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beschlossen:

Die Beschwerde wird zurtickgewiesen.

Grinde

Die Patentanmeldung 102 31 420.9-51 mit der Bezeichnung ,Verfahren und Steu-
ersystem zum automatischen Beschichten einer Flache” ist am 11. Juli 2002 ein-
gereicht worden. Mit Prufungsbescheid vom 3. Januar 2007 hat die Prifungsstelle
fur Klasse B 05 B des Deutschen Patent- und Markenamts beanstandet, dass die
geltenden Anspriche 1 und 7 vom 19. Januar 2005 mangels Neuheit ihrer Ge-
genstande nicht gewahrbar seien, weil sich sdmtliche Merkmale des Verfahrens
nach Patentanspruch 1 und des Steuersystems nach Patentanspruch aus der
alteren Patentanmeldung DE 101 50 826 Al (D1) der Anmelderin ergaben. In der
Anhdrung vom 6. Juni 2007 hat die Prifungsstelle der Anmelderin mitgeteilt, dass
sie auch nach Kenntnis der Argumente der Anmelderin gemal3 Eingabe vom
18. April 2007 an der im Prufungsbescheid vom 3. Januar 2007 dargelegten Be-
urteilung der Patentfahigkeit der geltenden Patentanspriche 1 bis 7 vom
19. Januar 2005 unverandert festhalte. Vorsorglich hat sie in der Anhérung noch
darauf hingewiesen, dass die unabh&ngigen Anspriche 1 und 7 auch nicht auf
einer erfinderischen Tatigkeit beruhten, weil die FR 2 770 155 Al (D3) ebenfalls
eine automatische Rand- und Innenflachenbeschichtung eines Werkstickes mit
den jeweils zugehoérigen Beschichtungsparametersatzen fir die Applikatorbewe-
gung und Mengen- und Dusensteuerung beschreibe, und fachiubliche Rotations-
zerstauber zur automatischen Karosseriebeschichtung allgemein bekannt seien,
z. B. aus der EP 829 788 A2 (D5) der Anmelderin. Die Anmelderin hat daraufhin
mit Eingabe vom 4. Juli 2007 um Entscheidung nach Aktenlage gebeten.



Mit Beschluss vom 16. Juli 2007 hat die Prifungsstelle fur Klasse B 05 B die Pa-
tentanmeldung gemaR 8 48 PatG aus den Griinden der Niederschrift Uber die An-

horung vom 6. Juni 2007 zurtickgewiesen.

Gegen diesen Beschluss richtet sich die Beschwerde der Patentanmelderin.

Mit der Beschwerdebegrindung vom 24. Oktober 2007, eingegangen am
26. Oktober 2007, hat die Patentanmelderin und Beschwerdeftihrerin hilfsweise

die Hilfsantrage 1 bis 3 mit jeweils neuen Patentanspriichen 1 und 7 vorgelegt.

Die Patentanmelderin hat zur Begriindung der Beschwerde vorgetragen, dass das
Verfahren und das Steuersystem nach den Anspriichen 1 und 7 nach Hauptantrag
sowohl neu seien als auch auf einer erfinderischen Tatigkeit beruhten und dass
dies auch auf die Anspruchsfassungen der Hilfsantrage 1 bis 3 zutreffe. Denn in
der alteren, nicht vorverdoffentlichten Druckschrift DE 101 50 826 Al (D1) sei we-
der ein Rotationszerstauber noch der Auftrag einer Randbahn Uber den gesamten
Umfang der zu beschichtenden Flache aufgezeigt. Nach der FR 2 770 155 Al
(D3) werde zwar eine separate Randbahn auf den Randbereich eines Werk-
stiickes aufgetragen, aber dort sei kein Rotationszerstduber, sondern ein sog.
Hornerspriher als Luftzerstauber eingesetzt, um den Randbereich und den Innen-
bereichs eines Werkstiickes mit unterschiedlichen Spriihkegelformen bzw. Spruh-
strahlformen zu beschichten, so dass keine weiteren Beschichtungsparameter fur
die Beschichtung des Randbereiches und des Innenbereichs erforderlich seien.
Da mit Rotationszerstaubern die Erzeugung von zwei unterschiedlichen
Sprihlstrahlformen zum Anmeldezeitpunkt nicht méglich gewesen sei, seien in der

Druckschrift D3 auch keine Hinweise zur Anderung dieser Parameter vorhanden.



Die Anmelderin stellt den Antrag,

den angefochtenen Beschluss aufzuheben und das Patent mit den
folgenden Unterlagen zu erteilen:

Anspriche 1 - 7, eingegangen am 19. Januar 2005,
Beschreibung Seiten 1 - 7, eingegangen am 19. Januar 2005,
Zeichnung Fig. 1 und 2 gemalf} Offenlegungsschrift,

hilfsweise das Patent mit den Anspriichen 1 - 7 nach einem der am
26. Oktober 2007 eingegangenen Hilfsantrage 1 - 3,
im Ubrigen gemafR Hauptantrag zu erteilen.

Der Patentanspruch 1 gemald Hauptantrag hat folgenden Wortlaut:

.verfahren zum automatischen Beschichten einer von einem Rand
des zu beschichtenden Objektes (1,10) begrenzten Flache mit
mindestens einem Rotationszerstauber fur das Beschichtungs-
material, der von einer Beschichtungsmaschine unter Steuerung
durch mindestens ein Programm, das Daten fur die Steuerung der
Applikatorbewegung und Beschichtungsparameter fur die Steue-
rung der Beschichtung enthalt, Gber die Flache bewegt wird und
hierbei Bahnen (14 - 24) aus dem Beschichtungsmaterial auftragt,
wobei mindestens zwei Beschichtungsparametersatze gespeichert
werden, von denen der erste Parametersatz Beschichtungspara-
meter fur die Beschichtung eines entlang dem Rand des Objek-
tes (1, 10) verlaufenden Randbereiches (2, 12) der zu beschich-
tenden Flache und der zweite Parametersatz die Beschichtungs-
parameter fur den an den Randbereich angrenzenden Innenbe-
reich (3, 13) der Flache enthalt, dadurch gekennzeichnet, dass der

Rotationszerstauber zum Auftragen mindestens einer Rand-



bahn (14) auf den Randbereich (12) Uber den gesamten Umfang
der zu beschichtenden Flache langs des Randes bewegt und
hierbei von dem ersten Parametersatz gesteuert wird, wahrend
der Rotationszerstauber zum Auftragen der Bahnen (16 - 23) des
Innenbereiches (13) der Flache von dem zweiten Parametersatz

gesteuert wird.”

Die mit den Hilfsantrdgen 1 bis 3 verteidigten Fassungen des Anspruchs 1 haben
folgenden Wortlaut, wobei die dem Anspruch 1 nach Hauptantrag jeweils hinzu-

gefugten Merkmale unterstrichen gekennzeichnet worden sind:

Patentanspruch 1 nach Hilfsantrag 1:

.verfahren zum automatischen Beschichten einer von einem Rand
des zu beschichtenden Objektes (1,10) begrenzten Flache mit
mindestens einem Rotationszerstauber fur das Beschichtungs-
material, der von einer Beschichtungsmaschine unter Steuerung
durch mindestens ein Programm, das Daten fur die Steuerung der
Applikatorbewegung und Beschichtungsparameter fur die Steue-
rung der Beschichtung enthalt, Gber die Flache bewegt wird und
hierbei Bahnen (14 - 24) aus dem Beschichtungsmaterial auftragt,
wobei mindestens zwei Beschichtungsparameterséatze gespeichert
werden, von denen der erste Parametersatz Beschichtungspara-
meter flr die Beschichtung eines entlang dem Rand des Objek-
tes (1, 10) verlaufenden Randbereiches (2, 12) der zu beschich-
tenden Flache und der zweite Parametersatz die Beschichtungs-
parameter fir den an den Randbereich angrenzenden Innenbe-
reich (3, 13) der Flache enthalt, dadurch gekennzeichnet, dass der
Rotationszerstduber zum Auftragen mindestens einer Rand-
bahn (14) auf den Randbereich (12) Uber den gesamten Umfang

der zu beschichtenden Flache langs des Randes bewegt und



hierbei von dem ersten Parametersatz gesteuert wird, wahrend
der Rotationszerstauber zum Auftragen der von der Rand-
bahn (14) getrennten Bahnen (16 - 23) des Innenbereiches (13)

der Flache von dem zweiten Parametersatz gesteuert wird.*

Patentanspruch 1 gemafR Hilfsantrag 2:

.verfahren zum automatischen Beschichten einer von einem Rand
des zu beschichtenden Objektes (1,10) begrenzten Flache mit
mindestens einem Rotationszerstauber fur das Beschichtungs-
material, der von einer Beschichtungsmaschine unter Steuerung
durch mindestens ein Programm, das Daten fur die Steuerung der
Applikatorbewegung und Beschichtungsparameter fur die Steue-
rung der Beschichtung enthalt, Gber die Flache bewegt wird und
hierbei Bahnen (14 - 24) aus dem Beschichtungsmaterial auftragt,
wobei mindestens zwei Beschichtungsparametersatze gespeichert
werden, von denen der erste Parametersatz Beschichtungspara-
meter flr die Beschichtung eines entlang dem Rand des Objek-
tes (1, 10) verlaufenden Randbereiches (2, 12) der zu beschich-

tenden Flache einschlielRlich der Ausflussmenge, die fir den

Randbereich optimiert sind, und der zweite Parametersatz die Be-

schichtungsparameter fir den an den Randbereich angrenzenden

Innenbereich (3, 13) der Flache enthalt, die fir den Innenbereich

optimiert sind, dadurch gekennzeichnet, dass der Rotationszer-

stauber zum Auftragen mindestens einer Randbahn (14) auf den
Randbereich (12) Uber den gesamten Umfang der zu beschich-
tenden Flache langs des Randes bewegt und hierbei von dem
ersten Parametersatz gesteuert wird, wahrend der Rotationszer-
stduber zum Auftragen der Bahnen (16 - 23) des Innenberei-
ches (13) der Flache von dem zweiten Parametersatz gesteuert

wird.”



Patentanspruch 1 gemafR Hilfsantrag 3:

L,Vverfahren zum automatischen Beschichten einer von einem Rand
des zu beschichtenden Objektes (1,10) begrenzten Flache mit
mindestens einem Rotationszerstauber fur das Beschichtungs-
material, der von einer Beschichtungsmaschine unter Steuerung
durch mindestens ein Programm, das Daten fur die Steuerung der
Applikatorbewegung und Beschichtungsparameter fur die Steue-
rung der Beschichtung enthalt, Gber die Flache bewegt wird und
hierbei Bahnen (14 - 24) aus dem Beschichtungsmaterial auftragt,
wobei mindestens zwei Beschichtungsparametersatze gespeichert
werden, von denen der erste Parametersatz Beschichtungspara-
meter flr die Beschichtung eines entlang dem Rand des Objek-
tes (1, 10) verlaufenden Randbereiches (2, 12) der zu beschich-

tenden Flache einschlielRlich der Ausflussmenge, die fir den

Randbereich optimiert sind, und der zweite Parametersatz die Be-

schichtungsparameter fir den an den Randbereich angrenzenden

Innenbereich (3, 13) der Flache enthalt, die fir den Innenbereich

optimiert sind, dadurch gekennzeichnet, dass der Rotationszer-

stauber zum Auftragen mindestens einer Randbahn (14) auf den
Randbereich (12) Uber den gesamten Umfang der zu beschich-
tenden Flache langs des Randes bewegt und hierbei von dem
ersten Parametersatz gesteuert wird, wahrend der Rotationszer-

stauber zum Auftragen der von der Randbahn (14) getrennten

Bahnen (16 - 23) des Innenbereiches (13) der Flache von dem

zweiten Parametersatz gesteuert wird.”

Wegen des Wortlauts der auf die Patentanspriiche 1 nach Haupt- und Hilfsantra-
gen 1 bis 3 jeweils riickbezogenen Anspriiche 2 bis 6 und des jeweils nebenge-
ordneten Anspruchs 7 wird auf die Akten Bezug genommen.



Im Prafungsverfahren waren zum Stand der Technik noch folgende weitere

Druckschriften genannt worden:

o DE 29504954 Ul (D2)
o FR 2754743 Al (D4).

Wegen weiterer Einzelheiten wird auf den Akteninhalt verwiesen.

Die zuladssige Beschwerde ist nicht begriindet, denn die Gegenstande der unab-
hangigen Patentanspriche 1 und 7 sind weder in der mit dem Hauptantrag bean-
tragten Fassung noch in einer der mit den Hilfsantragen 1 bis 3 beantragten Fas-
sungen gegeniuber dem Stand der Technik patentfahig i. S. d. 88 1 bis 5 PatG.

1. Die Patentanmeldung betrifft ein Verfahren und ein Steuersystem fir eine
Anlage zum automatischen Beschichten einer von einem Rand des zu beschich-
tenden Objektes begrenzten Flache. Sie bezieht sich insbesondere auf die Se-
rienlackierung von relativ grof3flachigen Werkstiicken wie z. B. Teilen von Fahr-
zeugkarossen, aber auch auf die Beschichtung von ganzen Werkstiicken oder
von zu einem Lackierfeld zusammengestellten Kleinteilen (vgl. Offenlegungsschrift
DE 102 31 420 A1, Absatz [0001] bzw. geltende Beschreibung vom 19.1.2005,
Seite 1, Absatz 1). Die Patentanmeldung fuhrt eingangs aus, dass sich bei dem
automatischen Lackieren derartiger Flachen insbesondere durch elektrostatische
Rotationszerstauber an den Randbereichen die Schwierigkeit ergebe, eine ideale
Lackiereinstellung zu finden, die die gewinschte Schichtdicke, einen homogenen
Schichtdickenverlauf, keinen zu starken Kantenaufbau (Uberbeschichtung durch
Feldlinienkonzentration) und je nach Bauteil oder angrenzenden Bauteilen einen
guten Ubergang z. B. von horizontalen zu vertikalen Flachen gewahrleiste ([0002]

bzw. Seite 1, Absatz 2). Ein typisches Beispiel hierfur sei das bei der Roboter-



lackierung bekannte Auftragen paralleler, einander Uberlappender Bahnen auf
eine wenigstens annahernd rechteckige Flache unter Steuerung durch gespei-
cherte Bewegungs- und Beschichtungsprogramme, wozu die Patentanmeldung
auf die DE 101 50 826 Al (D1) verweist ([0003] bzw. Seite 1, Absatz 3). Bei einem
solchen Verfahren ergaben sich als Randlackierung zwei zu entgegen gesetzten
Seiten der Flache parallele lange Randbahnen und fiir die beiden anderen Seiten
der Flache jeweils kurze Verbindungsbahnabschnitte zwischen den Endpunkten
der langen Randbahnen, wodurch aber die ideale Einstellung der Lackierparame-
ter oft von der idealen Einstellung der Lackierparameter einer Flachenlackierung
ohne Randbereiche abweiche ([0003] bzw. Seite 1, Absatz 3 bis Seite 2, Ab-
satz 1). Die bisher ublichen Verfahren hatten somit Nachteile wie eine nicht opti-
male Beschichtung der Rand- und/ oder Innenbereiche wegen der Verwendung
gleicher Parameter, ungleichmafiig beschichteten Rander wegen der Bahnwende-
punkte und zu hohe Overspray-Verluste tUber den Randbereich hinaus ([0006]
bzw. Seite 3, letzter Absatz).

Gemal der geltenden Beschreibung der Patentanmeldung liegt daher die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren bzw. ein System anzugeben, bei dem diese Nachteile
vermieden werden und eine Uber die gesamte Flache des zu beschichtenden Ob-
jektes optimale Beschichtung mit geringen Overspray-Verlusten erméglicht wird
(Seite 3, letzter Absatz).

Nach dem geltenden Patentanspruch 1 gemafd Hauptantrag ist ein Verfahren zum
automatischen Beschichten einer von einem Rand des zu beschichtenden Objek-

tes (1, 10) begrenzten Flache mit den folgenden Merkmalen vorgesehen:

1. Mindestens ein Rotationszerstauber flr das Beschichtungs-
material wird von einer Beschichtungsmaschine unter Steue-
rung durch mindestens ein Programm uber die Flache be-
wegt und tragt hierbei Bahnen (14 - 24) aus dem Beschich-

tungsmaterial auf.
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1.1 Das Programm enthélt Daten fur die Steuerung der

Applikatorbewegung und

1.2 das Programm enthélt Beschichtungsparameter fur

die Steuerung der Beschichtung.

2. Es werden mindestens zwei Beschichtungsparameter-

satze gespeichert.

2.1 Der erste Parametersatz enthalt Beschichtungs-
parameter fur die Beschichtung eines entlang dem
Rand des Objektes (1,10) verlaufenden Randbe-

reiches (2, 12) der zu beschichtenden Flache.

2.1.1 Der Rotationszerstduber zum Auftragen mindes-
tens einer Randbahn (14) auf den Randbereich (12)
wird Uber den gesamten Umfang der zu beschich-
tenden Flache langs des Randes bewegt und hier-

bei von dem ersten Parametersatz gesteuert.

2.2 Der zweite Parametersatz enthalt die Beschich-
tungsparameter fir den an den Randbereich

angrenzenden Innenbereich (3, 13) der Flache.

2.2.1 Der Rotationszerstauber zum Auftragen der Bah-
nen (16 - 23) des Innenbereiches (13) der Flache

wird von dem zweiten Parametersatz gesteuert.

Hierbei wurde hinsichtlich der Merkmale 2.1. und 2.2.1 von der Merkmalsreihen-

folge im Anspruch 1 abgewichen.
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Die Patentanmeldung stellt damit, wie sich insbesondere aus Merkmalsgruppe 2
ergibt, mindestens zwei Beschichtungsparametersatze bereit, die es ermdglichen,
einen ersten Parametersatz fur die Beschichtung eines entlang dem Rand des
Objektes verlaufenden Randbereiches einer Flache (Merkmal 2.1) und einen
zweiten Parametersatz fur die Beschichtung des an den Randbereich angrenzen-
den Innenbereichs der Flache zur Verfigung zu stellen (Merkmale 2.2). Dadurch
kann der Rotationszerstauber zum Auftragen der Randbahn und der Rotationszer-
stauber zum Auftragen der Bahnen des Innenbereichs jeweils separat gesteuert
werden, um auch im Randbereich eine optimale Beschichtung mit geringen

Overspray-Verlusten erzielen.

Der Anspruch 1 nach Hilfsantrag 1 beruht auf dem Anspruch 1 nach Hauptantrag
und enthalt dartiber hinaus im Merkmal 2.2.1 noch das folgende - unterstrichen

gekennzeichnete - Merkmal:

2.2.1 Der Rotationszerstauber zum Auftragen der von der
Randbahn (14) getrennten Bahnen (16 - 23) des

Innenbereiches (13) der Flache wird von dem

zweiten Parametersatz gesteuert.

Der Anspruch 1 nach Hilfsantrag 2 beruht auf Anspruch 1 nach Hauptantrag und

enthalt dartiber hinaus noch die folgenden Merkmale:

2.1.a einschliel3lich der Ausflussmenge, die fir den Rand-

bereich optimiert sind.
2.2.a die fur den Innenbereich optimiert sind.
Der Anspruch 1 nach Hilfsantrag 3 beruht auf dem Anspruch 1 nach Hilfsantrag 1

und enthalt dariber hinaus die zusatzlichen Merkmale des Anspruchs 1 nach

Hilfsantrag 2.
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2. Es kann dahin stehen, ob das zweifellos gewerblich anwendbare Verfahren
zum automatischen Beschichten einer von einem Rand des zu beschichtenden
Objektes begrenzten Flache nach dem Patentanspruch 1 gemald Hauptantrag
Uber den Inhalt der Patentanmeldung in der beim Deutschen Patent- und Mar-
kenamt eingereichten Fassung hinausgeht, da es gegenuber dem Stand der
Technik nicht auf einer erfinderischen Téatigkeit beruht. Dies gilt auch fiur den Ge-
genstand des Patentanspruchs 1 in seinen hilfsweise eingeschrankt verteidigten

Fassungen.

Die Gegenstande der Patentanspriche 1 gemald Hauptantrag und gemaR den
Hilfsantrdgen 1 und 2 umfassen jeweils den Gegenstand des enger gefassten
Patentanspruchs 1 gemaf Hilfsantrag 3. Nachdem letzterer - wie die nachfolgen-
den Ausfiihrungen zum Hilfsantrag 3 zeigen - nicht auf einer erfinderischen Tatig-
keit beruht, sind auch die Patentanspriiche 1 nach Hauptantrag und den Hilfsan-

trdgen 1 und 2 nicht rechtsbestandig.

Der Gegenstand des Patentanspruchs 1 gemaf Hilfsantrag 3 beruht nicht auf ei-

ner erfinderischen Tatigkeit.

Die im Erteilungsverfahren entgegengehaltene FR 2 770 155 A1l (D3) betrifft eine
automatische Beschichtungsanlage sowie ein Verfahren zur automatischen Be-
schichtung von Werkstlcken, insbesondere von kleinen Werkstiicken, ohne den
Gebrauch von Abdeckungen. Demnach bezieht sich die Druckschrift D3 auf ein
Verfahren zum automatischen Beschichten einer von einem Rand des zu be-
schichtenden Objektes begrenzten Flache entsprechend dem Verfahren nach An-
spruch 1 gemalR Hilfsantrag 3 der vorliegenden Patentanmeldung (D3, Seite 1,
Zeilen 1 - 9). Fur den Auftrag des Beschichtungsmaterials ist in der D3 ein Zer-
stauber (pistolet de pulverisation 2) vorgesehen, der von einem Roboter (11, 12,
13) als Beschichtungsmaschine unter Steuerung durch mindestens ein Programm
(moyen de Commande 3, 31), Uber die Flache bewegt wird und hierbei Bahnen

aus dem Beschichtungsmaterial auftragt, wie insbesondere aus der Darstellung in
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Figur 1 ersichtlich ist, denn die Steuerung des Zerstaubers erfolgt gemafl D3,
Seite 7, Zeilen 6 bis 9, automatisch, insbesondere auf programmierte Weise, wo-
fur eine Programmsteuereinrichtung (moyen de Commande 3, 31) vorgesehen ist
(Seite 4, Zeile 13 bis 18) (vgl. Merkmal 1 des Anspruchs 1 gemal3 obiger Merk-
malsgliederung in Kap. II. 1.). Daflr enthélt das Programm die Daten fir die Steu-
erung der Applikatorbewegung (pistolet 2) (Seite 7, Zeilen 10 bis 14 u. 26 - 27 ,le
trace est memorisé“) (Merkmal 1.1) und die erforderlichen Beschichtungsparame-
ter fur die Steuerung der Beschichtung wie Driicke (pressions) und Durchsétze
(débits) (Seite 8, Zeilen 5 - 6 ,, des pressions et débits mis en mémoire*) (Merk-
mal 1.2).

Der D3 ist auch zu entnehmen, dass der Zerstauber einerseits zum Auftragen
mindestens einer Randbahn (O’1) auf den Randbereich tGiber den gesamten Um-
fang der zu beschichtenden Flache langs des Randes des Werkstiicks (Figur 4A
und 4B i. V. m. Seite 6, Zeilen 23 - 28) bewegt wird und dass der Zerstduber ande-
rerseits zum Auftragen von der Randbahn (O’1) getrennten Innenbahnen tber den
Innenbereich des Werkstiicks bewegt wird (vgl. Fig. 5A und 5B i. V. m. Seite 7,
Zeilen 1 - 5; Seite 7, Zeilen 15 - 19). Dabei wird vorzugsweise zuerst die Rand-
bahn (O’1) mit einem dinnen mdglichst runden Sprihstrahl aufgetragen (Fig. 4A,
Seite 7, Zeilen 15 - 17) und dann der Innenbereich mit einem grél3eren, vorzugs-
weise elliptischen Spruhstrahl ausgeflllt (Seite 7, Zeilen 17 - 19). Um die unter-
schiedlichen Sprihstrahlformen fir den Randbereich und den Innenbereich der zu
beschichtenden Flache zu erhalten, ist der Zerstduber (2) in der Druckschrift D3
mit einer zentralen Luftdlise (buse a jet central) sowie LufthOrnern fir seitliche
Luftstrome (buse lateral) ausgerustet ist, um die Spruhstrahlgrof3e zu regulieren,
so dass nicht nur runde, sondern auch mittels der seitlichen Luftstrome elliptische
Sprihstrahl - Querschnittsformen erzeugt werden kdnnen. Auf Seite 7 der D3 ist in
den Zeilen 26 - 34 dazu ausgefuhrt ist, dass dadurch, dass der Spruhstrahl ver-
breitert oder verringert wird, an den Bahniibergangen mehrere Uberlappungen
und das Entstehen lokaler Erhebungen auf der Oberflache des Werkstlicks ver-
mieden werden kdénnen, um eine 6konomische Zerstdubung zu verwirklichen und

die Trocknung der Beschichtung zu erleichtern.
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Fur die Schaffung verschiedener Sprihstrahlformen (differents formes de jet) und
der Erzielung eines generell gewlinschten Beschichtungsresultats beschreibt die
D3 eingangs auf Seite 8 verschiedene Einstellungen, die am Anfang von einem
Operateur in Abhangigkeit von den Zerstaubungscharakteristiken und dem gene-
rell zu beschichtenden Produkt eingestellt werden, wozu auch die Dricke (pres-
sions) und Durchflussraten (debits) abgespeichert werden (mise en memoire), wie
bereits zuvor erwahnt ist (Seite 8, Zeilen 1 - 6). Daraus erschliel3t sich dem Fach-
mann, einem Diplom-Ingenieur der Fachrichtung Maschinenbau mit zumindest
Fachhochschulabschluss und besonderen Kenntnissen und Erfahrungen auf dem
Gebiet der Beschichtung von Werkstiicken, die Abspeicherung von mindestens
zwei Beschichtungsparametersatzen (Merkmal 2), wobei der erste Parametersatz
die Beschichtungsparameter fur die Beschichtung eines entlang dem Rand des
Objektes (1,10) verlaufenden Randbereiches (2, 12) der zu beschichtenden Fla-
che einschliel3lich der Ausflussmenge (débits), die fur den Randbereich optimiert
sind (Merkmale 2.1 und 2.1.a des Anspruchs 1 nach Hilfsantrag 3), und der zweite
Parametersatz die Beschichtungsparameter fir den an den Randbereich angren-
zenden Innenbereich der Werkstiickflache, die auch fur den Innenbereich optimiert
sind, enthalt (Merkmale 2.2 und 2.2.a des Anspruchs 1 nach Hilfsantrag 3). Denn
auf Seite 8, Zeilen 6 - 19 der D3 ist ausgefihrt, dass die beschriebenen Regelun-
gen dazu optimiert sind, um nur bei Offnung der zentralen Diise (buse centrale)
einen vollstandig runden Spot und bei gleichzeitiger Offnung der seitlichen Diisen-
offnungen (jets lateraux) einen elliptischen oder langlichen Spot zu erzeugen.
Demnach bilden die verschiedenen Einstellungsmdglichkeiten der Luftdise bereits
verschiedene Beschichtungsparameter aus, zum einen, wenn nur die zentrale
Zerstauberdise geoffnet ist und hierfir der optimale Druck und Durchsatz bzw.
Ausflussmenge einzustellen ist, und zum anderen, wenn auch die seitlichen Luft-
offnungen (buses lateral 24, 25) ged6ffnet sind und fur die elliptische oder langliche
Spruhstrahlform die geeigneten Parameter einzustellen sind (D3, Seite 8, Zei-
len 1 - 10). Abgesehen davon ist auch zu bertucksichtigen, dass im Patentan-
spruch 1 gemal Hilfsantrag 3 die Art und Anzahl der Beschichtungsparameter

nicht naher beschrieben oder definiert ist.
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Folglich lassen sich der Druckschrift D3 zwei Beschichtungsparametersatze ent-
nehmen, wobei einer fur die Einstellung des Spruhstrahls fir den Randbereich und
ein zweiter fur Einstellung des Sprihstrahls fur den Innenbereich (Merkmal 2) vor-
gesehen ist. Demnach wird bei dem in der Druckschrift D3 beschriebenen Verfah-
ren der Zerstauber zum Auftragen der Randbahn auf den Randbereich (O’1) tber
den gesamten Umfang der zu beschichtenden Flache langs des Randes von dem
ersten Parametersatz entsprechend Merkmal 2.1.1 des Anspruchs 1 bewegt und
der Zerstauber zum Auftragen der von der Randbahn getrennten Bahnen (TR) des
Innenbereiches (O1) der Flache von dem zweiten Parametersatz entsprechend

dem Merkmal 2.2.1 des Anspruchs 1 nach Hilfsantrag 3 gesteuert.

Hinweise auf den Einsatz eines Rotationszerstaubers kann die Druckschrift D3
dem Fachmann indes nicht vermitteln. Das Verfahren nach Anspruch 1 nach
Hilfsantrag 3 unterscheidet sich demnach von dem in der Druckschrift D3 be-
schriebenen Verfahren noch dadurch, dass als Zerstauber ein Rotationszerstau-
ber verwendet wird (D3, Seite 1, Zeilen 9 - 12).

Der Zerstauber nach D3 ist wegen der Luftdisen fur die Verformung des Spriuh-
strahls vergleichsweise aufwandig aufgebaut. Der Fachmann, der sich stets um
Kosteneinsparungen bemuht, hat daher Veranlassung, Veranderungen am Zer-
stauber vorzunehmen. Hierbei bieten sich ihm besonders Rotationszerstauber an,

die auf einfache Weise einen runden Spot erzeugen kdnnen.

Der Einsatz eines Rotationszerstaubers ist dem Fachmann aus dem Stand der
Technik, z. B der EP 829 788 A2 (D5), bereits hinlanglich bekannt. Die Druck-
schrift D5 beschreibt ein gattungsgemalRes Verfahren zum automatischen Be-
schichten einer Flache (10) mit mindestens einem Rotationszerstauber (3) fur das
Beschichtungsmaterial, der von einer Beschichtungsmaschine (Seitenmaschine 2)
unter Steuerung durch mindestens ein Programm Uber die Flache bewegt wird
und hierbei Bahnen (12, 13, 14) aus dem Beschichtungsmaterial auftragt, wie aus

der Beschreibung der D5, Spalte 3, Zeilen 12 bis 25, und den Figuren 1 und 2 er-
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sichtlich ist. Die D5 bezieht sich dabei insbesondere auf die automatische Be-
schichtung von Werkzeugkarossen, wobei durch eine Bewegungssynchronisation
der eingesetzten Rotationszerstauber eine Beschichtung mit optimaler Uberlap-
pung der verschiedenen Beschichtungsmaterialbahnen erreicht werden soll, wobei
auch die Beschichtungsbreite der Bahnen einstellbar ist (Spalte 2, Zeilen 35 - 36;
Anspruch 1). Demnach kénnen auch mit dem bekannten Rotationszerstauber un-
terschiedlich breite Bahnen erzeugt werden, so dass dies dem Fachmann die An-
regung vermittelt, auch bei dem aus der D3 bekannten Beschichtungsverfahren
anstelle des Hornersprihers einen Rotationszerstauber einzusetzen und mit die-
sem im Randbereich und im Innenbereich unterschiedlich breite Bahnen (mittels
unterschiedlicher Parameter) aufzutragen, um eine moglichst gleichmallige Be-
schichtung auf der gesamten Flache einer Werkstiicks zu erzielen.

Somit erschlie3t sich dem Fachmann das Verfahren des Patentanspruchs 1 nach
Hilfsantrag 3 in naheliegender Weise durch die Druckschriften D3 und D5 in Ver-
bindung mit seinem fachlichem Wissen und Kénnen.

Der Anspruch 1 nach Hilfsantrag 3 hat daher keinen Bestand.

3. Mit dem Anspruch 1 nach Haupt- und Hilfsantragen 1 bis 3 haben aufgrund
der Antragsbindung auch die antragsgemal jeweils zugehérigen Unteranspriiche
1 bis 6 und der jeweils zugehérige nebengeordnete Anspruch 7 keinen Bestand.

Dr. Zehendner Katker Rippel Dr. Prasch
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