere und beispielsweise drei

Lagen von Dréahten miteinander in Kontakt gebracht und dabei verformt werden*
kénnen. ,Insbesondere kdnnen die Dréhte aller Lagen im Wesentlichen gleichzeitig
miteinander unter Last in Kontakt gebracht ... werden®. Zur Frage, welche Lagen
dabei verformt werden, wenn alle — beispielsweise drei — Lagen gleichzeitig in Kon-
takt gebracht werden, d.h. gleichzeitig gewunden werden, ist angegeben: ,Insbe-
sondere kdnnen ... dabei die Drahte zumindest einer Lage verformt werden®. Diese
Formulierung ist erkennbar auf die allgemeine Beschreibung der Erfindung abge-
stimmt, wonach gemal den Abséatzen 0010 bis 0013 die Drahte einer &uf3eren Lage

und einer daran angrenzenden Lage verformt werden kdnnen. Auch im Absatz 0048
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ist nicht offenbart, dass die Drahte aller Lagen, auch die einer innersten Lage, ver-
formt werden oder verformt werden kbnnen, wenn mehrere, beispielsweise drei La-

gen gleichzeitig gewunden und dabei miteinander verpresst werden.

Im Absatz 0035 OS, der Teil der Beschreibung des dritten Ausfihrungsbeispiels mit

dem erfindungsgemal3en Verfahren hergestellter Drahtseile ist, eines Drahtseils,
das als Blitzschutzseil verwendet werden kann, ist angegeben, dass ,mehrere La-
gen von Stahldrahten” ,gleichzeitig, vorzugsweise jedoch nacheinander plastisch
verformt werden* kdnnen. Es kann dahinstehen, ob damit offenbart ist, dass auch
bei dem vorzugsweise gerade nicht vorgesehenen gleichzeitigen Verformen der
mehreren Lagen alle Lagen verformt werden kénnen oder sollen, einschlie3lich ei-
ner inneren von z.B. drei oder vier Lagen. Denn diese Angabe bezieht sich auf das
dritte Ausfuhrungsbeispiel, bei dem gemald Absatz 0035 eine Verringerung des
Nenndurchmessers des Drahtseils um bis zu 9 Prozent, d.h. eine Verringerung der

Querschnittsflache des Drahtseils um bis zu 17 Prozent vorgesehen ist.

Selbst wenn also die Formulierung, dass ,mehrere Lagen von Stahldréahten“ ,gleich-
zeitig, vorzugsweise jedoch nacheinander plastisch verformt werden“ kdnnen, in
diesem Kontext als Offenbarung zu verstehen wére, dass dabei alle Lagen verformt
werden kdnnen bzw. sollen, ist damit jedoch nicht offenbart, dass ein solches gleich-
zeitiges Verformen aller Lagen auch dann erfolgen soll oder auch nur erfolgen kann,
wenn die Verringerung der Querschnittsflache des Drahtseils gemaf3 der dem zwei-
ten Ausfuhrungsbeispiel entnommenen Angabe des Merkmals M8 auf 10 bis

10,5 Prozent begrenzt wird.

In der Beschreibung des zweiten Ausfuhrungsbeispiels, eines mit dem erfindungs-
gemalien Verfahren hergestellten Tragseils einer Eisenbahnfahrleitung oder einer
Eisenbahnfahrleitung, ist in den Absatzen 0033 und 0034 OS angegeben, dass die
Drahte einer dritten Lage und auch die Dréahte der anderen Lagen mit einem jeweils

gleich grof3en Pressungsgrad von 10 bis 10,5 Prozent verformt sein kénnen, wozu
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am Ende des Absatzes 0034 weiter angegeben ist: ,Vorzugsweise werden die La-
gen nacheinander gewunden und verformt®. Mit dieser Formulierung ist zwar nicht
ausgeschlossen, die Lagen gleichzeitig statt nacheinander zu winden und zu ver-
formen, es ist jedoch auch nicht offenbart, dass auch in diesem Fall dann alle Lagen

plastisch verformt werden.

Weiterhin ist beim zweiten Ausflihrungsbeispiel vorgesehen, entweder eine Verrin-
gerung der Querschnittsflache des Drahtseils um 10 bis 10,5 Prozent vorzuneh-
men, oder eine Verringerung des Nenndurchmessers der unverformten Drahte um
10 bis 10,5 Prozent, was, wie oben zur Auslegung des Merkmals M8 ausgefinhrt,
einer Verringerung der Querschnittsflache des Drahtseils um mehr als 20 Prozent
entspricht. Selbst wenn also aus der Lehre des Absatzes 0034, die Lagen nach-
einander zu winden und dabei jeweils mit einem gleich groRen Pressungsgrad zu
verformen, eine Offenbarung herleitbar wére, die Lagen gleichzeitig zu winden und
zu verformen, und dass dabei dann alle Lagen verformt werden kénnen oder sollen,
so ist damit noch nicht offenbart, dass das eine Verformung aller Lagen, wie im
Merkmal M16 gefordert, auch dann erfolgen soll oder auch nur erfolgen kann, wenn
zugleich gemal dem Merkmal M8 die Verringerung der Querschnittsflache des
Drahtseils auf 10 % bis 10,5 % begrenzt wird.

2.2 Die D1 offenbart, wie bereits zum erteilten Anspruch 1 ausgefihrt, ein Verfahren
entsprechend den Merkmalen M1 bis M7 und fur ein Ausfiihrungsbeispiel, bei dem
ein einlagiges Drahtseil hergestellt wird, auch einen Pressungsgrad entsprechend
den Merkmalen M8 und M9.

Im Absatz 0010 der D1 ist erlautert, dass das als besonders vorteilhaft gelehrte
gleichzeitige Verseilen und Verdichten am Verseilpunkt insbesondere dann vorteil-
haft ist, wenn mehrlagige Drahtseile hergestellt werden (Zeile 11), da dann nur eine
derartige Lange der Drahtstrdnge zu dem Drahtseil gewunden wird, wie auch beno-

tigt wird, so dass Eigenspannungen und eine Korbbildung vermieden werden (Zei-



-25-

len 10 bis 16). Damit ist auch das gleichzeitige Winden und Verpressen von Draht-
seilen mit mehreren Lagen, beispielsweise zwei Lagen, entsprechend dem Merkmal
M10 offenbart.

Beim gleichzeitigen Verseilen der Dréhte eines zweilagigen Drahtseils ergibt sich
zwanglos, entsprechend dem Merkmal M13 alle Drahte in derselben Richtung zu
winden. Diese Mdglichkeit ist dem Fachmann bekannt, vergleiche auch die Norm
D4, die gemalfd Abschnitt 8 erst ab mehr als zwei Lagen ein sich Kreuzen der Drahte

der beiden auf3eren Lagen vorsieht.

Der Fachmann verwendet weiterhin auch beim Herstellen mehrlagiger Drahtseile
Drahte mit rundem Querschnitt entsprechend dem Merkmal M14, wie fur das Aus-
fuhrungsbeispiel in Absatz 0047 D1 offenbart.

Dem Fachmann sind zwei Werkzeugausfiihrungen zum Verdichten von Drahtseilen
bekannt, vergleiche das Fachbuch D5, Abschnitt 7.1.10.5: ,Rollengelege oder Zieh-
stein®. Eine Auswahl aus diesen zwei bekannten Moglichkeiten bedarf keines erfin-
derischen Zutuns. Dabei ist zu bertcksichtigen, dass die D1 nicht die Verwendung
eines Ziehsteins anstelle eines Rollengeleges lehrt, sondern mit der erfindungsge-
maR verstellbaren Offnung des Ziehsteins lediglich einen Nachteil beseitigen will,
der auftritt, wenn bzw. falls ein Ziehstein verwendet wird. Die weitere Lehre der D1,
das gleichzeitige Verseilen und Verdichten am Verseilpunkt geman Absatz 0010, ist
dabei unabhangig davon, welche der zwei bekannten Werkzeugalternativen zum
Verdichten verwendet wird. Es bedarf daher keines erfinderischen Zutuns, dazu ent-
weder einen Ziehstein oder ein Rollengelege zu verwenden, d.h. um das Drahtseil

herum angeordnete Pressrollen entsprechend dem ersten Teil des Merkmals M16.

Da der Anteil der HohlrAume am Gesamtquerschnitt des Drahtseils, bzw. in den
Worten der D1 der Fllfaktor oder in den Worten des Patents der Ausflillungsgrad,

bei mehrlagigen Drahtseilen aus runden Drahten ahnlich grol3 ist wie bei einlagigen
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Drahtseilen, orientiert der Fachmann sich hinsichtlich der Gro3e der vorzunehmen-
den Verdichtung, bzw. in den Worten des Anspruchs 1 hinsichtlich des Pressungs-
grades, auch bei der Herstellung mehrlagiger Drahtseile an den im Absatz 0047 D1
fur einlagige Drahtseile angegebenen Werten wie dem zum Ausfuhrungsbeispiel L4
angegebenen Pressungsgrad von 10,01 % der Querschnittsflache des Drahtseils.
Er gelangt so auch bei der Herstellung mehrlagiger, z.B. zweilagiger Drahtseile

ohne erfinderisches Zutun zum Merkmal M8.

Die Verdichtung und Verformung des zweilagigen Drahtseils mit einem Pressungs-
grad, der so hoch ist wie im Anspruch 1 vorgesehen, fuhrt auch zu den im An-
spruch 1 dazu angegebenen Wirkungen, namlich einer Verformung der auf3eren
und der daran angrenzenden Lage und somit aller Lagen entsprechend den Merk-
malen M11, M12 und dem zweiten Teil des Merkmals M16. Dabei wird weiterhin
unvermeidlich auch entsprechend dem Merkmal M15 Drahtmaterial in Hohlrdume

zwischen benachbart zueinander angeordneten Drahten gepresst.
Der Fachmann gelangt somit unter Bertcksichtigung der Lehre der D1 ohne erfin-

derisches Zutun zu einem Verfahren zum Herstellen eines zweilagigen Drahtseils

mit allen Merkmalen des Anspruchs 1 nach Hilfsantrag 1.

Zum Hilfsantrag 2

1. Die Merkmale des Anspruchs 1 nach Hilfsantrag 2 bedirfen hinsichtlich ihres

Verstandnisses durch den Fachmann der Erlauterung.
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In den Merkmalen M151 und M15II sind eine auf3ere, eine mittlere und eine innere
Lage genannt. Daraus, dass im Merkmal M15] Hohlrdume zwischen der mittleren
und der inneren Lage angesprochen sind, mittlere und innere Lage also aneinan-
dergrenzen, folgt weiterhin, dass ein Drahtseil mit genau drei Lagen hergestellt wer-

den muss.

Mit dem Merkmal M15I wird das Merkmal M15 dahingehend prazisiert, dass es nicht
reicht, dass beim Verformen Drahtmaterial in Hohlrdume zwischen beliebigen be-
nachbarten Dréhten gepresst wird, sondern dass die Hohlraume zwischen den
Drahten der mittleren und einer inneren Lage zumindest teilweise ausgefullt werden
missen, und zwar durch die Drahte der mittleren Lage, d.h. dadurch, dass die

Drahte der mittleren Lage verformt werden.

Gemal dem Merkmal M15Il muss das Verfahren so ausgefuihrt werden, dass der
die Drahte verformende Druck von den Drahten der auReren Lage an die Drahte
der inneren Lage weitergeleitet wird. Hinsichtlich der &uR3eren Lage ergibt sich wie
ausgefuhrt aus Merkmalen M151 und M15Il, dass es sich dabei um die aul3ere von
drei Lagen handelt. Bei der hier mit bestimmten Artikel angesprochenen inneren
Lage handelt es sich demnach um die im Merkmal M15I mit unbestimmtem Artikel

eingefuhrte innere Lage, d.h. um die innere der drei Lagen.

2. Der Hilfsantrag 2 ist nicht zuldssig. Denn der Gegenstand seines Anspruchs 1
geht zusatzlich zur mangelnden Offenbarung der Kombination der Merkmale M8

und M16 in einem weiteren Punkt Gber den Inhalt der Anmeldung hinaus.

Das Merkmal M15I ergibt sich aus Absatz 0011 OS. Das Merkmal M15Il ergibt sich

dem Wortlaut nach aus dem zweiten Satz im Absatz 0012 OS.
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Jedoch beschreibt der Absatz 0012, wie bereits zur Frage der Offenbarung des
Merkmals M16 ausgefuhrt, wie das gemal3 den Abséatzen 0010 und 0011 vorgese-
hene Verformen einer an die aulR3ere Lage angrenzenden Lage, d.h. bei drei Lagen
gemall dem Absatz 0011 das Verformen der mittleren Lage, erfolgen kann. Dazu
sind im Absatz 0012 zwei Alternativen angegeben. Im ersten Satz des Ab-
satzes 0012 ist ausgefihrt, dass die Drahte dieser an die duf3ere Lage angrenzen-
den mittleren Lage verformt werden kdnnen, bevor die aul3ere Lage gewunden wird.
Im zweiten Satz ist ausgefihrt, dass alternativ zur Ausfihrungsform des ersten Sat-
zes des Absatzes 0012 ,die Drahte der &ul3eren Lage* beim Verformen ,den Druck
an die Drahte der inneren Lage weiterleiten“ konnen. Dabei ergibt sich aus der aus-
dricklichen Bezeichnung dieser Ausfihrungsform als Alternative zu der des ersten
Satzes, dass mit der ,inneren Lage" im zweiten Satz die von der &ufReren Lage aus
gesehen nachstinnere Lage gemeint ist, d.h. auch hier die an die &ul3ere Lage an-
grenzende Lage, im Fall von drei Lagen die mittlere Lage.

Dadurch, dass im Anspruch 1 nach Hilfsantrag 2 die dem Absatz 0012 entnom-
mene Formulierung des Merkmals M15Il aus ihrem Zusammenhang gerissen und
an das Merkmal M151 angehangt wurde, wird nunmehr mit derselben Formulierung
etwas anderes beschrieben als urspringlich offenbart, ndmlich nicht mehr, dass der
die Drahte verformende Druck von den Drahten der duReren Lage an die Dréhte
der daran angrenzenden nachstinneren Lage weiter geleitet wird, sondern dass der
die Drahte verformende Druck von den Drahten der ufR3eren Lage an die Drahte
der inneren Lage weitergeleitet werden soll, also statt an die mittlere von drei Lagen

an die innere von drei Lagen.

Nach alledem war die Beschwerde zuriickzuweisen.



-29-

VI.

Rechtsmittelbelehrung

Gegen diesen Beschluss steht den am Beschwerdeverfahren Beteiligten das
Rechtsmittel der Rechtsbeschwerde zu. Da der Senat die Rechtsbeschwerde nicht

zugelassen hat, ist sie nur statthaft, wenn gerigt wird, dass

1. das beschliel3ende Gericht nicht vorschriftsmafig besetzt war,

2. bei dem Beschluss ein Richter mitgewirkt hat, der von der Ausibung des
Richteramtes kraft Gesetzes ausgeschlossen oder wegen Besorgnis der Be-
fangenheit mit Erfolg abgelehnt war,

3. einem Beteiligten das rechtliche Gehor versagt war,

4. ein Beteiligter im Verfahren nicht nach Vorschrift des Gesetzes vertreten war,
sofern er nicht der Filhrung des Verfahrens ausdriicklich oder stillschweigend
zugestimmt hat,

5. der Beschluss aufgrund einer mindlichen Verhandlung ergangen ist, bei der
die Vorschriften tiber die Offentlichkeit des Verfahrens verletzt worden sind,
oder

6. der Beschluss nicht mit Griinden versehen ist.

Die Rechtsbeschwerde ist innerhalb eines Monats nach Zustellung des Beschlus-
ses beim Bundesgerichtshof, Herrenstr. 45 a, 76133 Karlsruhe, durch einen beim
Bundesgerichtshof zugelassenen Rechtsanwalt als Bevollmachtigten schriftlich ein-

zulegen.

Rothe Kruppa Krager Schenk



