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BESCHLUSS

In der Einspruchssache

betreffend das Patent 102 21 674

hat der 7. Senat (Technischer Beschwerdesenat) des Bundespatentgerichts auf

die mundliche Verhandlung vom 10. September 2008 unter Mitwirkung des Vor-

BPatG 154
08.05



sitzenden Richters Dipl.-Ing. Tédte sowie der Richter Starein, Dipl.-Ing. Hilber und
Dipl.-Ing. Schlenk

beschlossen:

Das Patent wird widerrufen.

Grinde

Gegen das Patent 102 21 674 mit der Bezeichnung

Verfahren zum Herstellen eines Zylindergehduses und Zylinder-

gehause,

dessen Erteilung am 27. Januar 2005 veréffentlicht worden ist, hat die

D...AG in
S...

am 27. April 2005 Einspruch erhoben.

Sie macht geltend, dass der Gegenstand des Streitpatents gegentber dem Stand

der Technik nicht patentfahig sei.

Zum Stand der Technik hat die Einsprechende neben der schon im Prifungsver-

fahren berucksichtigten Druckschrift

DE 44 09 750 Al (D1)



u. a. die Druckschrift:

DE 195 40 763 C1 (D6)

benannt.

Die Einsprechende beantragt,

das Patent zu widerrufen.

Die Patentinhaberin beantragt,

das Patent aufrecht zu erhalten,

hilfsweise, das Patent mit den Patentansprichen 1 bis 15 geman
Hilfsantrag |, eingegangen am 10. September 2008, sowie der Be-
schreibung und 3 Blatt Zeichnungen (Figuren 1 bis 3) gemal Pa-
tentschrift,

weiter hilfsweise, das Patent mit den Patentanspriichen 1 bis 14
und der Beschreibung gemal3 Hilfsantrag Il, eingegangen am
10. September 2008, sowie 3 Blatt Zeichnungen (Figuren 1 bis 3)

gemal Patentschrift beschréankt aufrecht zu erhalten.

Die Patentanspriche 1 nach Hauptantrag und Hilfsantragen | und Il haben fol-
gende Fassung:

Hauptantrag

Verfahren zum Herstellen eines Zylindergehéuses einer flissig-
keitsgekiihlten Hubkolbenmaschine, insbesondere einer Hubkol-
ben-Brennkraftmaschine fur Kraftfahrzeuge, bei dem ein vorge-

gossener Zylinderliner aus einer Leichtmetalllegierung mit die Zy-



linder umgebenden Wasserraumen und einer Hullwand in ein
auReres Gehause aus einer Leichtmetalllegierung eingegossen
wird, dadurch gekennzeichnet, dass der Zylinderliner (20) in clo-
sed deck Konstruktion im Sand- oder Kokillenguss und das

auRRere Gehause (22) in Druckguss hergestellt wird.

Hilfsantrag |

Verfahren zum Herstellen eines Zylindergehauses einer fliissig-
keitsgekihlten Hubkolbenmaschine, insbesondere einer Hubkol-
ben-Brennkraftmaschine fur Kraftfahrzeuge, in welchem Verfahren
in einem Vorgiel3schritt ein Zylinderliner (20) aus einer Leichtme-
talllegierung mit die Zylinder (14) umgebenden Wasserrau-
men (20c), einer Hullwand (20b) sowie mit die Zylinder-
wénde (20a) mit der Hullwand (20b) verbindenden Stegen (20e) in
einer closed-deck-Konstruktion sowie in einem Sand- oder Kokil-
lengussverfahren vorgegossen wird, und in einem Umgiel3schritt
der Zylinderliner (20) in einem Druckgussverfahren in ein aufReres

Gehause aus einer Leichtmetalllegierung eingegossen wird.

Hilfsantrag Il

Verfahren zum Herstellen eines Zylindergehéuses einer flissig-
keitsgekihlten Hubkolbenmaschine, insbesondere einer Hubkol-
ben-Brennkraftmaschine fur Kraftfahrzeuge, bei dem ein vorge-
gossener Zylinderliner aus einer Leichtmetalllegierung mit die Zy-
linder umgebenden Wasserrdumen und einer Hillwand in ein
aulleres Gehduse aus einer Leichtmetalllegierung eingegossen
wird, dadurch gekennzeichnet, dass der Zylinderliner (20) in clo-
sed deck Konstruktion im Sand- oder Kokillenguss und das

aullere Gehause (22) in Druckguss hergestellt wird, und dass an



die Hullwand (20b) des Zylinders (20) des Zylinderliners (20)
Pfeifen (20f) angegossen werden, in denen einerseits Schrauben
der Zylinderkopfbefestigung und andererseits Befestigungs-
schrauben (30) fur die Kurbelwellenlager (18) verankert werden.

Die Patentanspriche 2 bis 5 sowie 7 bis 15 des Haupt- und Hilfsantrages I, die
Patentansprtiche 2 bis 4 sowie 6 bis 14 des Hilfsantrages Il sind auf die weitere
Ausgestaltung des Verfahrens nach den jeweils Ubergeordneten Patentanspri-

chen 1 bzw. des Zylindergehauses nach den Patentanspriichen 6 bzw. 5 gerichtet.

Es ist nach Abs. [0004] der Streitpatentschrift Aufgabe der Erfindung, ein einfa-
ches und kostengunstiges Verfahren zum Herstellen eines Zylindergeh&auses so-
wie ein entsprechendes Zylindergehause vorzuschlagen, welches hinsichtlich der
Fertigungseigenschaften und der Beanspruchungskriterien besonders vorteilhaft

ist.

1. Uber den Einspruch ist gemaR § 147 Abs. 3 Satz 1 Ziff. 1 PatG durch den Be-

schwerdesenat des Bundespatentgerichts zu entscheiden.

2. Der frist- und formgerecht erhobene Einspruch ist zulassig. Er ist auch begrin-
det.

3. Der Gegenstand des angefochtenen Patents stellt in der geltenden Fassung
keine patentfahige Erfindung dar, da er nicht auf einer erfinderischen Tatigkeit be-
ruht.



Der zustandige Fachmann ist ein Diplom-Ingenieur mit langjahriger Erfahrung bei
der Entwicklung und gielRtechnischen Herstellung von Zylindergehausen fir

Verbrennungskraftmaschinen.

3.1 Zum Hauptantrag

Das Verfahren nach Patentanspruch 1 gemaf Hauptantrag ist zwar neu, es beruht
jedoch nicht auf einer erfinderischen Tatigkeit.

Die Druckschrift DE 195 40 763 C1 (D6) offenbart in Ubereinstimmung mit dem
Streitpatent ein Verfahren zum Herstellen eines Zylindergehauses (Gehause aus
Innenteil 1 und Auf3enteil 2) einer flussigkeitsgekuhlten Hubkolbenmaschine, ins-
besondere einer Hubkolben-Brennkraftmaschine (s. Bezeichnung) fiur Kraftfahr-
zeuge, bei dem ein vorgegossener Zylinderliner (Innenteil 1) in ein aul3eres Ge-
hause (Auf3enteil 2) aus einer Leichtmetalllegierung (Sp. 2, Z. 14 bis 18) einge-
gossen wird (Sp. 3, Z. 8 bis 10 sowie 50 bis 56). In Sp. 3, Z. 16 bis 17 der D6 wird
darauf hingewiesen, dass das Gehause, also dessen Bestandteile Innenteil und

Aul3enteil, in open deck- oder closed deck-Konstruktion ausgefihrt werden kann.

Bei dem in der D6 erlauterten Ausfiihrungsbeispiel werden zwei unterschiedliche
Materialien vorgesehen, namlich fur den Zylinderliner (Innenteil 1) Grauguss und
fur das Gehause (AuRRenteil 2) ein Leichtmetallwerkstoff, z. B. eine Aluminium-
oder Magnesiumlegierung (Sp. 2, Z. 14 bis 24, Sp. 4, Z. 12 bis 13). Der Gegen-
stand der D6 dient dazu, ein Zylindergeh&use fir eine Hubkolben-Brennkraftma-
schine herzustellen, welches weitgehend verzugsfrei, méglichst steif und leichtge-
wichtig ist (vgl. Sp. 1, Z. 62 bis 68). In Sp. 3, Z. 17 bis 19 der D6 werden Guss-
verfahren aufgezahlt, mit denen das Zylindergehause darstellbar ist (Druckguss,
Kokillenguss, oder Sandguss). Diese Angaben lassen zunéchst offen, welches
Verfahren im Einzelnen fur dessen Einzelteile geeignet ist. Fir den Fachmann ist
jedoch klar, dass fur das lediglich als ein mdgliches Ausfiuihrungsbeispiel darge-

stellte Innenteil 1 ein Druckgussverfahren nicht in Frage kommt, da dieses Teil aus



Grauguss besteht. Dass der Liner der D6 vorgegossen (und nicht gleichzeitig mit
dem Gehause gegossen) wird, geht klar aus den Angaben in Sp. 3, Zeilen 50 bis
56 hervor, was auch von der Patentinhaberin schlief3lich nicht mehr bestritten

wurde.

Im Unterschied zum Streitpatentgegenstand weist der Zylinderliner der D6 keine
Hullwand mit die Zylinder umgebenden Wasserraumen auf, sondern die der Kih-
lung der thermisch hochbelasteten Zylinderwénde dienenden Wasserrdume sind
als Wassermantel 37 im Aul3enteil 2 (D6, Figuren 5 und 6) oder nach Sp. 5, Z. 34

u. 35 auf den Laufbuchsen vorgesehen.

Das in der DE 44 09 750 Al (D1) erkennbare Verfahren dient, wie es bereits die
Streitpatentschrift im Abs. [0002] darlegt, zum Herstellen eines Zylindergehéuses
(Zylinderblock 2) einer flussigkeitsgekuhlten Hubkolbenmaschine, bei dem ein
vorgegossener Zylinderliner (Zylindereinsatz 6) aus einer Leichtmetalllegierung
(nach Patentanspruch 2 Aluminium-Legierung) mit die Zylinder (3) umgebenden
Wasserrdumen (Kuhlflussigkeitsraum 7) und einer Hullwand (8) in ein aul3eres
Gehause (5) aus einer Leichtmetalllegierung (nach Patentanspruch 1 Magnesium)

eingegossen wird.

In dem Ausfiihrungsbeispiel der D1 ist das Zylindergehause (Gehéuse 5 mit Zylin-
dereinsatz 6) in Ubereinstimmung mit dem Unteranspruch 4 der D1 in open-deck-
Bauweise dargestellt, wobei die Angaben in der Sp. 1, Z. 63 bis 65 dazu ergan-
zend ausfuhren, dass dann, wenn der Kuhlflissigkeitsraum (Wasserraum) zum
Zylinderkopf hin vollstandig offen sei (open-deck), der Zylindereinsatz (Zylinderli-
ner) einfach in Druckguss gefertigt werden kdnne. Damit kommt zum Ausdruck,
dass ein open-deck Zylinderliner vorteilhaft in einem Druckgussverfahren herzu-
stellen ist. Diese Angaben schlie3en hingegen genau so wie die Patentanspriiche
1 bis 3 der D1 nicht aus, in Ubereinstimmung mit den tbrigen in der D1 offenbar-
ten Merkmalen einen Liner mit Wassermantel in closed-deck-Bauweise herzustel-

len, zumindest wird nicht davon abgeraten.



Ausgehend von einem Stand der Technik, wie er fur ein Verfahren zur Herstellung
eines Zylindergehauses nach der D6 mit ihren mdglichen Kombinationsmdglich-
keiten an konstruktiven Auslegungen (open vs closed deck), den damit auch in
Wechselwirkung stehenden Gussverfahren (Druckguss vs Kokillenguss, oder
Sandguss) und den damit in Verbindung stehenden Werkstoffen gegeben ist,
stellen sich dem Fachmann mit der Zielsetzung beanspruchungs- und kostenge-
recht zu einer Losung zu gelangen, Fragen an die Prioritaten unter technischen

Gesichtspunkten und den Anforderungen an das fertige Produkt.

Steht unter der Zielsetzung einer beanspruchungsgerechten Auslegung eine hohe
Steifigkeit des Zylindergeh&uses im Vordergrund, wird der Fachmann auf eine clo-
sed deck Auslegung mit der damit verbundenen, auf die geschlossene Konstruk-
tion zuriickgehenden Beanspruchungsfestigkeit zurtickgreifen und muss dem un-
tergeordnet dann die dabei anfallenden thermischen Belastungsprobleme im Be-

reich der Brennrdume konstruktiv [6sen.

Alternativ zu der aus der D6 bekannten Kihlung des thermisch hoch belasteten
Bereichs mit einem Wassermantel im durch doppelte Wande vom Liner getrennten
Aul3enteil (Fig. 5 oder 6) oder mit einem Wassermantel direkt auf den Laufbuch-
sen (Sp. 5, Z. 34 u. 35) offenbart die D1 die Mdglichkeit, den betreffenden Bereich
durch einen im Innenteil, dem Liner, angeordneten Wasserraum mit einem direk-
ten Warmetbergang an die Kihlwasserfiuhrung auszulegen. Dartber hinaus zeigt
die D1 auch noch, zwei Leichtmetalle fir Liner und Zylindergehause miteinander
zu vergiel3en (Patentanspriche 1 bis 3), womit der Fachmann gegeniber dem
Ausfuhrungsbeispiel der D6 mit dem schwergewichtigen Graugussliner eine wei-

tere Gewichtseinsparung des fertigen Zylinderblocks verbinden wird.



Die Lehren der D6 und der D1 offenbaren jeweils Verfahren zum Herstellen eines
Zylindergehauses einer flussigkeitsgekuhlten Hubkolbenmaschine, bei dem ein
vorgegossener Zylinderliner in ein dufReres Gehause aus einer Leichtmetallle-
gierung eingegossen wird. Beide Druckschriften gehen dabei sowohl auf giel3-
technische Verfahren einerseits wie auch andererseits auf die konstruktive Ausle-
gung der Zylindergehduse mit der darin vorgesehenen Kuhlflissigkeitsfihrung ein.
Die gleichzeitige Verwendung der bezogen auf die direkte Kihlung des Zylinderli-
ners vorteilhaften Hullwand-Bauform sowie die Verwendung von zwei Leichtme-
talllegierungen fir das auRere Gehause und den Zylinderliner der D1 bei einem
Zylindergehause mit closed deck-Auslegung gemafl D6 zur Nutzung der mit ihr
verbundenen offensichtlichen Vorteile, wie steifer Zylinderblock mit guter Kihl-
maoglichkeit und geringes Gewicht, bieten sich dem Fachmann danach an. Zwar ist
ein Liner mit closed deck-Auslegung wegen der geschlossenen Konstruktion nicht
wie die open deck Variante der D1 im Druckguss zu fertigen, jedoch erméglicht
gerade ein Sand- oder Kokillenguss, wie er bereits in der D6 angesprochen wird,
eine dem Fachmann gelaufige vorteilhafte Fertigung von Bauteilen mit beanspru-
chungsgerechten und damit anspruchsvollen Geometrien, die im Sinne einer inni-
gen Verbindung der zu vergieBenden Einzelteile durchaus erwiinscht sind. Des-
halb Gberschreitet die anfallende gusstechnische Umsetzung des im Patentan-
spruch 1 beschriebenen Zylindergehduses nicht das fachnotorische Kdonnen des
Fachmanns. Die D6 und die D1 fuhren ihn unmittelbar und ohne erfinderisch tatig
werden zu mussen in nahe liegender Weise zum Herstellungsverfahren des Pa-

tentanspruch 1 des Streitpatents.

3.2 Zum Hilfsantrag |

Das Verfahren zum Herstellen eines Zylindergehauses nach Patentanspruch 1
gemal Hilfsantrag | ist gegentiber dem des Hauptantrages bezogen auf die darin
genannte Konstruktion des Zylinderliners darauf beschréankt, dass die Zylinder-
wande mit der Hullwand mit verbindenden Stegen in einer closed-deck-Konstruk-

tion in einem Sand- oder Kokillengussverfahren vorgegossen werden sollen, wah-
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rend der Hauptantrag eine spezielle Verbindung zwischen Zylinder und Hullwand

einer closed deck- Konstruktion nicht vorschreibt.

Auch der Gegenstand des Patentanspruchs 1 nach Hilfsantrag 1 beruht nicht auf
einer erfinderischen Tatigkeit. Zwar gibt es im druckschriftlich vorliegenden Stand
der Technik keine Vorbilder fur eine closed deck-Konstruktion mit Stegen, jedoch
ist es unter kuhltechnischen wie auch unter leichtbautechnischen Aspekten nahe
liegend, in dem Verbindungsbereich zwischen Zylinder und Hillwand statt z. B.
eines geschlossenen Ringes Ausnehmungen bzw. Stege vorzusehen, die eine
hohe Steifigkeit bei geringem Gewicht mit einer eng an die thermisch belasteten
Bereiche heranbringbaren Kihlwasserfuhrung zulassen. Eine erfinderische Tatig-
keit ist unter Berucksichtigung der o. g. Druckschriften fir ein eine solche Kon-

struktion zulassendes Herstellungsverfahren nicht erforderlich.

3.3 Zum Hilfsantrag Il

Der Patentanspruch 1 des Hilfsantrages Il ist gegentiber dem des Hauptantrages
weiter darauf beschrankt, dass an die Hillwand des Zylinders des Zylinderliners
Pfeifen angegossen werden, in denen einerseits Schrauben der Zylinderkopfbe-
festigung und andererseits Befestigungsschrauben fir die Kurbelwellenlager ver-

ankert werden.

Auch das Verfahren des Patentanspruchs 1 nach Hilfsantrag Il beruht nicht auf
einer erfinderischen Téatigkeit. Das Innenteil 1 der D6 entspricht, wie oben darge-
legt, als Zylindergehauseteil dem Zylinderliner des Anmeldungsgegenstandes.
Das Innenteil 1 der D6 weist gemald der Figuren 4 und 6 Schraubenpfeifen 8 mit
Aufnahmen 11 und Gewinden 12 zur Verschraubung des Zylinderkopfes (Sp. 4,
Z. 36 bis 39) sowie Gewinde 13 zur Befestigung fur die Kurbelwellenlager (Sp. 4,
Z. 40 bis 43) auf. Dass bei einem eingief3fahigen Liner durch das Vorsehen von
Pfeifen erreicht werden kann, die bei einer Brennkraftmaschine auftretenden

Krafte und Momente durch den in sich steifen Liner und nicht durch das umge-
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bene Geh&duse ausreichend abzustitzen, erkennt der Fachmann bereits beim Ge-
genstand der D6. Fir diese einzig auf die Kraft- und Momentenaufnahme gerich-
tete Mal3Bnahme ist es nicht von Bedeutung, ob die Schraubenpfeifen an einem
Liner mit oder ohne Hullwand (wie in der D6), angebracht sind. Zudem lehrt die
D1, wie vorstehend dargelegt, Zylinderliner mit Hullwand zur Bildung eines Was-
serraumes vorzusehen. Das Zusammenfihren von Pfeifen zur Aufnahme von
Kraften und Momenten und einer wasserfihrenden Hullwand zur Kihlung der
thermisch belasteten Bereiche in einem Zylinderliner erfordert keinerlei erfinderi-

sche Tatigkeit.

3.4 Dass in den Patentansprichen 2 bis 15 nach Haupt- und Hilfsantrag | oder
Patentansprtichen 2 bis 14 nach Hilfsantrag Il noch Merkmale von patentbegrin-
dender Bedeutung enthalten sind, haben die Patentinhaberinnen nicht geltend

gemacht und ist fir den Senat auch nicht erkennbar.

Bei dieser Sachlage war das Patent zu widerrufen.

Todte Starein Hilber Schlenk

Cl



