BUNDESPATENTGERICHT

9 W (pat) 29/01 Verkindet am
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(Aktenzeichen)
BESCHLUSS
In der Beschwerdesache
betreffend das Patent 195 01 508
BPatG 154

6.70



hat der 9. Senat (Technischer Beschwerdesenat) des Bundespatentgerichts auf
die mundliche Verhandlung vom 12. August 2002 unter Mitwirkung des Vorsitzen-
den Richters Dipl.-Ing. Petzold sowie der Richter Dr. Fuchs-Wissemann,
Dipl.-Ing. Bork und Dipl.-Ing. Bulskamper

beschlossen:

Die Beschwerde wird zuruckgewiesen.

Griinde

Die Patentabteilung 21 des Deutschen Patent- und Markenamts hat nach Prifung

der Einspruche das am 19. Januar 1995 angemeldete Patent mit der Bezeichnung

"Bauteil fiir das Fahrwerk eines Kraftfahrzeuges und

Verfahren zur Herstellung eines solchen Bauteils"



mit Beschluss vom 9. Marz 2001 widerrufen. Zur Begriindung hat sie ausgeflhrt,
in Anbetracht der DE 41 16 837 C2, der ATZ Automobiltechnische Zeitschrift,
95. Jahrgang, 1993, S 552 bis 563 sowie der DE 42 27 393 A1 beruhe der Ge-
genstand des Streitpatents nicht auf einer erfinderischen Tatigkeit. Unter Hinweis
auf die Entscheidung BGH ,Elektrisches Speicherheizgerat® hat sie von naheren

Ausfuhrungen zu dem nebengeordneten Verfahren abgesehen.

Gegen den Widerruf richtet sich die Beschwerde der Patentinhaberin. Sie meint,
die Bewertung des Standes der Technik durch die Patentabteilung werde deren
tatsachlicher Offenbarung nicht gerecht. Ein Hinweis auf die Merkmale des streit-
patentgemalen Bauteils oder des Verfahrens sei weder der DE 41 16 837 A1
noch der DE 42 27 393 A1 zu entnehmen. Deshalb seien diese Merkmale durch

den Stand der Technik auch nicht nahegelegt.

Sie beantragt,

gemal} Hauptantrag,
den Beschlul} der Patentabteilung 21 vom 9. Marz 2001 aufzuhe-
ben, die Einspriche zurickzuweisen und das Patent
DE 195 01 508 C1 in vollem Umfang aufrechtzuerhalten,

gemal Hilfsantrag |,
das Patent DE 195 01 508 C1 in beschranktem Umfang aufrecht-
zuerhalten, und zwar unter Berucksichtigung der als Hilfsantrag |
Uberreichten Patentanspriche 1 bis 3, eingegangen am 2. Juli
2002,

gemal} Hilfsantrag ll,
das Patent DE 195 01 508 C1 in beschranktem Umfang aufrecht-

zuerhalten, und zwar unter Berlcksichtigung der als Hilfsantrag |l



Uberreichten Patentanspriuche 1 bis 3, eingegangen am 2. Juli
2002,

gemal} Hilfsantrag lll,
das Patent DE 195 01 508 C1 in beschranktem Umfang aufrecht-
zuerhalten, und zwar unter Berlcksichtigung der als Hilfsantrag Il
Uberreichten Patentanspriche 1 bis 3, eingegangen am 2. Juli
2002, und

gemal} Hilfsantrag 1V,
das Patent DE 195 01 508 C1 in beschranktem Umfang aufrecht-
zuerhalten, und zwar unter Berlcksichtigung der als Hilfsantrag IV

am 12.8.2002 Uberreichten Patentanspriuche 1 und 2,

sowie einer den jeweiligen Hilfsantragen anzupassenden und nach-

zureichenden Beschreibungseinleitung.

Die Beschwerdegegnerinnen beantragen ubereinstimmend,

die Beschwerde zuriickzuweisen.

Die Einsprechende 2 sieht den Streitgegenstand weiterhin durch den Stand der
Technik nahegelegt. Sie hat die DE 35 11 495 A1 zusatzlich in das Verfahren ein-
gefuhrt und meint, der darin fur ein Kraftfahrzeug offenbarte Radfuhrungslenker in
Leichtbauweise aus nicht metallischem Werkstoff sei fur den Fachmann beispiel-
gebend daflr, Gleichartiges auch in Leichtmetall mit einem aus der DE 40 18 360
C1 bzw diesbezuglichen Nachanmeldung EP 0 460 392 A1 bekannten Schaum-

korper aus Aluminium auszufthren.



Die Einsprechende 1 hat ihrer schriftichen Ankiindigung entsprechend nicht an
der mundlichen Verhandlung teilgenommen. Zur Sache hat sie sich nicht ge-

aullert.

Die geltenden Patentanspriche lauten wie folgt:

Hauptantrag

1. Bauteil fur das Fahrwerk eines Kraftfahrzeuges, das aus
Aluminiumdruckguss besteht,
dadurch gekennzeichnet, dass
es ein Hohlraumprofil aufweist, in dessen Hohlraum (9) sich ein Kern (10)
aus Aluminiumschaum befindet.

2. Verfahren zur Herstellung eines Bauteiles nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
in eine Druckgussform Kerne (10) aus Aluminiumschaum eingebracht
werden, die nach dem Einpressen des Aluminiums in das Formwerkzeug im
Bauteil aus Aluminiumdruckguss verbleiben.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
ein Kern (10) aus Aluminiumschaum aus einer Mischung eines
Aluminiumpulvers mit einem Treibmittel, zum Beispiel Titanhydrid (TiH2),
hergestellt ist und diese Mischung zum Aufschaumen in eine Kernform

eingebracht und auf eine Temperatur von etwa 800° Celsius erhitzt wird.

Hilfsantrag | (Unterschiede zum Hauptantrag fett gedruckt)

1. Bauteil fur das Fahrwerk eines Kraftfahrzeuges, das aus
Aluminiumdruckguss besteht,
dadurch gekennzeichnet, dass

es ein Hohlraumprofil aufweist, in dessen Hohlraum (9) sich ein Kern (10)



aus vorgeformtem Aluminiumschaum befindet.

2. Verfahren zur Herstellung eines Bauteiles nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
in eine Druckgussform Kerne (10) aus vorgeformtem Aluminiumschaum
eingebracht werden, die nach dem Einpressen des Aluminiums in das
Formwerkzeug im Bauteil aus Aluminiumdruckguss verbleiben.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
ein Kern (10) aus Aluminiumschaum aus einer Mischung eines
Aluminiumpulvers mit einem Treibmittel, zum Beispiel Titanhydrid (TiH2),
hergestellt ist und diese Mischung zum Aufschdumen in eine Kernform

eingebracht und auf eine Temperatur von etwa 800° Celsius erhitzt wird.

Hilfsantrag Il (Unterschiede zum Hauptantrag fett gedruckt)

1. Bauteil fur das Fahrwerk eines Kraftfahrzeuges, das aus
Aluminiumdruckguss besteht,
dadurch gekennzeichnet, dass
es ein Hohlraumprofil aufweist, in dessen Hohlraum (9) sich ein Kern (10)
aus vorgeformtem Aluminiumschaum mit geschlossener Porositat
befindet.

2. Verfahren zur Herstellung eines Bauteiles nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
in eine Druckgussform Kerne (10) aus vorgeformtem Aluminiumschaum mit
geschlossener Porositat eingebracht werden, die nach dem Einpressen
des Aluminiums in das Formwerkzeug im Bauteil aus Aluminiumdruckguss
verbleiben.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
ein Kern (10) aus Aluminiumschaum aus einer Mischung eines

Aluminiumpulvers mit einem Treibmittel, zum Beispiel Titanhydrid (TiH2),



hergestellt ist und diese Mischung zum Aufschaumen in eine Kernform

eingebracht und auf eine Temperatur von etwa 800° Celsius erhitzt wird.

Hilfsantrag Il (Unterschiede zum Hauptantrag fett gedruckt)

1. Bauteil fur das Fahrwerk eines Kraftfahrzeuges, das aus
Aluminiumdruckguss besteht,
dadurch gekennzeichnet, dass
es ein Hohlraumprofil aufweist, in dessen Hohlraum (9) sich ein Kern (10)
aus vorgeformtem Aluminiumschaum mit geschlossener Porositat und
einer Dichte von 0,6 bis 0,7 Gramm pro Kubikzentimeter befindet.

2. Verfahren zur Herstellung eines Bauteiles nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
in eine Druckgussform Kerne (10) aus vorgeformtem Aluminiumschaum mit
geschlossener Porositat und einer Dichte von 0,6 bis 0,7 Gramm pro
Kubikzentimeter eingebracht werden, die nach dem Einpressen des
Aluminiums in das Formwerkzeug im Bauteil aus Aluminiumdruckguss
verbleiben.

3. Verfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
ein Kern (10) aus Aluminiumschaum aus einer Mischung eines
Aluminiumpulvers mit einem Treibmittel, zum Beispiel Titanhydrid (TiH2),
hergestellt ist und diese Mischung zum Aufschaumen in eine Kernform

eingebracht und auf eine Temperatur von etwa 800° Celsius erhitzt wird.

Hilfsantrag IV

1. Verfahren zur Herstellung eines Bauteiles fur das Fahrwerk eines
Kraftfahrzeuges, das aus Aluminiumdruckguss besteht,
dadurch gekennzeichnet, dass

in eine Druckgussform Kerne (10) aus vorgeformtem Aluminiumschaum mit



geschlossener Porositat und einer Dichte von 0,6 bis 0,7 Gramm pro
Kubikzentimeter eingebracht werden, die nach dem Einpressen des
Aluminiums in das Formwerkzeug im Bauteil aus Aluminiumdruckguss
verbleiben.
2. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Kern (10) aus Aluminiumschaum aus einer Mischung eines
Aluminiumpulvers mit einem Treibmittel, zum Beispiel Titanhydrid (TiH2),
hergestellt ist und diese Mischung zum Aufschaumen in eine Kernform

eingebracht und auf eine Temperatur von etwa 800° Celsius erhitzt wird.

Die statthafte Beschwerde ist frist- und formgerecht eingelegt worden und auch im

ubrigen zuldssig; in der Sache hat sie jedoch keinen Erfolg.

Durchschnittsfachmann

Bei der folgenden Bewertung des Standes der Technik legt der Senat in Uberein-
stimmung mit den Beteiligten einen Durchschnittsfachmann zugrunde, der als Ma-
schinenbauingenieur in der Konstruktion und Entwicklung von Kraftfahrzeugfahr-
werken in Leichtbauweise tatig ist und Uber eine mehrjahrige Berufserfahrung

verfugt.

Zulassigkeit

Die geltenden Patentanspriche nach dem Haupt- und den Hilfsantragen sind un-
bestritten zulassig, sie ergeben sich ohne weiteres aus den Anmeldungsunterla-

gen und aus der Patentschrift.



A. Zum Hauptantrag

Die Herstellung von Fahrwerksbauteilen aus Leichtmetall war am Anmeldetag un-
bestritten gelaufig. Mit derartigen Fahrwerksbauteilen wird bekanntlich eine Ver-
ringerung der ungefederten Masse des Fahrwerks und somit eine Verbesserung
des Fahrverhaltens eines Fahrzeuges erreicht. Insbesondere aus Aluminium-
druckguss hergestellte Bauteile fir das Fahrwerk eines Kraftfahrzeuges sind in
dem Aufsatz "Das Fahrwerk des neuen Porsche 911 Carrera" offenbart, vgl insb
ATZ 95, 1993, S 552 bis 563. Bei den dort genannten Fahrwerksbauteilen aus
Aluminiumdruckguss handelt es sich im Bereich der Vorderachse insbesondere
um das Vorderachsschwenklager, auch als Radtrager oder Achsschenkel be-
zeichnet. Nahere Angaben zur Detailgestaltung dieses Achsschenkels sind dem
ATZ-Aufsatz nicht zu entnehmen. Wie in der Beschreibungseinleitung der Streit-
patentschrift Sp 1 Z 41 bis 47 allerdings zutreffend ausgefuhrt, ist dem Durch-
schnittsfachmann bekannt, dass Achsschenkel aus Aluminiumwerkstoffen auf-
grund der erforderlichen Steifigkeit vorzugsweise als in sich geschlossene Hohl-
korper ausgebildet werden. Weitere Fahrwerksbauteile wie Lenkungsquertrager,
Langstrager und Querlenker bestehen ebenfalls aus Aluminiumwerkstoffen; insge-
samt wird an der Vorderachse einschlie3lich Bremse und Radern ein Aluminium-
gewichtsanteil von 33% erreicht, vgl aaO insb S 555 Ziff. 2.3 "Leichtbau". An der
Hinterachse einschliel3lich Fahrschemel ist der Aluminiumgewichtsanteil bereits
deutlich hdher, er betragt dort 49%. Hier sind alle Lenker und der Quertrager oben

aus Aluminiumdruckguss hergestellt, vgl aaO insb S 559 Ziff. 4.3 "Leichtbau".

Wenn der eingangs bezeichnete Durchschnittsfachmann in seinem standigen
Bestreben um eine Verbesserung des Standes der Technik nach Moéglichkeiten
sucht, das Gewicht der ungefederten Masse eines Fahrwerks weiter zu reduzie-
ren, wird er den Stand der Technik gezielt nach Anregungen abfragen, die eine
weitere Gewichtsreduzierung, insbesondere im Bereich der Vorderachse, bei glei-
cher oder besserer Festigkeit der einzelnen Bauteile machbar erscheinen lassen.

Dabei kann er die Veroffentlichungen der Fraunhofer-Gesellschaft zur Forderung
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der angewandten Forschung in der Fachzeitschrift Industrie-Anzeiger 37/93 "Ge-
schaumte Metalle: Vielfaltig einsetzbar - Herstellung vereinfacht" auf S 48/49 und
in der EP 0 460 392 A1 nicht Ubersehen. Denn beide Veroffentlichungen befassen
sich mit der Herstellung und Verwendung von Aluminiumschdumen, die als be-
sonders steif und leicht beschrieben sind und als Kernmaterial von Metallhohlpro-
filen insbesondere im Kfz-Bereich zur Anwendung kommen, und gehen auf zum
Teil identische Verfasser zurlck. In vorgenannter Fachzeitschrift ist das gunstige
Verhaltnis von Masse zu Steifigkeit als besondere Eigenschaft des Aluminium-
schaums mehrfach hervorgehoben, vgl insb S 48 rechte Sp letzter Abs, S 49 mitt-
lere Sp fettgedruckte Uberschrift und rechte Sp mittlere Tabelle mit Bildunter-
schrift. Gleichzeitig wird sein Einsatz in Hohlprofilen oder —teilen und zur Verstei-
fung von Kfz-Konstruktionselementen ausdrtcklich empfohlen, vgl insb S 49 linke
Sp Abs 2 letzter Satz. In der Bilderlauterung auf S 48 wird darauf hingewiesen,
dass sich Formteile mit geschlossener Aullenhaut aus Metallschdumen herstellen

lassen.

In der EP 0 460 392 A1 ist ein Verfahren zur Herstellung dieses im Industrie-An-
zeiger beschriebenen Aluminiumschaums im einzelnen offenbart und es wird dort
darauf hingewiesen, dass sich Aluminiumschaum auch als Kern eines gegosse-
nen Bauteils eignet, vgl insb Sp 7 Z 29 bis 32. Zur Erzeugung eines Aluminium-
schaumkerns bietet sich das Aufschaumen in einer Form an, denn in diesem Fall
nimmt der Aluminiumschaum die vorgegebene Gestalt mit einer Uberwiegend ge-
schlossenen Porositat, also einer festen Aul3enschicht an, vgl insb Sp 6 Z 3 bis 6,
Z 10 bis 12 sowie Z 54 bis 56.

Als weiterer, in den beiden Fraunhofer-Druckschriften zwar nicht genannter, je-
doch im Kraftfahrzeugbereich selbstverstandlich zu berucksichtigender Gesichts-
punkt mufd dem Durchschnittsfachmann die Sortenreinheit eines aluminiumgegos-
senen Bauteils mit einem Kern aus Aluminiumschaum ins Auge springen, denn
dies erleichtert und verbilligt die im Fachbereich inzwischen als Standard einge-

fuhrte Wiederverwertbarkeit von Kraftfahrzeugteilen.
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Vor diesem Hintergrund bedurfte es lediglich der bestimmungsgemalen Anwen-
dung eines Aluminiumschaumkerns bei einem Aluminiumdruckgussbauteil flr das
Fahrwerk eines Kraftfahrzeuges, um zu dem Streitgegenstand nach Patentan-
spruch 1 zu gelangen. Konkret heif3t das, der Durchschnittsfachmann wird zur
weiteren Gewichtsreduzierung der ungefederten Masse des bekannten Porsche-
Fahrwerks, insbesondere des aus Aluminiumdruckguss hergestellten Hohlprofils
fur einen Achsschenkel, den aus den Veroffentlichungen der Fraunhofer-Gesell-
schaft bekannten Aluminiumschaumkern einsetzen und gelangt auf diese Weise
zu einem Fahrwerksbauteil eines Kraftfahrzeuges aus Aluminiumdruckguss mit ei-
nem Hohlraumprofil, in dessen Hohlraum sich ein Kern aus Aluminiumschaum be-
findet. Mit diesem Vorgehen wird der Durchschnittsfachmann einer gewdhnlich
von ihm zu erwartenden Handlungsweise gerecht, namlich nach Lésungen flr ein
anstehendes Problem zunachst im Stand der Technik zu suchen und das Aufge-
fundene fur sein Problem anzuwenden. Eine erfinderische Tatigkeit ist damit re-

gelmalig nicht verbunden.

Dagegen wendet die Beschwerdeflihrerin ein, die Fraunhofer-Druckschriften be-
fassten sich nur mit der Herstellung eines heillkompaktierten Halbzeuges; im Ge-
gensatz dazu entfalle das Heillkompaktieren beim Patentgegenstand vollig. Die-
ses Argument vermag die Patentfahigkeit des Kraftfahrzeugbauteils nach Patent-
anspruchs 1 nicht zu begriinden. Denn, wie vorstehend aufgezeigt worden ist, sind
sowohl in der EP 0 460 392 A1 als auch in der Fachzeitschrift Industrie-Anzeiger
neben den einzelnen Herstellungsschritten bis zum Endprodukt "Aluminium-
schaum" verschiedenste Anwendungen fur Metallkdrper aus Aluminiumschaum
beschrieben. Zudem beansprucht der Patentanspruch 1 das Endprodukt eines
Herstellungsprozesses, dessen einzelne Schritte nicht Gegenstand des Patentan-

spruchs 1 sind.

Der geltende Patentanspruch 1 nach dem Hauptantrag ist mithin nicht patentfahig.
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Gleiches qilt fir den nebengeordneten Patentanspruch 2 und den darauf rickbezo-
genen Patentanspruch 3, wobei im Ubrigen Uber einen Antrag nur in seiner Gesamt-
heit entschieden werden kann, BGH "Elektrisches Speicherheizgerat" in GRUR 1997,
120.

B. Zu den Hilfsantrégen | bis 1l

Hinsichtlich der in den Patentansprichen 1 nach den Hilfsantragen inhaltsgleichen
Merkmale des beanspruchten Bauteils flir das Fahrwerk eines Kraftfahrzeugs
gelten die im vorstehenden Abschnitt A gemachten Ausfuhrungen gleichermalen.
Die in den Patentanspriuchen 1 nach den Hilfsantragen I bis Il zusatzlich enthalte-
nen Materialeigenschaften des verwendeten Aluminiumschaums sind aus der
EP 0460 392 A1 bekannt und dem Durchschnittsfachmann damit gleichermalen
nahegelegt.

So ist ein mit Hilfsantrag | beanspruchter Kern aus vorgeformtem Aluminium-
schaum bereits in Sp 6 Z 3 bis 9 offenbart. Das nach dem Hilfsantrag Il weiter be-
schrankende Merkmal, wonach ein Aluminiumschaum mit geschlossener Poro-
sitat verwendet werden soll, geht aus Sp 6 Z 11/12 hervor. Und auch die mit dem
Hilfsantrag Il weiter zusatzlich beanspruchte Dichte des Aluminiumschaums von
0,6 bis 0,7 Gramm pro Kubikzentimeter fallt in den offenbarten Dichtebereich
von 0,6 bis 0,8 g/cm? fir den bekannten Aluminiumschaum, vgl insb Sp 7/8 Bei-

spiele 2 und 4.

Der geltende Patentanspruch 1 nach den Hilfsantragen | bis Ill ist daher ebenfalls

nicht patentfahig.

Gleiches gilt fur die jeweils nebengeordneten Patentanspriche 2 und die darauf
rickbezogenen Patentanspriche 3, wobei wieder Uber einen Antrag nur in seiner

Gesamtheit entschieden werden kann, BGH a.a.O.
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C. Zum Hilfsantrag IV

In dem Aufsatz "Das Fahrwerk des neuen Porsche 911 Carrera" in ATZ a.a.O. ist
Aluminiumdruckguss als Verfahren zur Herstellung von Bauteilen fur das Fahrwerk
eines Kraftfahrzeuges unbestritten offenbart, vgl insb S 552 Abschnitt 1 Einleitung,
S 555 Abschnitt 2.3 Leichtbau und S 559 Abschnitt 4.3 Leichtbau.

Wenn der eingangs bezeichnete Durchschnittsfachmann in seinem standigen
Bestreben um eine Verbesserung des Standes der Technik nach Moéglichkeiten
sucht, das Gewicht der ungefederten Masse dieses Fahrwerks weiter zu reduzie-
ren, mul3 er — wie in Abschnitt Il A des Beschlusses dargelegt — auf die
EP 0460 392 A1 stoRen. Wie weiter in Abschnitt || B des Beschlusses erlautert,
entnimmt er dieser Druckschrift den Hinweis, dass vorgeformte Aluminium-
schaumkerne mit einer geschlossenen Porositat und einer Dichte von 0,6 bis 0,7
Gramm pro Kubikzentimeter mit "... Metallschmelzen oder anderen, zunachst flus-
sigen und dann erstarrenden oder erhartenden Materialien umgossen werden.",
vgl insb Sp 7 Z 29 bis 32. Aus dieser Textstelle geht fir den Durchschnittsfach-
mann unmissverstandlich hervor, dass der Aluminiumschaum als sogenannter
verlorener Kern nach dem Einpressen des Aluminiums in das Formwerkzeug in
dem Bauteil aus Aluminiumdruckguss verbleibt. Anders kdonnte er seine bekannten

Vorteile hinsichtlich Gewicht und Steifigkeit namlich nicht entfalten.

Mithin erschopft sich das beanspruchte Verfahren in der bestimmungsgemalen
Anwendung bekannter Aluminiumschaumkerne mit bekannten Materialeigen-
schaften bei einem fur die Herstellung von Bauteilen fur das Fahrwerk eines
Kraftfahrzeuges bekannten Verfahren. Einer erfinderischen Tatigkeit bedurfte es

dazu nicht.

Der geltende Patentanspruch 1 nach dem Hilfsantrag IV ist mithin ebenfalls nicht

patentfahig.
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Gleiches gilt fur den darauf rickbezogenen Patentanspruch 2.

Petzold Dr.Fuchs-Wissemann Bork Bulskamper

Bb



	Dr.Fuchs-Wissemann
	Bork
	Bülskämper

