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BESCHLUSS

In der Beschwerdesache

betreffend die Patentanmeldung 100 05 250.9 - 24

hat der 11. Senat (Technischer Beschwerdesenat) des Bundespatentgerichts auf
die muindliche Verhandlung vom 10. Mai 2004 unter der Mitwirkung des
Vorsitzenden Richters Dipl.-Ing. Dellinger sowie der Richter Dipl.-Ing. Dr. Henkel,

v. Zglinitzki und Dipl.-Ing. Schmitz

BPatG 154
6.70



beschlossen:

Auf die Beschwerde der Anmelderin wird der Beschluss der Pru-
fungsstelle fur Klasse C22C des Deutschen Patent- und Mar-
kenamts vom 29. August 2001 aufgehoben und das Patent mit
den Patentansprichen 1 bis 12, der Beschreibung Seiten 1 bis 7

(8 Blatt) sowie den Zeichnungen Figuren 1 bis 6 jeweils vom
10. Mai 2004 erteilt.

Bezeichnung:

Verfahren zur Herstellung von faserverstarkten metallischen Bauteilen.

Anmeldetag: 06. Februar 2000.
Innere Prioritat: vom 09. Februar 1999, Aktenzeichen DE 199 05 100.3.

Der Erteilung liegen folgende Unterlagen zugrunde:
Patentansprtiche 1 bis 12 vom 10. Mai 2004
Beschreibung Seiten 1 bis 7 (8 Blatt) vom 10. Mai 2004
Zeichnungen, Figuren 1 bis 6 vom 10. Mai 2004.

Grinde

Die Prufungsstelle fur Klasse C 22 C des Deutschen Patent- und Markenamts hat
mit Beschluss vom 29. August 2001 die am 06. Februar 2000 unter Inanspruch-
nahme der inneren Prioritat DE 199 05 100.3 vom 09. Februar 1999 eingereichte,
am 10. August 2000 offengelegte Patentanmeldung DE 100 05 250 mit der Be-
zeichnung "Verfahren zur Herstellung von faserverstarkten metallischen Bauteilen®
gemall § 48 PatG mit der Begrindung zurickgewiesen, dass die Gegenstande
der Patentanspriche 1 bis 12 gegenlber der DE 43 35 557 C1 (1) und der DE
22 26 863 A (2) nicht auf einer erfinderischen Tatigkeit beruhen.

Gegen diesen Beschluss richtet sich die Beschwerde der Anmelderin.



Sie legt ein neues Patentbegehren vor und macht dazu geltend, dass der Stand
der Technik, gemaR (1) faserverstarkte Metallbauteile mit komplexer raumlicher
Geometrie nur durch ein aufwendiges, flr grof3e Stickzahlen nicht geeignetes
Herstellverfahren erlaube, bei dem im Gegensatz zur Erfindung ein Bauteilhohl-
raum geschaffen und mit Langfasern ausgeflllt, dieses Werkstlck heiRisostatisch
gepresst und danach die BauteilauRenkontur durch Bearbeitung hergestellt werde,
wahrend erfindungsgemaf die Fasern zwischen einem Profil- und einem Gegen-
stiick angeordnet, diese Einheit zwischen Formwerkzeugen unter Druck, Tempe-
ratur und Vakuum bis zur komplexen Bauteilgeometrie plastisch umgeformt und
erst dann die Einheit durch hoheren Druck und/oder Temperatur zu einem kon-
solidierten monolithischen Teil verdichtet werde, wodurch das Verfahren 6kono-
misch auch fur MMC-Teile geeignet sei. Die Entgegenhaltung (2) lege das bean-
spruchte Verfahren ebenfalls nicht nahe, weil es nicht die Herstellung komplexer
raumlicher Geometrien betreffe, sondern einfache halbzeugartiger Profilsticke mit
gleichformigem Querschnitt, die durch Walzen, Ziehen, Extrudieren oder Strang-
pressen umgeformt werden, wobei die Fasern zuvor beispielsweise in Vertiefun-
gen zwischen zwei Werkstlckteilen eingelegt worden seien. Eine Trennung des
Verfahrensablaufes in zunachst formgebende plastische Umformung einerseits
und nachfolgende Verdichtung zum stoffschlissigen monolithischen Bauteil ande-
rerseits, wie sie den Kern des beanspruchten erfindungsgemalfien Verfahren bilde,
sei aus (2) weder bekannt noch nahegelegt. Deshalb beruhe das beanspruchte
Verfahren auf erfinderischer Tatigkeit.

Die Anmelderin beantragt,

den angefochtenen Beschluss des Patentamts aufzuheben und
das Patent mit den Patentansprichen 1 bis 12, der Beschreibung
Seiten 1 bis 7 (8 Blatt) sowie den Zeichnungen Figuren 1 bis 6 je-
weils vom 10. Mai 2004 zu erteilen.

Der geltende Anspruch 1 lautet:

1. Verfahren zur Herstellung von faserverstarkten metallischen
Bauteilen mit komplexer, raumlicher Geometrie, bei dem metallbe-

schichtete SiC- Faserabschnitte — hier SiC - Fasern genannt —



durch Druckeinwirkung bei hoher Temperatur in Vakuum mitein-
ander sowie mit dem Bauteilmetall stoffschlissig verbunden wer-

den, mit folgenden Verfahrensschritten:

A) Auf ein metallisches Profilstuck (1,2,3) mit einfacher Geometrie
werden metallbeschichtete SiC — Fasern (4,5,6) in gewunschter
Anzahl, Verteilung und Orientierung aufgebracht und mit einem
danach auf dem Profilstlick (1,2,3) fixierten, metallischen Gegen-

stlick (7,8,9) zwangsfrei gehalten,

B) die Einheit (10) aus Profilstick, Fasern und Gegenstuck (2,5,8)
wird zwischen Formwerkzeugen (12,13) unter Druck bei erhdhter
Temperatur in Vakuum plastisch bis zum Erreichen der ge-
wunschten komplexen Geometrie umgeformt bis die Einheit (10)
vollstandig plastisch umgeformt ist, d.h. vollflachig an den Kon-
taktflachen der Formwerkzeuge (12,13) anliegt, wobei noch keine
nennenswerte stoffschlissige Verbindung der Fasern (5) unter-

einander sowie der Fasern (5) mit dem Bauteilmetall entsteht,

C) durch Erhéhung des Druckes und / oder der Temperatur die
umgeformte Einheit (10) zwischen den Formwerkzeugen (12,13)
weiter verdichtet und durch metallischen Stoffschluss (Diffusions-
schweil’en) zu einem monolithischen Teil (11,15) konsolidiert, wo-
bei - nach Abkuhlung und Entnahme aus den Formwerkzeugen
(12,13) - das Teil alleine oder in stoffschllissiger Verbindung mit

weiteren Teilen das Bauteil (16) bildet.

Die rickbezogenen Anspriche 2 bis 12 betreffen Ausbildungen des Verfahrens
nach Anspruch 1.



Es liegt die Aufgabe vor, ein Verfahren zur Herstellung von SiC — faserverstarkten
metallischen Bauteilen anzugeben, welches speziell bei dreidimensionalen Geo-
metrien die Erzeugung von definierten Faserverstarkungen auf reproduzierbare
und 6konomische Weise ermdoglicht und somit die Anwendung der MMC-Technik
auf eher komplex geformte Bauteile erstmalig wirklich sinnvoll macht.

Fachmann ist ein Diplom-Ingenieur (FH) fur Werkstofftechnik, der Gber langjahrige
Erfahrung in der Entwicklung, Konstruktion und Herstellung von faserverstarkten

Metallbauteilen verfugt.

Zu weiteren Einzelheiten wird auf den Akteninhalt verwiesen.

Die zulassige Beschwerde der Anmelderin ist begrindet.

Die geltenden Anspruche leiten sich aus den urspringlichen Anmeldungsunterla-
gen her, sie sind formal zulassig. Der Anspruch 1 entspricht dem urspringlich ein-
gereichten Anspruch 1 unter ergadnzender Aufnahme des Beschreibungsmerkmals
von Seite 5, Zeilen 5 und 6 ,bis die Einheit (10) vollstandig plastisch umgeformt ist,
d.h. vollflachig an den Kontaktflachen der Formwerkzeuge (12,13) anliegt”, im An-
spruchsmerkmal B). Die Anspriiche 2 bis 12 entsprechen deren urspringlich ein-
gereichter Anspruchsfassung.

Das Verfahren nach Anspruch 1 ist offensichtlich gewerblich anwendbar, es ist
gegenuber dem Stand der Technik auch neu und beruht auf einer erfinderischen
Tatigkeit.

Die Entgegenhaltungen (1) und (2) sowie die von der Anmelderin noch genannte
DE 43 24 755 C1 (3) betreffen allesamt kein Verfahren, bei dem zuerst eine Ein-
heit aus Profilstick, Fasern und Gegenstick zwischen Formwerkzeugen unter
Druck bei erhdhter Temperatur in Vakuum plastisch bis zum Erreichen einer ge-

wunschten komplexen Geometrie umgeformt wird, also bis die Einheit plastisch



vollstandig so weit umgeformt ist, dass sie vollflachig an den Kontaktflachen der
Formwerkzeuge anliegt, und zwar ohne dass dabei eine nennenswerte stoff-
schlissige Verbindung der Fasern untereinander sowie der Fasern mit dem Bau-
teilmetall entsteht und erst danach durch Erhéhung des Druckes bzw. der Tempe-
ratur die umgeformte Einheit zwischen den Formwerkzeugen weiter verdichtet und

durch metallischen Stoffschluss zu einem monolithischen Bauteil konsolidiert wird.

Bei dem Verfahren nach der DE 43 35 557 C1 (1) wird ein Werkstlck zunachst mit
einem gegenuber dem herzustellenden Bauteil im Querschnitt kleineren Hohlraum
erzeugt und dieser mit beschichteten Langfasern ausgefullt, bevor diese Einheit
eingekapselt und heilisostatisch gepresst wird um zuletzt zur Erzeugung der
BauteilauBenkontur bearbeitet zu werden. Somit findet hier die Konsolidierung,
d.h. die Bildung der stoffschlissigen Verbindung zwischen den Faser und mit
dem Bauteilmetall zum monolithischen Teil durch heilRisostatisches Pressen statt,
bevor die gewlnschte komplexe Bauteilgeometrie durch Bearbeitung und nicht
durch plastische Umformung hergestellt wird. Dieses Verfahren kann somit das
Beanspruchte nicht nahe legen.

Nach der DE 22 26 863 A (2) werden zwei Werkstuckteile mit dazwischen ange-
ordneten vorzugsweise beschichteten Faserlagen mechanisch fest miteinander
verbunden, wobei hierfur ein Walz- oder Ziehprozess, ein Extrudieren oder
Strangpressen bzw. mehrmaliges Walzen mit Plattiervorgang sowie gegebenen-
falls jeweils noch gefolgt von einer Warmebehandlung mit oder ohne Schutzgas
Verwendung finden.

Die Einheit aus den zwei Werkstlckteilen mit den eingeschlossenen Fasern wird
also nicht zwischen zwei Formwerkzeugen im Vakuum plastisch bis zum Errei-
chen einer komplexen Bauteilgeometrie umgeformt bis die Einheit vollflachig an
den Kontaktflachen der Formwerkzeuge anliegt, sondern gewalzt, gezogen, extru-
diert oder stranggepresst wobei gleichzeitig auch schon die stoffschlissige Ver-
bindung der Fasern untereinander sowie mit dem Bauteilmetall gebildet wird, was
nach Anspruch 1 erst nach Beendigung der plastischen Formgebung durch Erho-

hung von Druck und / oder Temperatur zwischen den Formwerkzeugen durch



weitere Verdichtung zum metallischen Stoffschluss und monolithischer Bauteil-
konsolidierung flihrt. Der beanspruchte Verfahrensablauf ist somit durch den aus

(2) bekannten ebenfalls nicht nahegelegt.

Dies gilt um so mehr, als offensichtlich durch das aus (2) bekannte Verfahren und
dessen mechanische Umformverfahren nur halbzeugartige Profilsticke mit einfa-
cher Geometrie und gleichformigem Querschnitt hergestellt werden kdnnen, wah-
rend im Gegensatz dazu nach dem beanspruchten Verfahren komplexe Bauteil-
geometrien, also mit sich dreidimensional andernder Oberflachenkontur und un-
gleichformigem Querschnittsverlauf wie zum Beispiel Triebwerksschaufeln herge-

stellt werden sollen, was nach dem Verfahren gemaf (2) nicht moglich ist.

Das Verfahren gemal der DE 43 24 755 C1 (3), die von der Anmelderin genannt
wurde, betrifft das Bewickeln der zylindrischen oder ringférmigen Vorform von
Triebwerkskomponenten, wie zum Beispiel von scheibenlosen Laufradern, mit be-
schichteten Fasern sowie deren anschlieRendes Abdecken mittels Folien, Ban-
dern, Drahten, aufgesinterten Pulvern oder atomisierter Matrixlegierungsbe-
schichtung sowie nachfolgendem heildisostatischen Pressen der abgedeckten

Vorform.

Dieses bekannte Verfahren ist fur raumlich komplex geformte MMC-Bauteile mit
SiC - Fasern wie beispielsweise Triebwerksschaufeln nicht 6konomisch einsetzbar

und kann das erfindungsgemafe Verfahren nicht nahe legen.

Somit beruht das Verfahren nach Anspruch 1 gegenliber dem Stand der Technik
und dem beim Fachmann vorauszusetzenden Wissen und Kénnen auf einer pa-
tentbegriindenden erfinderischen Tatigkeit, weil auch die Zusammenschau der
genannten Schriften nicht zum Gegenstand von Anspruch 1 fihren kann.

Der Anspruch 1 ist deshalb gewahrbar.
Mit ihm sind das auch die auf Anspruch 1 rickbezogenen Anspriche 2 bis 12.



Nach alledem war dem Beschwerdeantrag der Anmelderin zu folgen.

Dellinger Dr. Henkel v. Zglinitzki Schmitz
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