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BESCHLUSS

In der Beschwerdesache
betreffend das Patent 10 2016 215 019

ECLI:DE:BPatG:2022:190722B8Wpat43.19.0



hat der 8. Senat (Technischer Beschwerdesenat) des Bundespatentgerichts auf die
mindliche Verhandlung vom 19. Juli 2022 durch den Richter Dipl.-Ing. Univ. Rippel
als Vorsitzenden, den Richter Dr.-Ing. Dorfschmidt, die Richterin Uhlmann und den

Richter Dipl.-Ing. Brunn beschlossen:

Die Beschwerde wird zurtickgewiesen.

Grinde

Auf die am 11. August 2016 durch die Beschwerdegegnerin beim Deutschen
Patent- und Markenamt eingereichte Patentanmeldung ist das Streitpatent 10 2016
215 019 mit der Bezeichnung ,Verfahren zum Laserschneiden mit optimierter

Gasdynamik® erteilt und die Erteilung am 17. August 2017 vero6ffentlicht worden.



Gegen das Patent haben die Einsprechende und Beschwerdefuhrerin zu 1) und die

Einsprechende und Beschwerdefihrerin zu 2) jeweils am 17. Mai 2018 Einspruch

erhoben und beantragt, das Patent im vollen Umfang zu widerrufen.

Die Einsprechenden verweisen in ihren Schriftsatzen dabei auf die folgenden

Entgegenhaltungen:

- TMO
- TM1
- TM2
- TM2a
- TM3
- TM3a
- TM4
- TM4a
- TM5
- TMb5a
- TM6
- TM7
- TMS8
-  TM8a
- TM9
- TM10
- TM10a
- TM11

- TM12

- TM13

DE 10 2016 215 019 Al

WO 2010/049032 Al

WO 2015/170029 A1

US 2017/0189993 A1 englische Ubersetzung zur TM2
JP 2014018839 A

JP 2014018839 A englische Maschinenubersetzung
JP H 11277287

JP H 11277287 englische Maschinenibersetzung

JP 2003048090 A

JP 2003048090 A englische Maschinenubersetzung
US 2009/0218326 Al

US 6,163,010 A

WO 2016/046954 Al

WO 2016/046954 Al englische Maschinenlibersetzung
WO 2004/060602 Al

JP H 04253584 A

JP H 04253584 A englische Maschinenlubersetzung
Katalogauszug: Centricut, 2013-2014 CO2 laser consumables,

copyright 9/2013, Seiten 1-4 und Seiten 93 und 152

Katalogauszug: II-VI Infrared, CO2 & Fiber Laser Nozzles and
accessories: Mazak, veroffentlicht Januar 2014, Deckblatt und
Seite 48

Kimmel W., ,Technische Stromungsmechanik®, 3. Auflage,
Teubner 2007: Deckblatt, Seiten 2, 185 und 186



- TM14

- El1
- E2
- ES

- E4
- E5
- EG6
- E7
- ES8
- E9
- E10

- El11
- E12
- E13
- E14
- E15
- E16
-  E17
- E18
- E19
-  E20
- E21

Bliedtner, J., Miller, H. und Barz, A.,
,Lasermaterialbearbeitung®, Carl Hanser Verlag Munchen:
Deckblatt, Seiten 4/5, 240/241 und 266/267

US 2012/012570 Al

JP 2003-048090 A

BySprint Fiber Betriebsanleitung, Version VO05_ 12, Datum
06.2015

Auszug, BySprint Fiber Betriebsanleitung
Kundenauslieferungen_BySprint_Fiber
Dise_50H_90034867_000_03-1
Dise_35H_90043379-0
BySprint_Fiber_Datenbankauszug_Parameter_50H
BySprint_Fiber_Datenbankauszug_Parameter_35H
ByAutonom Betriebsanleitung, Version V002_02, Datum
04.2014

Auszug, ByAutonom Betriebsanleitung
Kundenauslieferungen_ByAutonom
Schneidparameter_aus_Datenbank_ByAutonom
DE 10 2007 042 490 B3

EP 0458 180 A2

TR022_Abschlussbericht

DE 10 2012 100 721 B3

WO 2016/046954 Al

EP 1669 159 Al

Dissertation_Remote Laserstrahlschweil3en

EP 0770 448 Al

Die Patentabteilung 34 des DPMA hat in der mindlichen Verhandlung vom 24. Juli

2019 das Streitpatent im Rahmen des Hilfsantrags 3 in beschranktem Umfang

aufrechterhalten. Das Verfahren nach dem erteilten Patentanspruch 1 sei nicht neu,



das Verfahren nach Patentanspruch 1 nach Hilfsantrag 1 beruhe nicht auf einer
erfinderischen Téatigkeit und der Patentanspruch 1 nach Hilfsantrag 2 sei nicht
zulassig. Der Patentanspruch 1 nach Hilfsantrag 3 hingegen sei zuléssig, neu und

beruhe auf einer erfinderischen Tatigkeit.

Gegen diesen Beschluss richten sich die Beschwerden der beiden Einsprechenden
vom 18. November 2019 bzw. 19. November 2019.

Zur Begrundung fuhren sie aus, der Anspruch 1 in der durch die Patentabteilung
aufrechterhaltenen Form sei unzulassig, da die dem urspriinglich erteilten Anspruch
hinzugefigten Merkmale eine bloRe Aggregation ohne funktionellen
Zusammenhang seien und das Merkmal, wonach der Abstand der
werkstiuckseitigen Dusenstirnflache mehr als 0 mm und bis zu 5 mm betrage, eine
unzulassige Erweiterung darstelle. Zudem sei der Begriff ,konvergente Dusenform
unklar, da nicht erkennbar sei, ob sich die Angabe auf die AuRen oder die Innenform
der DUse beziehe. Weiterhin seien aus der TM1 bzw. der TM2a alle Merkmale des
Anspruchs 1 des Hauptantrags vorbekannt, zumindest aber in einer
Zusammenschau der TM1 und der TM14, E1 oder der E2 sowie der

Zusammenschau der TM2a und der TM14 bzw. der E19 nahegelegt.

Die Einsprechende und Beschwerdeftihrerin zu 1 und die Einsprechende und
Beschwerdefihrerin zu 2 stellen jeweils den Antrag,

den angefochtenen Beschluss der Patentabteilung 34 des Deutschen

Patent- und Markenamtes vom 24. Juli 2019 aufzuheben und das
Patent 10 2016 215 019 zu widerrufen.

Die Patentinhaberin und Beschwerdegegnerin stellt die Antrage,

die Beschwerde zuriickzuweisen;



hilfsweise das Patent 10 2016 215 019 mit den Ansprichen 1 bis 11
gemal einem der Hilfsantrdge 1 und 2 vom 30.08.2021, eingereicht
mit Schriftsatz vom 31.08.2021, in der Reihenfolge ihrer Bezifferung,
beschrankt aufrechtzuerhalten.

Der Patentanspruch 1 in der durch die Patentabteilung aufrechterhaltenen Fassung

und mit einer Gliederung des Senats versehen lautet:

1. Verfahren zum Schneiden von plattenférmigen metallischen Werkstiicken
(2) mit einer Dicke (d) von mehr als 2mm in einem Schmelzschneidprozess

2.1 mittels eines Laserstrahls (3)

2.1.1 eines Diodenlasers, der einen Mehrfachwellenlangen-Laserstrahl (3)
erzeugt,

2.1.2 oder eines Festkorperlasers

2.2 und mit Stickstoff als Schneidgas (4),

2.3 die beide gemeinsam aus einer Dusenéffnung (5) einer Schneidgasdise
(1) austreten,

3. wobei der Abstand (A) der werkstiickseitigen DUsenstirnflache (8) zur
Werkstuckoberflache (9) mehr als 0 mm und bis zu 0,5 mm betréagt und

4. wobei auf Hohe der werkstiickseitigen Disenstirnflache (8) die
Strahlachse (10) des Laserstrahls (3) mindestens 3 mm von dem in
Schneidrichtung (6) hinteren Offnungswandabschnitt (11) der
Dusendoffnung (5) beabstandet ist,

dadurch gekennzeichnet,

5. dass die Dusenform konvergent ist,

6. dass der werkstiickseitige Offnungsdurchmesser der Diisenoffnung (5)
zwischen 7 mm und 12 mm betragt, und

7. dass der Schneidgasdruck (p) zwischen 1 bar und 6 bar betragt.



An den Patentanspruch 1 schlie3en sich die Unteranspriche 2 bis 11 an.

Wegen des Wortlautes der Unteranspriche und der weiteren Einzelheiten wird auf

den Inhalt der Akten verwiesen.

Die form- und fristgerechten Beschwerden sind zuldssig. In der Sache sind sie
unbegrindet, da der Gegenstand des Patentanspruchs 1 eine patentfahige
Erfindung im Sinne der 88 1 bis 5 PatG darstellt.

1. Das Streitpatent betrifft gemafR der Patentschrift ein Verfahren zum
Schneiden von plattenféormigen metallischen Werkstiicken mit einer Dicke von
mindestens 2 mm mittels eines Laserstrahls und eines Schneidgases, die beide

gemeinsam aus einer DUsendffnung einer Schneidgasdise austreten.

Nach Angaben der Streitpatentschrift werden im Stand der Technik beim
Laserschneiden zur Vermeidung eines hohen Schneidgasverbrauchs tblicherweise
Schneidgasdisen mit einem mdglichst kleinen Disendurchmesser eingesetzt. Um
mit solchen Dusen in guter Qualitat schneiden zu kdnnen, muss beim Schneiden
mit Stickstoff als Schneidgas ein Gasdruck im Bereich von 10 bar bis 25 bar
verwendet werden. Beim Schneiden mit Sauerstoff als Schneidgas kann der
Gasdruck kleiner als 10 bar sein. Eine ineffiziente Einkopplung des Schneidgases
kann zu einer Verringerung der Schneidgeschwindigkeit bzw. zu Gratbildung im
Allgemeinen und insbesondere beim Schneiden spitzer Ecken flhren. Die
Abstimmung der Schneidparameter auf die im Schneidprozess vorhandenen
Gasstromungsbedingungen ist hierbei eine zwingende Voraussetzung fur gute

Schneidergebnisse und stabile Produktionsbedingungen.



Weiter ist aus dem Stand der Technik bekannt, beim Schmelzschneiden von
Werkstlicken mit einer Dicke Uber 8 mm den Druck des Schneidgases zu
reduzieren, um beim Schneiden mit CO2-Laserstrahlung die Erzeugung von
Stickstoffplasma im Schnittspalt zu vermeiden. Dazu wird eine Schneidgasdiise mit
speziell geformter Innenkontur vorgeschlagen, die an der werkstiickseitigen
Dusenaustrittsoffnung einen Bereich mit vergrof3ertem Durchmesser von 4 mm
aufweist. Der Druck des Schneidgases soll in einem Bereich von 7,8 bar bis 13,7

bar liegen.

Entsprechend der Streitpatentschrift, Absatz [0005], liegt der vorliegenden
Erfindung die Problemstellung zugrunde, ein Verfahren zum Laserschneiden
plattenférmiger (insbesondere metallischer) Werkstiicke bereitzustellen, durch das

bei hoher Schneidgeschwindigkeit eine gute Qualitat der Schnittkante erreicht wird.

Als Fachmann ist ein Fachhochschulingenieur der Fachrichtung Maschinenbau mit
mehrjahrigen Erfahrungen im Bereich der Entwicklung von Laserschneidanlagen

anzusehen.

Einige der Merkmale bedurfen einer Auslegung.

Nach Merkmal 3 soll der Abstand (A) der werkstiickseitigen DUsenstirnflache 8 zur
Werkstuickoberflache 9 mehr als 0 mm und bis zu 0,5 mm betragen. Damit fallt ein
Verfahren, bei dem die Dise komplett auf die Werkstlckoberflache aufgesetzt wird,

nicht unter das beanspruchte Verfahren.

Nach Merkmal 5 soll die Disenform konvergent sein.

Aus der Formulierung im Absatz [0014] und der Figur 1 geht eindeutig hervor, dass
sich die Konvergenz auf die Innenform der Diise bezieht. Damit ist fur den
Fachmann klar erkennbar, was unter einer konvergenten Dusenform zu verstehen

ist, namlich, dass mit ,konvergent® das Innenprofil bzw. die Innenform der Duse



beschrieben wird. Dem Fachmann ist aufgrund seines Wissens hier klar, dass die
AulRenform einer DiUse entgegen den Ausfuhrungen der Einsprechenden fiir den
Schmelzschneidprozess irrelevant ist und sich das Merkmal deshalb nicht auf die

AuRRenform beziehen kann.

,Konvergent" bedeutet dabei ,sich verjingend” bzw. ,sich einander annahernd®. Die
Beschwerdefiihrerinnen vertreten die Auffassung, dass schon eine Dlse unter den
Anspruchswortlaut fallt, bei der nur ein Teil des Innenprofils konvergent ist, wahrend
die Beschwerdegegnerin den Anspruch derart auffasst, dass die Innenform der
Duse durchgehend konvergent sein muss

Da Dusen mit einem konvergenten und/oder einem divergenten Bereich in der
Stromungsmechanik in der Regel kontinuierlich verlaufen, versteht der Fachmann,
auch unter Hinzuziehen des Ausfiuihrungsbeispiels mit der Figur 1 und dem Absatz
[0015] des Streitpatents, unter einer konvergenten Dise eine Dise, die durchgéangig
(kontinuierlich) konvergent ist bzw. deren Innenprofil sich durchgehend bis zur

werkstiickseitigen Dusenstirnflache aneinander annéhert.

Nach Merkmal 6 betragt der werkstickseitige Offnungsdurchmesser der
Dusendéffnung 5 zwischen 7 mm und 12 mm. Damit fallen ovale Ausgestaltungen
der Dusenéffnung entsprechend der Figur 2b oder beliebige andere, nicht
kreisférmige Dusendffnungen nicht mehr unter den Gegenstand des Anspruchs 1.

Nach Merkmal 7 betrdgt der Schneidgasdruck (p) zwischen 1 bar bis 6 bar.
Entsprechend der Offenbarung des Streitpatents, beispielsweise in den Absatzen
[0001] und [0030] der Streitpatentschrift, ist unter dem Schneidgasdruck der Druck
des aus der Dusendffnung austretenden Schneidgases, also der Druck des Gases

am Austrittspunkt der DUse zu verstehen.



-10 -

2. Der Anspruch 1 in der aufrechterhaltenen Fassung ist zulassig. Er beruht auf
einer Kombination der Offenbarung der urspringlich eingereichten Anspriiche 1, 6,
11 und 12 sowie der urspriinglichen Beschreibung auf S. 3, Absatz 2; S. 6, Absatz
2;S.7,Absatz 2 und S. 8, Absatz 1 sowie der Figur 1.

a) Den Ausfuhrungen beider Einsprechenden, wonach das Merkmal M3, nach dem
,2der Abstand (A) der werkstlckseitigen Dusenstirnflache mehr als 0 mm und bis zu

0,5 mm betragt,” eine unzulassige Erweiterung darstellt, tritt der Senat nicht bei.

Bezuglich Merkmal 3 offenbaren der urspringliche Patentanspruch 6 sowie die
Zeilen 4 bis 10 auf Seite 7 der urspringlichen Beschreibung, dass der Abstand der
Dusenstirnflache zur Werkstiickoberflache zwischen 0 mm und 0,5 mm betragt,
mithin also einen Abstand grofer gleich O mm und kleiner gleich 0,5 mm.
Anderweitige Offenbarungsstellen sind nicht ersichtlich.

Eine Anderung des Patentanspruchs fiihrt dann zu einer unzulassigen Erweiterung
des Patentanspruchs, wenn der geanderte Gegenstand des Anspruchs Uber den
Inhalt der Anmeldung in der ursprunglich eingereichten Fassung hinausgeht, also
ein Gegenstand erstmals offenbart wird, der nicht Inhalt der Anmeldung war. Denn
Dritte sollen sich darauf verlassen konnen, dass sie nach dem Studium der
offengelegten Anmeldung maximal qualitativ und quantitativ mit einem Patent
rechnen mussen, das der urspringlichen Offenbarung entspricht und nicht Uber sie
hinausgeht. Eine Beschrankung des Gegenstands der Anmeldung ist deshalb
grundsatzlich zulassig, es sei denn, sie stellt gleichzeitig eine qualitative Anderung
des Gegenstands der Anmeldung dar (BGH GRUR 2001, 140-143 -
ZEITTELEGRAMM; GRUR 2017, 1105 Rdnr. 19, 25 — PHOSPHATIDYLCHOLIN).
Durch die Aufnahme der Worte ,mehr als“ wird der urspringlich offenbarte Bereich
des Abstands der Dusenstirnflache zur Werkstuckoberflache ,zwischen 0 mm und
0,5 mm* verkleinert, indem der Abstand von exakt O mm der Dusenstirnflache
gegeniber der Werkstluckoberflache durch den Wortlaut von Merkmal M3 ,mehr als

0 mm*“ explizit ausgeschlossen wird. Somit wird von einem urspriinglich offenbarten
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Bereich genau ein Wert nicht mehr beansprucht, demnach ein Abstand von exakt O

mm.

Die Anderung des Merkmals M3 stellt damit keine Erweiterung, sondern eine
grundsatzlich zulassige Beschrankung des Patentgegenstands dar. Sie fuhrt auch
nicht zu einer qualitativen Anderung des Patentgegenstands gegeniiber dem
ursprunglich Offenbarten. Denn sie fugt dem Gegenstand der Anmeldung keinen
nicht ursprungsoffenbarten technisch relevanten Aspekt hinzu (BGH a.a.O. Urteil
vom 17. April 2012 X ZR 54/09).

Denn gemal der Gesamtoffenbarung des Streitpatents soll der Abstand zwischen
der DUseno6ffnung und der Werkstickoberflache méglichst gering sein. Idealerweise
sollte mit Hilfe einer aufgesetzten Dise ein Nullspalt eingestellt werden, da in
diesem Fall der Gasverbrauch maximal reduziert werden kann und die
Gasstromung ideal in den Schnittspalt eingekoppelt wird. Daher betragt der Abstand
der Dusenstirnflache zur Werkstlickoberflache bevorzugt zwischen 0 mm und
0,5 mm. Es kann hierbei aber nicht festgestellt werden, dass in Absatz [0018] mit
der Formulierung ,,Daher betragt der Abstand....“ der Begriff Nullspalt zwingend mit
0 bis 0,5 mm definiert wird. Die Begriffe ,idealerweise“und ,bevorzugt” inkludieren
fur den Fachmann die Moglichkeit, dass vom Bereich 0 bis 0,5 mm auch

abgewichen werden kann.

Das Merkmal M3 geht somit nicht tGber die urspringliche Offenbarung hinaus.

b) Die Einsprechende und Beschwerdefuhrerin zu 2 vertritt weiterhin die
Auffassung, dass es dem Begriff ,konvergente Disenform® an der notwendigen
Klarheit fehle. Es sei nicht ermittelbar, ob sich diese Form auf die Dliseninnenkontur

oder DisenaulRenkontur beziehe.
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Auch dieser Auffassung vermag der Senat nicht zu folgen. Erstens kennt der
Fachmann aufgrund seiner langjahrigen Berufserfahrung Geometrien derartiger
Dusen und weil3, dass die AulRenkontur einer Dise irrelevant ist, da diese nicht von

dem Schneidgas durchstromt wird.

Durchstromt wird stets eine gasfuhrende Innenkontur dieser Dise, so dass dies die
einzig technisch sinnvolle Deutung einer konvergenten Disenform ergibt. Zweitens
erkennt der Fachmann bei Betrachtung der Fig. 1 des Streitpatents, dass das
Schneid- bzw. Prozessgas (BZ: 4) die mit den Pfeilen angedeutete
Stromungsrichtung aufweist (eine Stromungsumkehr ist bei einer Laserschneiddiise
technisch widersinnig). Demnach hat die konvergente Formgebung der Dise einen

eindeutigen Bezug - namlich die Stromungsrichtung des Prozessgases.

Die Offenbarung des Absatzes [0008] des Streitpatents steht dem zuvor Gesagten
nicht entgegen, da darin explizit zwischen einer konvergenten oder divergenten
Dusenform unterschieden wird und diese mit Blick auf Fig. 1 ausreichend

klargestellt ist.

3. Der unbestritten gewerblich anwendbare Gegenstand des Patentanspruchs
1 ist gegeniber dem Stand der Technik neu gemali3 § 3 PatG, da keinem der dort

beschriebenen Gegensténde alle Merkmale des Anspruchs 1 entnehmbar sind.

a) Die TM1 (WO 2010/049 032 Al) zeigt ein Verfahren zum Schneiden von
plattenformigen metallischen Werksticken 8 mit einer Dicke von mehr als 8 mm und
damit mehr als 2 mm (M1 - vgl. PA1 und Fig. 1 i.V.m. S.8, Z.5-10). Bei dem
Schneidverfahren handelt es sich um einen Schmelzschneidprozess (vgl. S.8, Z.23-
28), wobei mittels eines Laserstrahls 6 eines Festkorperlasers und mit Stickstoff als
Schneidgas ein Schnittspalt 9 erzeugt wird (M2.1, M2.1.2, M2.2 - vgl. S.8, Z.5-10
sowie S.8, Z.30 bis S.9, Z.1), und wobei der Laserstrahl und das Schneidgas

gemeinsam aus einer Dusendffnung 28 einer Schneidgasduse 17a austreten (M2.3
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- vgl. Fig. 3 i.Vv.m. S.9, Z.24-26). Der Abstand der werkstlickseitigen
Dusenstirnflache zur Oberflache des Werkstiicks 8 betragt dabei weniger als 0,5
mm (M3 - vgl. S.4, Z.21-24) und die Strahlachse des Laserstrahls 6 ist bei einer
Ublichen mittigen Durchfliihrung des Laserstrahls durch die Disendéffnung 28
mindestens 3 mm von dem in Schneidrichtung hinteren Offnungswandabschnitt der
Dusenoffnung 28 beabstandet (M4 - vgl. Fig. 31.V.m. S.11, Z.17-22). Ferner betragt
der werkstiickseitige Offnungsdurchmesser der Duisenéffnung 28 ca. 8 mm — liegt
also im beanspruchten Bereich von 7 mm bis 12 mm — (M5 vgl. Fig. 3i.Vv.m. S.11,
Z.20-22), wéhrend der Schneidgasdruck mehrere bar betragt (S.9, Z2.22-24).

Die TM1 zeigt anhand der Fig. 2a bis Fig. 6 Formen von Laserbearbeitungsdisen
17a, 17b, 17c, 17d, die alle im Wesentlichen einer Laval-Dise entsprechen (vgl.
auch S. 4, Abs. 2 der TM1).

Die Lehre der TM1 ist auf ein Verfahren zum Laserschmelzschneiden (vgl. z.B. S.
2, Abs. 1) gerichtet, welches erfindungsgemald Edelstahlplatten von einer Dicke
insbesondere gréRer als 8 mm zuschneiden kann (vgl. S. 1, Abs. 1). Fur das
Laserschmelzschneiden offenbart die Lehre der TM1 im Druckraum des
Schneidkopfes einen technisch sinnvollen Druckbereich von 15 - 25 bar (vgl. S. 2,
Abs. 3) bei groRen Disendurchmessern. Auch die Textstelle auf S. 9, Z. 22 - 24 der
TM1 in dem von einem Prozessdruck von ,mehreren Bar® die Rede ist bezieht sich
auf den Druckraum, namlich auf den zugeordneten Gehausebereich 14b. Fir die
Hohe des Schneidgasdrucks des aus der Dusentffnung austretenden

Schneidgases gibt es in der TM1 keinerlei Offenbarung.

Zusammenfassend ist daher festzustellen, dass die TM1 einen Schneidgasdruck
des aus der Dusend6ffnung austretenden Schneidgases zwischen 1 bar und 6 bar

weder explizit noch implizit offenbart.
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Damit ist der TM1 ein Schmelzschneidverfahren mit einem Schneidgasdruck des
aus der Dusen6ffnung austretenden Schneidgases entsprechend dem Merkmal M7

und der konvergenten Disenform nach Merkmal M5 nicht zu entnehmen.

b) Die TM2a (US 2017/0189993 Al) zeigt ein Verfahren zum Schneiden von
plattenférmigen metallischen Werkstiicken mit einer Dicke von kleiner als 3 mm und
damit mehr als 2 mm (M1 - TM2a, Absatz [0076]). Bei dem Schneidverfahren
handelt es sich um einen Schmelzschneidprozess (Absatz [0070]), wobei mittels
eines Laserstrahls eines Festkorperlasers und mit Stickstoff als Schneidgas ein
Schnittspalt erzeugt wird (M2.1, M2.1.2, M2.2 - Absatze [0059], [0067], [0068]), und
wobei der Laserstrahl und das Schneidgas gemeinsam aus einer Disendéffnung 6
einer Schneidgasdise 1,2 austreten (M2.3 - Absatz [0076], [0018]). Entsprechend
Absatz [0076] der TM2a kann der Durchmesser der Auslassoffnung 6 des
beweglichen Elements 2 bis zu 10 mm betragen. Daraus ergibt sich, dass der
werkstiickseitige Offnungsdurchmesser der Diisenoffnung 6 zwischen 7 mm und 12
mm betragen kann (M6), und dass auf Hohe der werkstuckseitigen Disenstirnflache
um die Auslass6ffnung 6 die Strahlachse des Laserstrahls 1 mm bis 5 mm, und
daher auch mindestens 3 mm von dem in Schneidrichtung hinteren

Offnungswandabschnitt der Diisenéffnung 6 beabstandet ist. (M4).

Die Duseninnenkontur des beweglichen Teils 2 ist bis auf einen kurzen Steg an der

Dusendffnung konvergent, so dass auch das Merkmal M5 verwirklicht ist.

Entgegen der Auffassung der Einsprechenden 1 ist die Stirnflache 1la des
unbeweglichen Diusenteils 1, deren Abstand zum Werkstick durch einen
kapazitiven Sensor auf 0,1 bis 5 mm, vorzugsweise auf 0,5 bis 2 mm, eingestellt
wird, nicht mit der im Streitpatent beanspruchten werkstiickseitigen
Dusenstirnflache gleichzusetzen. Die werkstiickseitige Dusenstirnflache wird im
Anspruch 1 sowie im gesamten Streitpatent als die Flache mit der Dusendffnung 5

definiert, in der bestimmte Abstdnde zwischen dem Laserstrahl und dem
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Offnungswandabschnitt der Disenéffnung beansprucht werden. Bei der TM2a ist
diese Dusen6ffnung, in der das Gas und der Laserstrahl aus der Dise austreten,

die Dusendéffnung 6 im beweglichen Teil 2.

Entsprechend dem Grundprinzip der TM2a liegt das bewegliche Disenteil 2 im
Betrieb mit seinem Bereich 2a durch den Gasdruck vorgespannt immer auf dem
Werkstiuck auf (Absatze [0088] bis [0125]). In den Absatzen [0130] bis [0132] wird
differenziert zwischen einer Arbeitsposition des Disenelements 2 (vgl. Fig. 4a), in
welcher der Kontakt zum Werkstick bestehnt und einer entsprechenden
Ruheposition (kein Laserschneidverfahren wird betrieben), in welcher das
Dusenelement 2 komplett axial eingefahren ist (vgl. Fig. 4B). Dartiber hinaus wird
in Absatz [0133] beschrieben, dass das Dusenelement 2 mehrere
Zwischenpositionen zwischen der Ruheposition und der Arbeitsposition gemal Fig.
4a und 4b einnehmen kann, wobei die Zwischenpositionen abh&ngig von dem

Prozessdruck einstellbar sind.

Da es technisch und wirtschaftlich nicht sinnvoll erscheint, die Dise mit Druck zu
beaufschlagen, ohne ein Schmelzverfahren durchzufiihren, scheint in Absatz [0133]
gof. offenbart zu werden, dass diese Zwischenpositionen mdglicherweise auch
wahrend des Schmelzverfahrens einnehmbar sind. Dem widerspricht allerdings die
Gesamtoffenbarung der TM2A, nach der immer von einer aufgesetzten
Arbeitsposition des Dusenelements ausgegangen wird. Eine Drucksteuerung zur
Beeinflussung der Zwischenpositionen ist der TM2A auch nicht zu entnehmen. Da
die TM2A jedoch begrifflich als Arbeitsposition exakt die Position mit der auf dem
Werkstick aufgesetzten Duse definiert, wird in der TM2A eine Arbeitsposition der
Diuse im Sinne des Merkmals 3 des Streitpatents dem Fachmann weder explizit

noch implizit offenbart.

Der TM2a fehlt dartber hinaus auch die Merkmalskombination, dass bei einem
Offnungsdurchmesser der Disenoffnung zwischen 7 mm und 12 mm der

Schneidgasdruck zwischen 1 bar und 6 bar betragt.
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Damit unterscheidet sich der Gegenstand der TM2a vom Gegenstand des
Anspruchs 1 im angegebenen Gasdruck entsprechend Merkmal 7 und im Abstand
der werkstiickseitigen Dusenstirnflache zur Werkstickoberflache entsprechend
Merkmal 3.

C) Die TM5/E2 (JP 2003-48090A) offenbart Schneidgasdisen zum Einsatz in
der Laserbearbeitung. Die TM5 verweist hierbei auf den Einsatz der
Schneidgasdiisen in einem Verfahren zum Schneiden von plattenférmigen
metallischen Werkstiicken mit einer Dicke von mehr als 8 mm (Absatz [0008]),
mithin von mehr als 2 mm auf Basis eines Schmelzschneideprozesses (Absatz
[0008]: ,non-oxidative cutting“ TM5a - M1). Das Schneiden erfolgt unter Einsatz von
Stickstoff als Schneidgas (Absatz [0020] TM5a - M2.2), das zusammen mit dem
Laserstrahl aus einer Dusendffnung einer Schneidgasdise austritt (Fig. 1a, Absatz
[0019] TM5a - M2.3). Der Abstand der werkstickseitigen Stirnflache der
Schneidgasdise zur Werkstuckoberflache betragt dabei zwischen 0,3 und 1,0 mm
(Absatz [0019] TM5a - M3). Unter Annahme eines koaxial zur Dusenlangsachse
verlaufenden Laserstrahls ergibt sich aus dem offenbarten Offnungsdurchmesser
von 6,5 mm ein Abstand der Strahlachse des Laserstrahls in Schneidrichtung auf
Hohe der Dusenstirnflache vom hinteren Wandabschnitt der Dusendffnung von 3,25
mm, (M4).

Die TM5a offenbart hierzu in den Fig. 1, 2 und 3 verschiedene Ausfiihrungen von
Schneidgasdisen, die keine konvergierende Disenform im Sinne des Merkmals M5
des Streitpatents aufweisen, da sich das Innenprofil der Disen im Bereich der
werkstlickseitigen Dusenstirnflache wieder aufweitet. Die in den Fig. 4 und 5
gezeigte Duse wird nur als bekannter Stand der Technik angeftihrt. Die TM5
offenbart dabei fir die in Fig. 1 gezeigte Schneidgasdise einen
Offnungsdurchmesser der Diisendffnung von 6,5 mm (vgl. Absatz [0017] TM5a)

bzw. 4 mm (vgl. Tabelle 1, Spalte 2), die somit den Anforderungen gemaf Merkmal
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M6 nicht gentigen wirde. Der TM5 fehlt es dariber hinaus an jedweder Angabe
hinsichtlich der verwendeten Art des Lasers (Merkmal M2) als auch an einer

konkreten Angabe eines bevorzugten Schneidgasdrucks (Merkmal M7).

Danach ist durch die TM5 lediglich ein Verfahren gemald den Merkmalen M1 und
M2.2 bis M4 vorbekannt, wohingegen zumindest die Merkmale M2, M5, M6 und M7
nicht aus der TM6 bekannt sind.

d) Die TM6 (US 2009/0218226 Al) zeigt ein Verfahren zum Laserschneiden von
plattenférmigen metallischen Werkstiicken mit einer Dicke von 0,25 bis 30 mm
mittels eines Laserstrahls ([0031] - M2.1) eines CO2-Lasers mit Stickstoff als
Schneidgas ([0017] - M2.2), die beide gemeinsam aus einer Disenéffnung 8 einer
Schneidgasdise 7 austreten (Fig.1 - M2.3). Zur Disenform werden keine
Ausfuhrungen gemacht, wobei die schematische Figur 1 ggf. eine konvergente

Dusenform zeigen kdnnte.

Der werkstiickseitige Offnungsdurchmesser der Dusenoffnung soll zwischen 0,5
mm und 5 mm liegen. In Absatz [0064] wird fir Blechdicken von 1,5 und 2 mm ein
Durchmesser von 1,5 mm, fur Blechdicken von 4 und 6 mm ein Durchmesser von 2
mm angegeben. Der mogliche Schneidgasdruck kann 0,1 bis 25 bar betragen,
wobei dieser entsprechend der zu schneidenden Dicke gewéhlt werden soll. Ein
Schneidgasdruck von 1 bar und 6 bar wird im Zusammenhang mit einem
Dusendurchmesser von 7 bis 12mm nicht offenbart. Zum Abstand der
werkstiickseitigen Dusenstirnflache zum Werkstiick macht die TM6 keinerlei

Aussagen.

Dementsprechend ist durch die TM6 lediglich ein Verfahren geméafl den Merkmalen
M2.1 und M2.2, M2.3 und M5 vorbekannt, wohingegen zumindest die Merkmale M3,
M4, M6 und M7 nicht aus der TM6 bekannt sind.
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e) Die E1 (US 2012/0012570 Al) geht tber den Offenbarungsgehalt der TM6 nicht
hinaus. Demensprechend fehlt in der E1 ebenfalls die Offenbarung der Merkmale
M3, M4, M6 und M7. Einzig in Absatz [0061] wird zusatzlich ausgefihrt, dass bei
der Verwendung eines Inertgases wie Stickstoff in der Regel hohere Dricke um 8
bis 20 bar erforderlich waren.

f) Die E19 (EP1 669 159 Al) zeigt ein Verfahren zum Schneiden von
plattenformigen metallischen Werkstiicken in einem Schmelzschneidprozess
mittels eines Laserstrahls und mit Stickstoff als Schneidgas, die beide gemeinsam
aus einer Dusendéffnung einer Schneidgasdiise austreten. Kern der E19 ist eine auf
einem Dusenkorper mit konvergenter Disenform aufgesetzte Dusenhulse, wobei
die Dusenhulse uber den Disenkoérper hinausragt und zusammen mit dem
Dusenkodrper einen halboffenen Raum ausbildet, der durch ein Werkstiick
geschlossen oder nahezu geschlossen werden kann. Mit der vorgeschlagenen
Bearbeitungsdiise soll ein kleiner Abstand zu dem zu bearbeitenden Werkstiick
eingestellt und mit der nahezu auf dem Werkstick aufgesetzten Dusenhilse
gleichzeitig ein von der Umgebung abgegrenzter Raum geschaffen werden, um das
seitliche Wegstromen des Prozessgases zu minimieren, so dass der

Schneidgasverbrauch erheblich vermindert werden kann.

Die E19 offenbart somit lediglich ein Verfahren gemaf den Merkmalen M1 bis M2.3
sowie M5. Zu den Mal3en und Verfahrensparametern der Merkmale M3, M4, M6

und M7 macht die E19 keinerlei Ausfihrungen.

s)] Die nach Ausfuhrungen der Einsprechenden zu 2) vorbenutzten Dusen 50H
und 35H nach den Entgegenhaltungen E6 bis E9 zeigen jeweils eine konvergente
Dusenform und einen werkstiickseitigen Offnungsdurchmesser der Dusenoffnung

von 8 mm. Nach den Datenbankauszug E8 wurde die Dise 50H beim
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Laserschneiden von Edelstahl mit einer Dicke von 20mm mit Stickstoff als
Schneidgas in verschiedenen Verfahrensvarianten verwendet. Keine der in der E8
angegebenen Verfahrensvarianten zeigt jedoch fir die Diuse 50H fir das
Schneidgas Stickstoff eine Kombination der Verfahrensparameter der Merkmale M3
und M7 mit einem Abstand der werkstuckseitigen Ddusenstirnflache zur
Werkstuckoberflache von mehr als 0 mm und bis zu 0,5 mm und einem der
Schneidgasdruck zwischen 1 bar und 6 bar bei einer Dise mit werkstiickseitigem
Offnungsdurchmesser der Diisen6ffnung zwischen 7 mm und 12 mm. Gleiches gilt

fur die Duse 35H entsprechend dem Datenbankauszug E9.

Ob die Dusen 50H und 35H der Offentlichkeit tatsachlich vor dem Anmeldetag des
Streitpatents zur Kenntnis gelangt sein koénnten, kann daher im Ergebnis

dahinstehen.

h) Der TM14 (Fachbuch ,Lasermaterialbearbeitung®) sind einige Einzelheiten
zu Verfahrensbesonderheiten des Laserschmelzschneidens zu entnehmen. So wird
in Tabelle 7.15 fur Festkorperlaser bei der Verwendung der Prozessgase Stickstoff,
Luft und Argon ein Gasdruck von 2 bis 20 bar angegeben. Weiter ist ausgefuhrt,
dass beim Schmelzschneiden dickere Materialien mit héheren Driicken geschnitten
werden, um das gréRere Schmelzvolumen aus dem Schneidspalt ausblasen zu
konnen. Speziell wird angegeben, dass mit Dricken von 2 bis 6 bar lediglich
Blechdicken bis 2mm gratfrei geschnitten werden kdnnen. Insbesondere fehlt der
TM14 die Merkmalskombination, dass bei einem Offnungsdurchmesser der
Dusendffnung zwischen 7 mm und 12 mm der Schneidgasdruck zwischen 1 bar und

6 bar betragt.

)] Auch die weiteren im Verfahren befindlichen Druckschriften, die von den
Einsprechenden hinsichtlich mangelnder Neuheit nicht herangezogen worden sind,
haben kein Verfahren zum Schneiden von plattenférmigen metallischen

Werksticken zum Inhalt, das die Merkmale 2.1 bis 7 aufweist.
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4. Das Verfahren entsprechend dem Gegenstand des Patentanspruchs 1 nach
Hauptantrag beruht gegentber den im Verfahren genannten Entgegenhaltungen
auch auf einer erfinderischen Téatigkeit gemaf 8§ 4 PatG, da es aus dem Stand der

Technik nicht nahegelegt ist.

a) Die Einsprechenden vertreten die Auffassung, dass es sich bei der nachfolgend

genannten Merkmalszusammenstellung:

M1 Schmelzschneidprozess,

M2.1.1 eines Diodenlasers, der einen Mehrfachwellenlangen-Laserstrahl
(3) erzeuqt,

M2.1.2 oder eines Festkorperlasers,

M2.2 mit Stickstoff (als Schneidgas),

M3 der Abstand (A) der werkstiickseitigen Dusenstirnflache betragt
mehr als 0 mm und bis zu 0,5 mm

M5 die DUsenform ist konvergent

M6 der werkstiickseitige Offnungsdurchmesser der Diisendéffnung (5)

betragt zwischen 7 mm und 12 mm und

M7 der Schneidgasdruck (p) betragt zwischen 1 bar und 6 bar

um eine beliebige Aggregation mehrerer voneinander unabhangiger Malinahmen
handelt.

Dieser Auffassung vermag sich der Senat nicht anzuschliel3en. Bei der Betrachtung
der fertigen Erfindung wird deutlich, dass durch die Kombination aller Merkmale eine

vorteilhafte funktionelle und erfinderische Kombination eintritt.

Die groRflachige Gasstromung (M2.2) aus dem groRen Offnungsdurchmesser (M6)
der Schneidgasdise im Schmelzschneidprozess (M1) ermdglicht es, auch weiter

hinten im Schnittspalt durch den Laser (M2.1.1 / M2.1.2) erzeugte Schmelze noch



-21 -

sicherer nach unten aus dem Schnittspalt auszutreiben und hierdurch bei
Kurvenfahrten mit geringerem Vorschub eine Gratbildung zu vermeiden (vgl. Absatz
[0032] des Streitpatents). So kdnnen Prozesse mit limitiertem Gasdruck, wie z. B.
das Druckluftschneiden (typischerweise durchgefiihrt mit einem Gasdruck < 6 bar
(M7)), auch bei Werkstiickdicken eingesetzt werden, die bisher nicht gratfrei
geschnitten werden konnten (vgl. Absatz [0032] des Streitpatents). Um dabei einem
durch die groBe Dusendffnung verursachten Anstieg des Schneidgasverbrauchs
zusatzlich entgegenzuwirken, sollte der Abstand (M3) zwischen der Disendffnung
und der Werkstuckoberflache moglichst gering sein (vgl. Absatz [0018] des
Streitpatents). Insgesamt wird also ein verbessertes Schmelzschneiden bei

geringeren Driicken ermdglicht.

Dies kann durch die konvergente Disenform Merkmal M5 weiter gesteigert werden.
Gemal3 Absatz [0008] ist eine inhomogene Gasstrémung namlich nachteilig. Zwar
mag in Absatz [0008] angegeben sein, dass die Form der Duseninnenkontur nur
einen geringen Einfluss auf die Schneidqualitat beim Schneiden dicker Werkstiicke
ausubt und dass der Einfluss des Schneidgasdrucks entscheidend ist, dennoch
kann Uber eine konvergente DiUse ein homogenerer Strahl erzeugt werden, wodurch
die Schneidqualitdt (noch) weiter verbessert werden kann (sei es auch nur
geringfugig). Ferner kann eine konvergente Diusenform gerade gewahrleisten, dass

am Austrittspunkt ein geringerer Gasdruck vorherrscht.

Die obigen genannten Merkmale sind also nicht nur der urspringlich eingereichten
Fassung der Anmeldung eindeutig zu entnehmen, sondern tragen in ihrer
technischen Funktion und Kombination auch zur Lésung einer bestimmten Aufgabe
bei.

b) Wie die Patentinhaberin zutreffend ausfuhrt, ist es fur das Naheliegen des
Gegenstands des Anspruchs 1 nicht ausreichend, dass gegeniiber dem jeweiligen
nachstkommenden Stand der Technik fehlende Merkmale allein fur sich genommen

in anderen im Verfahren befindlichen Druckschriften zu entnehmen wéren. Es
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bedarf auch entsprechender Veranlassungen fir den Fachmann, diese einzeln fur
sich offenbarten Merkmale zum Gegenstand des Anspruchs 1 zu kombinieren.

aa) Entsprechend den Ausfihrungen zur Neuheit ist der TM1 als
nachstkommender Stand der Technik ein Schmelzschneidverfahren mit einer
konvergenten Dusenform nach Merkmal M5 und einem Schneidgasdruck

entsprechend dem Merkmal M7 nicht zu entnehmen.

Das Merkmal M5 ergibt sich fur den Fachmann ausgehend von der TM1 nicht in
naheliegender Weise.

Die TM1 offenbart eine Dise, bei der die in die werkstiickseitige Dusenstirnflache
mundende Dusenforminnenkontur ein divergentes Profil aufweist. Durch die sich
offnende Innenkontur des Offnungsbereichs der Diise soll ein bestimmtes
Stromungsprofil an der Grenze zwischen laminarer und turbulenter Strémung
eingestellt werden, was als ginstig an der Bearbeitungsstelle angesehen wird. Im
Zufuhrungsraum entstanden an der Stufe zwischen dem Zufiihrungsraum und dem
Mundungsbereich Turbulenzen, die als Druckkissen wirkten und Kkleine
Veranderungen im Druck, wie sie bei einer Anderung des Diisenabstands
entstehen, abfedern konnten. Auf diese Weise soll in der TM1 eine
Laserbearbeitungsdise zur Bearbeitung von Blechen bereitgestellt werden, die
auch bei kleinen Abstdnden zwischen Laserbearbeitungsdise und Blech

prozesssicher eingesetzt werden kann.

Daher hatte der Fachmann, auch wenn ihm konvergente Disenformen bekannt sind
und zu seinem Handwerkszeug gehdren, keinerlei Anlass daftr, von der in der TM1
gezeigten Dusenform abzuweichen, die gerade in der TM1 als fur die Lésung der
Aufgabe verantwortlich dargestellt wird. Dies gilt auch dann, wenn dem Stand der
Technik ggf. prinzipielle Hinweise oder Anregungen fir den Einsatz von
konvergenten Disen entnehmbar sind (Fig.2 der TM2A; Fig.1 der TM6/E1).
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Der TM1 fehlt dariber hinaus auch die Merkmalskombination, dass bei einem
Offnungsdurchmesser der Diisenéffnung zwischen 7 mm und 12 mm der

Schneidgasdruck zwischen 1 bar und 6 bar betragt.

Die TM14 fuhrt in Tabelle 7.15 auf Seite 241 Verfahrensbesonderheiten des
Schmelzschneidens aus und nennt dazu typische Parameter und Charakteristika,
in Verbindung mit denen ein Gasdruck von 2 bis 20 bar als mdglicher Druckbereich
fur die Schneidgase Stickstoff, Luft und Argon benannt wird. Insbesondere verweist
die TM14 auf Seite 241 im letzten Absatz der linken Spalte darauf, dass mit Driicken

von 5 bis 6 bar Bleche mit einer Dicke bis 2 mm gratfrei getrennt werden kénnen.

Im Hinblick auf die zu schneidenden Blechdicken von gré3er 8 mm im Falle der TM1
wird der Fachmann dabei durch die vorgenannte Textstelle aber gerade von dem
Druckbereich gem&R Merkmal M7 weggefihrt. Reichen im Falle einer Blechdicke
von 2 mm Schneiddriicke von 5 bis 6 bar gerade aus, um ein gratfreies Schneiden
zu ermoglichen, wird der Fachmann diese Schneiddriicke nicht fir ein Verfahren
zum Schneiden eines Blechs mit 4-facher Materialdicke in Erwagung ziehen.
Vielmehr wirde er dadurch veranlasst, weitaus hohere Schneidgasdriicke

einzusetzen, die nicht den Anforderungen gemald Merkmal M7 geniigen wirden.

Es ist hierbei darauf abzustellen, dass es bei der Frage der erfinderischen Téatigkeit
darauf ankommt, dass der Fachmann die technische Lehre der TM1 und der TM14
auch kombinieren wirde, um so zum anspruchsgemaélen Verfahren zu gelangen.

Dass sich das Verfahren gemafR Patentanspruch 1, Merkmal M1 auf ein Blech mit
einer Dicke grofl3er 2 mm bezieht, ist hierbei nicht von Belang, da es um die konkrete
Frage geht, ob der Fachmann aus der TM14 einen Hinweis zur Anpassung des
Schneidgasdruckes auf 1 bis 6 bar fur das in der TM1 offenbarte Verfahren erhalt,

was gemal vorstehenden Ausfihrungen nicht der Fall ist.

Auch aus der technischen Lehre der E1 erhélt der Fachmann keine Anregung
betreffend das Merkmal M7.
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Die E1 beschreibt dabei verschiedene Anwendungsfalle unter Einsatz
verschiedener Schneidgase (vgl. Absatze [0060] bis [0062]), unter anderem von
Sauerstoff und Stickstoff, fir die ein am zu schneidenden Werkstiick anliegender
Schneidgasdruck (vgl. Absatz [0060]) fur Sauerstoff zwischen 0,2 und 6 bar und fir
Schutzgase, so wie Stickstoff, zwischen 8 und 20 bar beschrieben ist. Die E1 lehrt
damit den Einsatz verschiedener Schneidgasdricke in Abhangigkeit des
verwendeten Schneidgases, wobei fur Stickstoff als unreaktives Schutzgas ein
Schneidgasdruck zwischen 8 und 20 bar empfohlen wird. Daher ware der
Fachmann fur den Fall des in der TM1 eingesetzten Stickstoffs als Schneidgas dazu
veranlasst, einen Schneidgasdruck von 8 bis 20 bar einzustellen, wird also davon
weggefuhrt, einen Schneidgasdruck zwischen 1 und 6 bar gemal Merkmal M7

einzustellen.

Da auch allen weiteren im Verfahren befindlichen Entgegenhaltungen ein Hinweis
auf die Merkmalskombination eines Offnungsdurchmessers der Disenoffnung
zwischen 7 mm und 12 mm und ein Hinweis auf den Schneidgasdruck zwischen 1
bar und 6 bar fehlen, gelangt der Fachmann ausgehend von TM1 auch unter
Berlcksichtigung seines Fachwissens und Fachkénnens nicht in naheliegender

Weise zum Gegenstand des geltenden Anspruchs 1 gemal Hauptantrag.

bb) Entsprechend den Ausfiihrungen zur Neuheit ist der TM2a als
maoglicherweise nachstkommender Stand der Technik ein
Schmelzschneidverfahren mit  einem  Abstand der  werkstlckseitigen
Dusenstirnflache zur Werkstiickoberflache entsprechend Merkmal 3 und einem
Schneidgasdruck entsprechend dem Merkmal M7 nicht zu entnehmen.
Insbesondere fehlt es der TM2a in Ganze an einer Anregung im Falle einer
konvergenten Schneidgasdiise mit einem Offnungsdurchmesser von 7 bis 12 mm
einen Schneidgasdruck im Bereich von 1 bis 6 bar zu wahlen. Vielmehr betragt der
Offnungsdurchmesser beim Ausfiihrungsbeispiel 1 (Example 1) lediglich 1,8 mm

sowie bei den Ausfuhrungsbeispielen 2A, 2B und 2C (Example 2) ausweislich



-25-

Tabelle 2 ebenfalls nur 1,5, 2.0 bzw. 6,0 mm. Selbst bei diesen geringen
Offnungsdurchmessern liegt der fiir gute Schneidergebnisse erforderliche

Schneidgasdruck bereits Gber dem streitpatentgemaf3en Druck entsprechend M7.

Daneben gelangt der Fachmann ausgehend von der TM2a auch nicht in
naheliegender Weise zu einer Gestaltung entsprechend dem Merkmal 3. Die
Probleme, die beim Schneiden mit einer aufgesetzten DiUse entstehen kdénnen,
werden schon in der TM2a selbst diskutiert, wobei diese Probleme in der TM2a
schon durch eine geeignete Werkstoffauswahl fir den beweglichen Teil der Dise
verhindert bzw. minimiert (Absatz [0084 ff.) werden. Dartber hinaus zeigt die TM2a
als Vergleichsbeispiel eine konventionell bekannte Schneidgasdiise an (vgl. Fig.
1A), die im Gegensatz zur technischen Lehre der TM2a in einem Abstand zur
Werkstuckoberflache grol3er 0 mm gefuhrt wird, wobei eine explizite
Abstandsangabe der TM2a nicht zu entnehmen ist. Entsprechend den Absétzen
[0142] bis [0144] wirde der Einsatz einer ,Standarddise“ anstelle der in einem
Abstand zur Werkstiickoberflache gefuhrten Dise eine Erhéhung des
Schneidgasdruckes auf 16 bar nach sich fuhren, um die Schneidqualitat
beizubehalten. Da aus diesem Grund bei der Diise der TM2a der bewegliche Tell
der DUse durch den Gasdruck aus verfahrenstechnischen Grinden immer auf dem
zu schneidenden Werkstiick aufgesetzt sein soll, ist der Fachmann selbst bei
entsprechenden Anregungen oder Hinweisen im Stand der Technik davon
abgehalten, die Dlise so zu gestalten, dass entsprechend dem Merkmal 3 der
Abstand  zwischen der werkstlickseitigen  Dusenstirnflaiche 2a  zur

Werkstluckoberflache mehr als 0 mm betragt.

Da entsprechend den Ausfuhrungen des Beschlusses der Patentabteilung auch
dem weiteren im Verfahren befindlichen Stand der Technik keine Anreize zu
entnehmen sind, welche dem Fachmann nahelegen, bei einem
Offnungsdurchmesser von 7 bis 12 mm einen Schneidgasdruck im Bereich von 1
bis 6 bar zu wéahlen und dartber hinaus das aus der Druckschrift TM2a bekannte

Schneidverfahren entsprechend dem Merkmal 3 mit einer Diise auszugestalten, die
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nicht auf dem Werksttick aufgesetzt ist, stehen die TM2a und eine Zusammenschau
dieser mit dem weiteren im Verfahren befindlichen Stand der Technik einer

Patentfahigkeit des Patentanspruchs 1 des Hauptantrags nicht entgegen.

Das gilt auch fur die von der Einsprechenden 1 angefiihrte E19, die ebenfalls keine
Hinweise auf das Merkmal 7 gibt. Somit ist das Verfahren gemafR Patentanspruch 1

durch eine Kombination der TM2a mit der E19 nicht nahegelegt.

cc) Entsprechend den Ausfihrungen zur Neuheit ist der TM5 nur ein
Schmelzschneidverfahren mit den Merkmalen M1 und M2.2 bis M4 zu entnehmen.
Speziell zeigt die TM5 eine Duse, bei der die in die werkstlckseitige
Dusenstirnflaiche mindende Disenforminnenkontur ein divergentes bzw. sich
aufweitendes Profil aufweist. Durch die sich 6ffnende Innenkontur des
Offnungsbereichs der Diise soll beim maschinellen Schneiden einer relativ dicken
Platte aus rostfreiem Stahl mittels Schmelzschneiden und einem Hilfsgas die
Erzeugung von Plasma unterdriickt werden, indem der Hilfsgasdruck auf ein
niedriges Niveau zu reduziert und die Schlackenbildung effektiv unterdriickt werden

kann.

Daher hatte der Fachmann, auch wenn ihm konvergente Disenformen bekannt sind
und zu seinem Handwerkszeug gehdren, keinerlei Anlass dafur, von der in der TM5
gezeigten Disenform abzuweichen, die gerade in der TM5 als fur die Losung der
Aufgabe verantwortlich dargestellt wird. Dies gilt auch dann, wenn dem Stand der
Technik ggf. prinzipielle Hinweise oder Anregungen fir den Einsatz von
konvergenten Dusen entnehmbar sind (Fig.2 der TM2A; Fig.1 der TM6/E1).

dd) Entsprechend den Ausfuhrungen zur Neuheit ist der TM6 nur ein
Schmelzschneidverfahren mit den Merkmalen M2.1 und M2.2, M2.3 und M5 zu
entnehmen. Der Fachmann kénnte ausgehend von der TM 6 in Verbindung mit der
TM1 ggf. einen Hinweis auf den Abstand der werkstlickseitigen Dusenstirnflache

gemal M3 entnehmen, entsprechend den Ausfliihrungen zur TM1 nicht aber auf
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den Hinweis auf einen Schneidgasdruck zwischen 1 bar und 6 bar bei einem
werkstiickseitigen Offnungsdurchmesser der Diisenéffnung zwischen 7 mm und 12
mm entsprechend der Merkmale M6 und M7. Dasselbe gilt auch fur die TM2a.
Dartber hinaus kann die TM2a den Fachmann allenfalls dazu anregen, ein
bewegliches Dusenteil zu verwenden, welches durch den Gasdruck vorgespannt
immer auf dem Werkstuck aufliegt, was weg fihrt von einem Abstand der
werkstiickseitigen Dusenstirnflache zur Werkstiickoberflache mehr als 0 mm und

bis zu 0,5 mm.

ee) Die E19 (EP 1 669 159 Al) zeigt ein Verfahren zum Schneiden von
plattenférmigen metallischen Werksticken in einem Schmelzschneidprozess
mittels eines Laserstrahls und mit Stickstoff als Schneidgas mit einer auf einem
Dusenkorper mit konvergenter Dusenform aufgesetzten Dusenhullse. Die E19
offenbart nur ein Verfahren gemaf der Merkmale M1 bis M2.3 sowie M5, wéhrend
ihr zu den MalRen und Verfahrensparametern der Merkmale M3, M4 M6 und M7
keine Offenbarung zu entnehmen ist. Ausgehend von der E19 erhalt der Fachmann
aus der TM2a keinen Hinweis darauf, bei dem Schmelzschneidprozess mit einem
Offnungsdurchmesser der Disendffnung zwischen 7 mm und 12 mm den

Schneidgasdruck zwischen 1 bar und 6 bar einzustellen.

Dartber hinaus kann die TM2a den Fachmann allenfalls dazu anregen, ein
bewegliches Dusenteil zu verwenden, welches durch den Gasdruck vorgespannt
immer auf dem Werkstlick aufliegt, was weg fuhrt von einem Abstand der
werkstlickseitigen Dusenstirnflache zur Werkstiickoberflache mehr als 0 mm und

bis zu 0,5 mm.

Die weiteren im Verfahren befindlichen Entgegenhaltungen liegen noch weiter vom
beanspruchten Schmelzschneidverfahren ab, so dass diese weder flr sich noch in
Kombination mit anderen im Verfahren befindlichen Druckschriften dazu geeignet
sind, dem Verfahren zum Schneiden von plattenférmigen metallischen Werkstticken

nach Patentanspruch 1 die Patentfahigkeit in Abrede zu stellen. Daher gelangt der
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Fachmann auch ausgehend von diesem Stand der Technik nicht in naheliegender
Weise zum Gegenstand des Patentanspruchs 1.

Mit dem tragenden Patentanspruch 1 sind auch die weiteren auf diesen Anspruch
rickbezogenen Anspriche 2 bis 11 patentfahig, da ihre Gegenstande Uber
selbstverstandliche MalRnahmen hinausgehen und eine weitere Ausgestaltung des

Gegenstands des Patentanspruchs 1 betreffen.

Bei dieser Sachlage waren die Beschwerden zurtickzuweisen.

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 geriigt wird, dass

1. das beschlieBende Gericht nicht vorschriftsmaRig besetzt war,

2. bei dem Beschluss ein Richter mitgewirkt hat, der von der Ausibung des
Richteramtes kraft Gesetzes ausgeschlossen oder wegen Besorgnis der
Befangenheit mit Erfolg abgelehnt war,
einem Beteiligten das rechtliche Gehdr versagt war,

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

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

6. der Beschluss nicht mit Griinden versehen ist.
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Die Rechtsbeschwerde ist innerhalb eines Monats nach Zustellung des Beschlus-
ses beim Bundesgerichtshof, Herrenstral3e 45 a, 76133 Karlsruhe, durch eine beim
Bundesgerichtshof zugelassene Rechtsanwaltin oder einen beim
Bundesgerichtshof zugelassenen Rechtsanwalt als Bevollmachtigten schriftlich

einzulegen.

Rippel Dr. Dorfschmidt Uhlmann Brunn



