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BESCHLUSS

In der Beschwerdesache

ECLI:DE:BPatG:2021:200921B11Wpat33.19.0



betreffend das Patent 10 2014 105 519

hat der 11. Senat (Technischer Beschwerdesenat) des Bundespatentgerichts am
20. September 2021 unter Mitwirkung des Vorsitzenden Richters Dr.-Ing. Hochst
sowie der Richter Eisenrauch, Dipl.-Ing. Univ. Gruber und Dipl.-Chem. Dr. rer. nat.
Deibele
beschlossen:

1. Die Beschwerde der Patentinhaberin 1 wird zuriickgewiesen.

2. Der Antrag auf Erstattung der Beschwerdegebiuhr wird

zurlckgewiesen.

Grinde

Auf die am 17. April 2014 beim Deutschen Patent- und Markenamt eingereichte

Patentanmeldung ist die Erteilung des Patents mit der Bezeichnung

Lvorrichtung und Verfahren zum Vorkihlen von Stahlblechplatinen*



am 12. Mai 2016 veroffentlicht worden.

Gegen das Patent ist Einspruch erhoben worden, worauf die Patentabteilung 24 des
Deutschen Patent- und Markenamts das Patent durch Beschluss am 24. Juli 2019

widerrufen hat.

Die Patentinhaberinnen hatten abschlieRend den Antrag gestellt, das Patent mit den
geanderten Patentanspriichen 1 bis 10 und den geanderten Beschreibungsseiten 1
bis 12, jeweils im Deutschen Patent- und Markenamt eingegangen am 12. Juli 2017,
sowie mit den Figuren 1 bis 6 wie erteilt, aufrechtzuerhalten. Die Patentabteilung
hat ihre Entscheidung damit begriindet, der Gegenstand des geltenden Anspruchs
4 beruhe nicht auf erfinderischen Tatigkeit, weil er sich in naheliegender Weise fir
einen Fachmann aus einer Zusammenschau der Lehren aus den Druckschriften
DE 10 2012 110 649 B3 (D1) und DE 10 2009 007 826 Al (D6) ergebe.

Gegen diesen Beschluss richtet sich die Beschwerde der Patentinhaberin 1 vom 28.
August 2019.

Die Patentinhaberin 1 hat sinngemalf die Antrage gestellt,

1. den Beschluss der Patentabteilung aufzuheben und das Patent im
erteilten Umfang aufrechtzuerhalten,
hilfsweise
das Patent auf Grundlage eines der mit Schriftsatz vom 29. Oktober
2019 eingereichten Anspruchssatze gemal der Hilfsantrage | oder II,
jeweils mit den weiteren Unterlagen gemaR Patentschrift beschrankt

aufrechtzuerhalten:

2. die Beschwerdegebuhr zuriickzuerstatten.



Auf den Hinweis des Senats vom 26. Mai 2021 und die Anberaumung einer
mundlichen Verhandlung hat die Patentinhaberin 1 ihren Antrag auf mundliche
Verhandlung zurickgenommen. Die Patentinhaberin 2, die als notwendige
Streitgenossin geman § 62 Abs. 2 ZPO am Beschwerdeverfahren zu beteiligen war,

hat sich nicht gedul3ert.

Auch die Einsprechende hat sich im Beschwerdeverfahren nicht geduR3ert.

In ihrem Einspruchsschriftsatz hatte die Einsprechende den Widerrufsgrund der
mangelnden Patentfahigkeit nach § 21 Abs. 1 Nr. 1 PatG geltend gemacht.

Der Patentanspruch 1 in der erteilten Fassung mit hinzugefligter Gliederung hat
folgenden Wortlaut:

1.1  Verfahren zum Temperieren von Stahlblechplatinen,

1.2  wobei Stahlblech von einem Stahlcoil abgezogen und in Platinen geschnitten
wird,

1.3 die Stahlblechplatinen anschlieBend auf eine Temperatur oberhalb AC3 des
jeweiligen Stahlwerkstoffes aufgeheizt werden und der Stahlwerkstoff
teilweise oder vollstandig in Austenit umgewandelt wird und

1.4 anschlie3end in einem Presshartewerkzeug in heilem Zustand umgeformt
und gleichzeitig mit einer Geschwindigkeit Gber der kritischen
Hartegeschwindigkeit  derart  abgekihlt wird, dass sich ein
Abschreckhéartegefuige einstellt,

1.5 wobei nach dem Aufheizen oberhalb AC3 und vor dem Umformen und
Abschreckharten der Stahlwerkstoff temperiert wird, bis er eine gewiinschte
Temperatur zur Umformung besitzt,

dadurch gekennzeichnet, dass



1.6

1.7

zwischen zumindest einer, den Druck auf die Platine ausubenden
Werkzeugplatte und der Platine eine Arbeitsplatte angeordnet ist, welche der
Temperierung dient und

an der Werkzeugplatte derart gelagert ist, dass sich die Arbeitsplatte
gegenuber der Werkzeugplatte aufgrund von Warmedehnungen oder

Schrumpfungen ausdehnen und zusammenziehen kann.

Der nebengeordnete Patentanspruch 4 in der erteilten Fassung mit hinzugefugter

Gliederung hat folgenden Wortlaut:

4.1
4.2
4.3

4.4

Vorrichtung zum Temperieren und Vorkuhlen von Stahlblechplatinen,

die zuvor auf eine Temperatur groRer AC3 aufgeheizt worden sind und
nach dem Vorkuhlen einem Umformschritt unterworfen werden, bei dem sie
zudem abschreckgehartet werden,

insbesondere Vorrichtung zum Durchflihren des Verfahrens nach einem der

Anspruche 1 bis 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

4.5

4.6

zwischen zumindest einer, den Druck auf eine Platine ausibenden
Werkzeugplatte (3) und der zu temperierenden Platine (2) eine Arbeitsplatte
(6) angeordnet ist,

welche an der Werkzeugplatte schwimmend gelagert ist, so dass die
Arbeitsplatte (6) sich gegeniber der Werkzeugplatte frei ausdehnen und

zusammenziehen kann.

Der geltende Patentanspruch 1 nach Hilfsantrag | aus dem Schriftsatz vom 29.

Oktober 2019 hat mit hinzugefugter Gliederung folgenden Wortlaut, wobei

Anderungen gegeniiber der erteilten Fassung des Patentanspruchs 1 durch

Fettdruck kenntlich gemacht sind:



11

1.2

13

1.4

15

Verfahren zum Temperieren von Stahlblechplatinen,

wobei Stahlblech von einem Stahlcoil abgezogen und in Platinen geschnitten
wird,

die Stahlblechplatinen anschlieRend auf eine Temperatur oberhalb AC3 des
jeweiligen Stahlwerkstoffes aufgeheizt werden und der Stahlwerkstoff
teilweise oder vollstandig in Austenit umgewandelt wird,

und anschlieBend in einem Presshartewerkzeug in heiBem Zustand
umgeformt und gleichzeitig mit einer Geschwindigkeit Uber der kritischen
Hartegeschwindigkeit  derart  abgekuhlt  wird, dass sich ein
Abschreckhartegefuge einstellt,

wobei nach dem Aufheizen oberhalb AC3 und vor dem Umformen und
Abschreckharten der Stahlwerkstoff temperiert wird, bis er eine gewinschte

Temperatur zur Umformung besitzt,

dadurch gekennzeichnet, dass

1.6

1.7

1.8

zwischen zumindest einer, den Druck auf die Platine ausibenden
Werkzeugplatte und der Platine eine Arbeitsplatte angeordnet ist, welche der
Temperierung dient und

an der Werkzeugplatte derart gelagert ist, dass sich die Arbeitsplatte
gegenuber der Werkzeugplatte aufgrund von Warmedehnungen oder
Schrumpfungen ausdehnen und zusammenziehen kann,

wobei die Arbeitsplatte (6) an der Werkzeugplatte (3) umfanglich in einer
nutférmigen Aufnahme derart gelagert ist, dass die Nuttiefe eine
Bewegung der Arbeitsplatte in x- und y-Richtung ermoéglicht,

insbesondere durch eine Nuttiefe, die die Warmedehnung ubersteigt.

Dartiber hinaus entspricht Patentanspruch 4 gemdalR Hilfsantrag | dem

Patentanspruch 4 in der erteilten Fassung.



Der Wortlaut des Patentanspruchs 1 nach Hilfsantrag Il entspricht dem des

Hilfsantrags I.

Ferner hat der geltende Patentanspruch 4 nach Hilfsantrag Il mit hinzugefugter

Gliederung folgenden Wortlaut, wobei Anderungen gegeniiber der erteilten

Fassung des Patentanspruchs 4 durch Fettdruck kenntlich gemacht sind:

4.1

4.2

4.3

4.4

4.5

4.6

4.7

Vorrichtung zum Temperieren und Vorkihlen von Stahlblechplatinen,

die zuvor auf eine Temperatur grof3er AC3 aufgeheizt worden sind und
nach dem Vorkuhlen einem Umformschritt unterworfen werden, bei dem sie
zudem abschreckgehéartet werden,

insbesondere Vorrichtung zum Durchfuhren des Verfahrens nach einem der
Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass

zwischen zumindest einer, den Druck auf eine Platine ausubenden
Werkzeugplatte (3) und der zu temperierenden Platine (2) eine Arbeitsplatte
(6) angeordnet ist,

welche an der Werkzeugplatte schwimmend gelagert ist, so dass die
Arbeitsplatte (6) sich gegenuber der Werkzeugplatte frei ausdehnen und
zusammenziehen kann,

wobei die Arbeitsplatte (6) an der Werkzeugplatte (3) umfanglich in einer
nutférmigen Aufnahme derart gelagert ist, dass die Nuttiefe eine
Bewegung der Arbeitsplatte in x- und y-Richtung ermoglicht,

insbesondere durch eine Nuttiefe, die die Warmedehnung tbersteigt.

Wegen weiterer Einzelheiten, insbesondere zum Wortlaut der abhangigen Pa-

tentanspriiche der erteilten Fassung bzw. der Hilfsantrdge | und Il, wird auf die

Akten verwiesen.



Die zulassige Beschwerde ist unbegrindet.

1. Verstandnis und Auslegung

a) Das Patent betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Vorkihlen von
Stahlblechplatinen (vgl. Streitpatent, Abs. [0001]).

In der Beschreibungseinleitung ist ausgefuhrt, zur Erzeugung hochfester
Stahlblechbauteile sei bekannt, Stahlblech in Platinen zu schneiden, die
Stahlblechplatinen anschlielend auf eine Temperatur oberhalb AC3 des jeweiligen
Stahlwerkstoffes aufzuheizen und damit den Stahlwerkstoff in ein teilweises oder
vollstandiges  Austenitgefige = umzuwandeln.  Anschlielend werde der
Stahlwerkstoff in einem Presshartewerkzeug in das Blechbauteil umgeformt und
dabei gleichzeitig mit einer Geschwindigkeit Uber der kritischen
Hartegeschwindigkeit derart abgekihlt, dass sich ein im Wesentlichen

martensitisches Geflige einstelle.

Bei der Verwendung derartiger pressgeharteter Stahle mit zusatzlicher Zinkschicht
zum Korrosionsschutz, komme es allerdings zu Problemen bei Kontakt des
Stahlgefliges mit flissigem Zink wahrend des Umformens (,liquid metal
embrittlement”). Hierdurch entstiinden Risse in der Oberflache, die teilweise tief in
das Stahlmaterial hineinragten und zur Ermidung bzw. zum Riss des Stahlmaterials
fuhren kénnten. Um diese Phanomene zu vermeiden, sei anmelderseitig bekannt,
einen sogenannten umwandlungsverzdgerten Stahlwerkstoff einzusetzen, der noch
bei Temperaturen presshéartbar sei, bei denen die peritektische Temperatur des
Zink-Eisen-Diagramms bereits unterschritten wirde, so dass keine flissigen
Zinkphasen mit dem Austenit wahrend des Umformens in Beriihrung kdmen. Hierzu
sei es notwendig, die Stahlplatinen nach dem Aufheizen oberhalb AC3 auf eine
Temperatur unterhalb der peritektischen Temperatur des Zink-Eisen-Diagramms

abzukuhlen und erst anschlielRend umzuformen. Dieser abgestimmte Vorkuhlschritt



des Stahlmaterials erfordere jedoch eine sichere Prozessbeherrschung und damit
eine noch ausreichende Temperatur fir die Presshartung (vgl. Streitpatent, Abs.
[0002] bis [0007]).

In der Beschreibungseinleitung werden zum Stand der Technik die Druckschriften
D1 (DE 10 2012 110 649 B3), D2 (DE 20 2013 103 764 U1), D3 (EP 2 014 777 Al)
und D4 (EP 2 182 082 Al) genannt, aus denen Verfahren und Vorrichtungen zur
thermischen Behandlung von Metallblechen bekannt seien (vgl. Streitpatent,
Abs. [0008] bis [0012]). Diese bisher bekannten Verfahren zur Direkterwdrmung
kénnten auch zum Abkuhlen verwendet werden, wobei sich jedoch herausgestellt
habe, dass die genannten Vorrichtungen beim Abkihlen zu unterschiedlichen

Bauteileigenschaften fiihren wirden (vgl. Streitpatent, Abs. [0013]).

Es solle daher die Aufgabe geltst werden (vgl. Streitpatent, Abs. [0014]), ein
Verfahren zum Vorkihlen von Blechplatinen zu schaffen, welches ein den
Prozessanforderungen fur entsprechend rasches, mdglichst homogenes Abkuhlen
im Sinne einer homogenen Temperaturverteilung tber die gesamte Platine nach
dem Vorkihlen erlaube, einfach und sicher durchfuhrbar sei und eine
nachvollziehbare Abkihlung ergebe. Dartiber hinaus solle (vgl. Abs. [0016]) eine

Vorrichtung zum Durchfihren des Verfahrens geschaffen werden.

b) Als zustdndiger Fachmann zur Loésung dieser Aufgabe ist ein
Hochschulabsolvent des Maschinenbaus anzusehen, der Uber mehrjahrige
Berufserfahrung im Bereich der umformtechnischen Fertigung von Bauteilen aus
Stahlblech verfligt; dieser kennt insbesondere die Methoden des indirekten
Formhartens und des direkten Presshartens sowie die Vorrichtungen dafir. Zu
werkstofftechnischen Fragen zieht er im Bedarfsfall einen auf diesem Gebiet
sachkundigen Werkstoff- oder Metallkundler zu Rate (vgl. BGH GRUR 2012, 482 ff.

.Pfeffersackchen®). Von ihm kénnen Fachwissen uUber die erforderliche
Verfahrensfihrung und Kenntnisse Uber die ablaufenden mechanischen und

stoffichen Vorgange wahrend des kombinierten Warmebehandlungs- und
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Formgebungsprozess von Stahlwerkstoffen sowie die Konstruktion von
entsprechenden Vorrichtungen zur Durchfiihrung des Verfahrens erwartet werden.

c) Aus Sicht des vorstehend definierten Fachmanns sind die Gegenstéande der
erteilten unabhangigen Patentanspruche 1 und 4 in ihren Grundziigen demnach wie

folgt zu verstehen:

Die Merkmale 1.1 bis 1.5 des Oberbegriffs des Patentanspruchs 1 beschreiben die
typischen Verfahrensschritte eines direkten Verfahrens zum Pressharten eines
Stahlblechbauteils. Hierbei werden die umzuformenden Blechplatinen durch
Erwarmung auf eine Temperatur oberhalb AC3 austenitisiert und anschliel3end in
ein Presswerkzeug eingelegt, umgeformt (sog. Warmumformen) und im Werkzeug
abgekuhlt und gehartet. Dabei hat es sich bei beschichteten Blechplatinen bewahtrt,
diese in einer Temperiervorrichtung nach der Austenitisierung auf eine fur die
Warmumformung geeignete Temperatur zu bringen. Es wird darauf hingewiesen,
dass die Formulierung des erteilten Patentanspruchs 1 (,Verfahren zum
Temperieren...") offenlasst, ob es sich um einen Aufheiz- oder Abkthlvorgang
handelt. Im erteilten Patentanspruch 4 ist dagegen die Formulierung ,Vorrichtung
zum Temperieren und Vorkuhlen..." gewahlt. Sowohl die Patentanspriiche als auch
die Beschreibung lassen offen, ob die nicht das Temperieren als solches
betreffenden Merkmale 1.2 bis 1.4 bzw. 4.2 und 4.3 vor- und nachgelagerte
Bearbeitungsschritte darstellen, die notwendigerweise in der Vorrichtung zum

Temperieren und Vorkihlen erfolgen missen.

Im Kennzeichen des erteilten Patentanspruchs 1 sind Details dieser
Temperiervorrichtung angegeben. So soll in dieser Temperiervorrichtung gemaf
Merkmal 1.6 zwischen zumindest einem den Druck auf die Platine austbenden
plattenformigen Bauteil (,Werkzeugplatte*) und der Platine ein weiteres
plattenférmiges Bauteil (,Arbeitsplatte”) angeordnet sein, das die Platine temperiert.
Weder in Bezug auf die gegenseitigen Ausmal3e der beiden Plattenbauteile

zueinander noch tber die Materialzusammensetzung dieser Plattenbauteile macht
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der erteilte Patentanspruch 1 prazise Aussagen. Gemald Merkmal 1.7 wird
festgelegt, dass die Arbeitsplatte an der Werkzeugplatte derart gelagert ist, dass
sich die Arbeitsplatte gegenuber der Werkzeugplatte ausdehnen und
zusammenziehen kann. Dabei sind die die dul3ere Gestalt bzw. Ausmaflie der
Arbeitsplatte verandernden Prozesse, namlich die Warmeausdehnung bzw.
Schrumpfung der Arbeitsplatte, auf die vorherrschenden Temperaturunterschiede
zwischen Werkzeugplatte und Stahlplatine wahrend des Temperiervorgangs

zuruckzufihren.

Im nebengeordneten Patentanspruch 4, der eine Vorrichtung zum Temperieren und
Vorkihlen betrifft, wird die Lagerung der Arbeitsplatte an der Werkzeugplatte als
~Sschwimmend“ charakterisiert. Diese schwimmende Stltzlagerung deutet fir den
Fachmann darauf hin, dass die beiden Platten in der horizontalen Ebene nicht
eindeutig fixiert sind, sondern mit Spiel zueinander angeordnet sind, sodass die
thermischen Langenanderungen aufgenommen werden kénnen. Zu den Ausmal3en
dieser Bewegungsfreiheitsgrade der Arbeitsplatte enthalten die unabhangigen
Patentanspriche keine Aussagen. Des Weiteren ist in Bezug auf den Oberbegriff
des Patentanspruchs 4 festzustellen, dass auch die Vorrichtung mittels der
bekannten Verfahrensschritte der Austenitisierung, Warmumformung und Hartung
der Stahlblechplatine charakterisiert wird, die vor und nach dem Temperieren und
Vorkuhlen der Stahlblechplatinen stattfinden. Daruiber hinaus ist der Ruckbezug auf
das Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3 lediglich fakultativ formuliert. Im
Hinblick auf die beanspruchte Vorrichtung sind die Merkmale 4.2 bis 4.4 daher

unbeachtlich.

Des Weiteren lasst sich aus Sicht des Fachmanns der Gegenstand des jeweiligen
Patentanspruchs 1 gemald Hilfsantragen | und Il in Bezug auf das neu
aufgenommenen Merkmal 1.8 bzw. der Gegenstand des Patentanspruchs 4
gemal Hilfsantrag Il in Bezug auf das neu aufgenommenen Merkmal 4.7 wie folgt

darstellen:
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Die identischen Merkmale 4.7 und 1.8 zielen auf eine Prazisierung der Lagerung
der Arbeitsplatte an der Werkzeugplatte ab. Hierzu wird angegeben, dass die
Arbeitsplatte umfanglich in einer Nut an der Werkzeugplatte gelagert ist, in der die
Bewegung der Arbeitsplatte in x- und y-Richtung ermdéglicht wird. Das hieran
anschlieRende, die Nuttiefe betreffende Merkmal ist nicht zwingend. Zu dieser
Prazisierung der unabhangigen Anspruchsfassungen ist festzustellen, dass die
Bewegung der Arbeitsplatte in x- und y-Richtung in keiner Figur dargestellt ist und
nur in dem Sinne ausgelegt werden kann, dass es sich um die horizontale Ebene,
in der die Arbeitsplatte liegt, handelt. Dariiber hinaus ist davon auszugehen, dass
die in keiner Figur des Streitpatents abgebildete ,Nut, in der die Arbeitsplatte
gelagert ist und die auch in der Beschreibung nicht weiter prazisiert ist, gemaf der
technischen Fachsprache ganz allgemein als langliche Vertiefung der

Werkzeugplatte anzusehen ist.

2. Zulassigkeit

Sowohl die erteilte Fassung des Patents als auch die Fassungen gemald den

Hilfsantragen | und Il sind zulassig.

Im erteilten Patentanspruch 1 wurden im Vergleich zum urspriinglich eingereichten
Patentanspruch 1 lediglich zwei fakultative Merkmale gestrichen (,...und
insbesondere zum Vorkihlen von Stahlblechplatinen...”; ,...und insbesondere
vorgekdhlt...”); ansonsten entsprechen die Patentanspriche 1 bis 10 des erteilten

Patents den urspringlichen Patentansprichen 1 bis 10.

Des Weiteren geht das neu aufgenommene Merkmal 1.8 im Patentanspruchs 1
gemal Hilfsantrag | auf den urspriinglichen bzw. erteilten Patentanspruch 8 sowie
auf die Beschreibung (vgl. Streitpatent Abs. [0023] bzw. urspringliche
Beschreibung, Seite 6, 2. Absatz) zuriick.
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Im Hilfsantrag Il wurden im Vergleich zur erteilten Fassung das Merkmal 1.8 sowohl
in Patentanspruch 1 (wie in Hilfsantrag 1), als auch als Merkmal 4.7 in den

Patentanspruch 4 aufgenommen.

Die in den jeweils vorliegenden Anspruchsatzen der Hilfsantrage | und I
verbliebenen  Unteranspriche entsprechen den betreffenden, erteilten

Unteransprichen.

Die Beschreibung entspricht der urspringlich eingereichten, die Figuren sind

Reinzeichnungen der urspriunglich eingereichten.

3.1 Die zweifellos gewerblich anwendbaren Gegenstande der Patentanspriiche
1 und 4 des erteilten Patents mdgen neu sein (88 1, 3 PatG). Sie beruhen jedoch
nicht auf erfinderischer Tatigkeit (88 1, 4 PatG).

a) In  Druckschrift D1 wird eine Warmformlinie 1 zur Herstellung
warmumgeformter und pressgehéarteter Stahlblechprodukte beschrieben, in der
eine Blechplatine 3 mehreren Bearbeitungsschritten unterzogen wird (vgl. Anspruch
1; Fig. 1). Diese Warmformlinie bietet zunachst die Mdglichkeit, die
Stahlblechplatine in einer Temperierstation 4 auf eine Temperatur oberhalb der
AC3-Temperatur zu erwadrmen (vgl. Abs. [0012]; Merkmale 1.1, 1.3 bzw. 4.2) und
darauf die Platine fur den Umformschritt entsprechend zu temperieren, d. h.
abzukuhlen unter AC3-Temperatur (vgl. Anspriiche 1, 13; Abs. [0043]; Merkmale
1.5 bzw. 4.1). Anschlieend wird die Platine in einem Umformwerkzeug 5 in
warmem  Zustand umgeformt und durch gezielte Abkihlung das
Abschreckhértegeflige eingestellt (vgl. Abs. [0019], [0020]; [0043] bis [0045];
Merkmale 1.4 bzw. 4.3). Dartber hinaus geht bei der Temperierstation 4 gemal
Druckschrift D1 hervor, dass zwischen einer, den Druck auf die Platine austibenden
als Oberwerkzeug 8 bezeichneten Werkzeugplatte und der zu temperierenden

Platine eine als Temperierplatte 11 bezeichnete Arbeitsplatte angeordnet ist (vgl.
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Absatz [0046]; Fig. 1, 3a), 3b); Merkmale 1.6 bzw. 4.5). Auch wenn nicht
ausdricklich in Druckschrift D1 beschrieben, ist es selbstverstandlich, dass die
bearbeiteten Stahlplatinen (vgl. Abs. [0002]) vor ihrem Einsatz von einer
Bandstahlrolle (,Coil*) abgezogen und auf eine entsprechende Gréf3e zugeschnitten

werden (Merkmal 1.2).

Die Argumentation der Patentinhaberin 1 (vgl. Beschwerdebegrindung vom 29.
Oktober 2019, Seite 5), dass im Unterschied zum Gegenstand des Streitpatents in
Druckschrift D1 eine homogene Erwarmung bzw. Abkihlung nicht beabsichtigt und
ein vollflachiger Kontakt zwischen Arbeitsplatte und Platine nicht gewahrleistet sei,
vermag nicht zu tUberzeugen. Die erteilte Fassung des Patentanspruchs 1 fordert
namlich auch nicht, dass die Arbeitsplatte einen vollflachigen Kontakt zur Platine
aufweisen solle, um eine homogene Temperierung der Platine zu ermoglichen.
Somit ist dieses aus Druckschrift D1 bekannte Verfahren durch die auch
streitpatentgemall geforderten Merkmale 1.1 bis 1.6 charakterisiert und die

entsprechende Vorrichtung durch die Merkmale 4.1 bis 4.5.

Keine Aussage enthalt die Druckschrift D1 zu der streitpatentgemaf3en Forderung,
dass die Arbeitsplatte an der Werkzeugplatte derart oder schwimmend gelagert ist,
dass sich die Arbeitsplatte gegeniber der Werkzeugplatte aufgrund von
Wwarmedehnungen oder Schrumpfungen ausdehnen und zusammenziehen kann
(Merkmale 1.7 bzw. 4.6).

b) Druckschrift D6 beschreibt eine Heizvorrichtung zur Erwarmung einer
metallenen Platine P (vgl. Anspruch 1; Merkmal 1.1, teilweise Merkmal 4.1; sowie
selbstverstandliches Merkmal 1.2), mittels der ein Bauteil aus einer Stahlplatine,
welches umgeformt und gehartet werden soll, zundchst auf eine Temperatur
oberhalb der AC3-Temperatur erwarmt wird (vgl. Abs. [0002]; Merkmal 1.3 bzw.
4.2). Die Heizvorrichtung gemaf3 Druckschrift D6 weist eine untere Heizeinheit 11
und eine obere Heizeinheit 13 auf, bei denen jeweils zwischen der Tragerplatte 18

— in der Nomenklatur des Streitpatents Werkzeugplatte - und der zu erwdrmenden
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Platine P eine Heizplatte 16 angeordnet ist, die aus einer Vielzahl von
Heizsegmenten 21 besteht und die i. S. d. Streitpatents eine Arbeitsplatte darstellt
(vgl. Anspruch 1, Abs. [0020], Fig. 1, 2; Merkmal 1.6 bzw. 4.5). Diese Heizsegmente,
die mit der Platine unter Spannung in Anlage stehen, sind schwimmend gelagert
und liegen auf der Tragerplatte 18 verschieblich auf (vgl. Anspriche 1 bis 3, Abs.
[0006] bis [0008], [0024], [0028]; Merkmale 1.7 bzw. 4.6). Im Einzelnen ist in der
Druckschrift D6 also ein Verfahren mit den Merkmalen 1.1 bis 1.3, 1.6 und 1.7 und
eine Vorrichtung mit den Merkmalen 4.1 (teilweise), 4.2 sowie 4.5 und 4.6

beschrieben.

Die Druckschrift D6 setzt sich in erster Linie mit der Heizvorrichtung auseinander;
ein gegebenenfalls nachfolgender Umform- und Harteprozess wird nicht naher
beschrieben (Merkmale 1.4 bzw. 4.3). Laut Druckschrift D6 dient die bekannte
Heizvorrichtung dem Aufheizen der Platine. Zu der Mdéglichkeit einer gezielten
Temperierung bzw. gegebenenfalls eines Vorkihlens der Platine vor dem

Umformprozess wird nichts ausgesagt (Merkmale 1.5 bzw. teils 4.1).

Den weitergehenden Ausfihrungen der Patentinhaberin 1 zur Druckschrift D6 (vgl.
Beschwerdebegriindung vom 29. Oktober 2019, Seiten 3 bis 5) kann dagegen nicht
gefolgt werden. So wird zum einen in Bezug auf den vollflachigen Kontakt zwischen
Platine und Arbeitsplatte auf die Ausfiihrungen unter a) verwiesen, zum anderen
nochmals festgehalten, dass die Formulierungen der nebengeordneten
Patentanspriiche 1 und 4 nicht nur eine homogene Temperierung der Platine
zulassen, sondern auch eine bereichsweise Temperierung der Platine zumindest
nicht ausschlielen (aufgrund der allgemeinen Formulierungen in den Merkmalen
1.5 bis 1.7 in Anspruch 1 bzw. in den Merkmalen 4.3, 4.5 und 4.6 in Anspruch 4;
vgl. insbesondere Ausflihrungen unter 1.c)). Zudem ist die aus Druckschrift D6
bekannte Vorrichtung dadurch, dass jedes Heizsegment bezlglich seiner
Heizleistung separat angesteuert werden kann (vgl. Anspruch 10), grundsatzlich
geeignet, jede Temperaturverteilung Uber der Platine zu realisieren, also auch eine

homogene.
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C) Wie bereits vorstehend erlautert, ist aus Druckschrift D1 ein Verfahren mit
den Merkmalen 1.1 bis 1.6 des erteilten Patentanspruchs 1 bekannt. Dem
zustandigen Fachmann, der den grundséatzlich bekannten Verfahrensschritt des
Temperierens/Vorkuhlens von Blechplatinen nach Erhitzen auf AC3-Temperatur im
Sinne einer homogenen Abkuhlung der Platine verbessern soll, ist die Problematik
der Warmeausdehnung und Schrumpfung der Arbeitsplatte im Temperaturgefélle
zwischen Werkzeugplatte und Stahlplatine technisch hinlanglich bewusst. Wenn
nicht schon aus seinem Grundwissen heraus, findet der Fachmann auf der Suche
nach Mdglichkeiten, den Verzug bzw. das Aufwélben der mit der Werkzeugplatte
fest verbundenen Arbeitsplatte einzudammen, eine Lésung, zu der er auch aus der
Lehre der Druckschrift D6 auf dem einschlagigen Fachgebiet hingefiihrt wird. In
dieser Druckschrift, die eine Heizeinrichtung fur Blechplatinen beschreibt (vgl.
Ausfuhrungen unter 3.1b), sind die Auswirkungen von Warmeausdehnungseffekten
in Bezug auf die Bewegung der beteiligten Bauteile thematisiert (vgl. Abs. [0002]).
So wird darauf hingewiesen, dass es aufgrund der Ausdehnung der Platine an der
Kontaktflache mit der jeweiligen Heizplatte der unteren und oberen Heizeinheit zu
einer Relativbewegung zwischen diesen Bauteilen kommt. Um diesen
Warmeverzug auszugleichen, wird in Druckschrift D6 vorgeschlagen, die einzelnen
Heizsegmente, die mit der Platine unter Spannung in Anlage stehen, schwimmend
zu lagern, damit sie der Bewegung der Platine folgen kdnnen. Hierdurch kann eine
relative Verschiebung zwischen den Heizsegmenten selbst und zu den
Tragerplatten stattfinden, aber eine Verschiebung zwischen der Platine und den

Heizsegmenten ist nicht erforderlich.

Das Vorbringen der Patentinhaberin 1 (vgl. Beschwerdebegriindung vom
29. Oktober 2019), dass bei Anwendung der technischen Lehre aus Druckschrift D6
eine homogene Erwéarmung/Kihlung nicht mdglich sei, ist schon deshalb nicht von
Bedeutung, weil dies nicht Gegenstand des Patentanspruchs ist, und trifft, wie

bereits oben erwahnt, auch aufgrund der Ansteuerungsmaoglichkeiten nicht zu.
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Insbesondere erkennt der Fachmann, dass er, um den Verzug der Arbeitsplatte im
festen Verbund mit der Werkzeugplatte beim Temperierprozess zu verhindern, auf
die in der Druckschrift D6 beschriebene Mdglichkeit der schwimmenden Lagerung
des betreffenden Bauteils zurtickgreifen kann. Hierbei ist es unerheblich, dass die
in der Druckschrift D6 beschriebene Heizvorrichtung die Mdglichkeit einer
Vorkiihlung nicht beinhaltet, da die Anderungen der Bauteilabmessungen sowohl

bei einem Heiz- als auch bei einem Kihlprozess stattfinden.

Es liegt fur den Fachmann auf der Hand, ein ihm grundséatzlich bekanntes
Losungsprinzip bei einem bekannten Verfahren anzuwenden, wenn es dort einer
Lésung des Problems bedarf (vgl. BGH GRUR 2018 509 ff. — ,Spinfrequenz"). Das
beanspruchte Verfahren und die Vorrichtung mit der schwimmenden Lagerung der
Arbeitsplatte an der Werkzeugplatte ergeben sich so naheliegend aus dem Stand
der Technik.

3.2 Die Gegenstdnde des Patentanspruchs 1 gemal3 der Hilfsantrage | und II
bzw. des Patentanspruchs 4 gemald Hilfsantrag Il beruhen ebenfalls nicht auf
erfinderischer Tatigkeit (88 1, 4 PatG).

Das zusatzlich in den Patentanspruch 1 nach den Hilfsantrdgen | und Il
aufgenommene Merkmal 1.8, sowie das entsprechende in den Patentanspruch 4
nach Hilfsantrag Il aufgenommene Merkmal 4.7 zielt auf eine nutférmige Aufnahme
zur schwimmenden Lagerung der Arbeitsplatte an der Werkzeugplatte ab. Dabei

Uberlasst es das Streitpatent dem Fachmann, wie er dies konstruktiv I6sen kann.

Die Druckschrift D6 liefert Gber den Vorschlag der schwimmenden Lagerung als
solchen im Gegensatz zum Streitpatent auch einen Hinweis, wie eine konstruktive
Losung im Einzelnen aussehen konnte. In Zusammenhang mit Figur 4 (s. obere
Skizze; Abs. [0027]) wird beschrieben, dass das Heizsegment 21 der oberen

Heizeinheit 13, das unterhalb der Tragerplatte 18 angeordnet ist, Uber einen Halter
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24 die Tragerplatte 18 durch- und ubergreift. Aus Figur 4 wird deutlich, dass die
Tragerplatte in einer ,nutférmigen Aufnahme“ am Halter 24 des Heizsegments
derart angeordnet ist, dass eine Bewegung des Heizsegments in x- und y-Richtung
ermdoglicht ist. Diese Bewegungsmoglichkeit wird dartber hinaus durch die
Anordnung der beiden Gleitschichten 17 und 22 an Tragerplatte und Halter auf der
dem Heizsegment 21 abgewandten Seite verdeutlicht. Daher wird ein mit der
Losung des Problems konfrontierter Fachmann erwagen, die schwimmende
Lagerung Uber eine Nut zu realisieren, in der die Nut entweder an der
Werkzeugplatte oder an der Arbeitsplatte vorgesehen ist, zumal das Streitpatent
offenlasst, welches Bauteil mit der nutférmigen Aufnahme versehen ist. Vor diesem
Hintergrund wird die sehr breit gehaltene konstruktive Prazisierung in den
betreffenden Anspruchsfassungen mittels der Merkmale 4.7 bzw. 1.8 dem
Fachmann bereits aus Druckschrift D6 nahegelegt. Das Patent hat daher mit den
Patentanspriichen 1 und 4 gemal den Hilfsantragen keinen Bestand.

3.3 Unteranspriche

Die auf das Verfahren nach Patentanspruch 1 zuriickbezogenen abh&ngigen
Patentanspriiche 2 und 3 bzw. die auf die Vorrichtung nach Patentanspruch 4
zurlckbezogenen abhangigen Patentanspriche 5 bis 10 (bzw. 5 bis 9 nach
Hilfsantrag Il) teilen deren rechtliches Schicksal, zumal darauf auch keine Antrage

gerichtet waren.

Der Antrag auf Erstattung der Beschwerdegebuhr ist zwar gemal § 80 Abs. 3 PatG
statthaft, jedoch bleibt er ohne Erfolg. Die Patentinhaberin hat ihren Antrag weder
begriindet noch ergab sich fir den erkennenden Senat in sonstiger Weise ein
Sachverhalt, der eine Erstattung der Beschwerdegebihr billigerweise gerechtfertigt
hatte.
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V.

Rechtsmittelbelehrung

Dieser Beschluss kann mit der Rechtsbeschwerde nur dann angefochten werden,
wenn einer der in § 100 Absatz 3 PatG aufgefihrten Mangel des Verfahrens gerigt
wird. Die Rechtsbeschwerde ist innerhalb eines Monats nach Zustellung dieses
Beschlusses beim Bundesgerichtshof, Herrenstral3e 45 a, 76133 Karlsruhe, durch
einen beim Bundesgerichtshof zugelassenen Rechtsanwalt als Bevollmachtigten

schriftlich einzulegen.

Dr. Hochst Eisenrauch Gruber Dr. Deibele



