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BESCHLUSS

In der Beschwerdesache

betreffend die Patentanmeldung 10 2004 052 568.4 - 45

hat der 14. Senat (Technischer Beschwerdesenat) des Bundespatentgerichts auf
die mundliche Verhandlung vom 3. Mai 2011 unter Mitwirkung der Richterin
Dr. Proksch-Ledig als Vorsitzende, des Richters Baumgartner sowie der Richte-

rinnen Dr. Schuster und Dr. Miinzberg

BPatG 154
08.05



beschlossen:

Auf die Beschwerde der Anmelderin wird der Beschluss der Pri-
fungsstelle fir Klasse CO3B des Deutschen Patent- und Marken-
amts vom 24. Marz 2009 aufgehoben und das Patent
DE 10 2004 052 568 erteilt.

Bezeichnung: Dunnglas-Substrat und Verfahren zur Herstel-

lung von Dlnnglas

Anmeldetag: 29. Oktober 2004

Der Erteilung liegen folgende Unterlagen zu Grunde:

Patentansprtiche 1 bis 10, tberreicht in der mindlichen Verhand-
lung vom 3. Mai 2011,

Beschreibung Seiten 1 bis 9 vom 29. Oktober 2004, Seite 10 vom
4. Januar 2006,

4 Blatt Zeichnungen, Figuren 1, 2, 3 a bis c, Bild 1, Bild 2 vom
29. Oktober 2004 mit der Erganzung zu Figur 1: ,(Stand der Tech-
nik)“ vom 3. Mai 2011.

Grinde

Mit Beschluss vom 24. Marz 2009 hat die Priufungsstelle fur Klasse CO3B des
Deutschen Patent- und Markenamts die Patentanmeldung 10 2004 052 568.4 - 45

mit der Bezeichnung



.Dunnglas-Substrat und Verfahren zur Herstellung von Dinnglas*”

zurtckgewiesen.

Die Zurtickweisung ist im Wesentlichen damit begrindet, das Verfahren nach dem
ursprunglich eingereichten Anspruch 8 beruhe im Hinblick auf den Stand der
Technik

(3) US 3479 171 oder

wie im Prufungsverfahren noch eroértert im Hinblick auf die Druckschrift

(2) US4 116 661

nicht auf einer erfinderischen Tatigkeit. Zum Erzeugnis nach den Patentanspri-
chen 1 bis 7 hat die Prufungsstelle ausgefihrt, es sei fir den Fachmann selbstver-
standlich, die Qualitat des erzeugten Floatglases beziiglich dessen Dicken-
schwankungen durch eine vereinfachte oder rationellere Prozessfihrung zu erho-
hen. Nachdem das Verfahren zur Herstellung eines dinnen Floatglases aber
grundsétzlich bekannt sei, misse der Fachmann nicht erfinderisch tatig werden,

um das beanspruchte Dinnglas herzustellen.

Gegen den Beschluss hat die Anmelderin Beschwerde eingelegt; sie verfolgt ihr
Patentbegehren im Hinblick auf die vom Senat genannte

(4) US 4421541,

deren korrespondierendes Familienmitglied EP 0 031 772 B1 bereits in der Be-

schreibungseinleitung der Streitanmeldung gewdrdigt ist, mit folgenden Patentan-

spruchen weiter:



»L. DUnnglassubstrat nach dem Floatverfahren geman einem der Anspri-
che 7 bis 10 hergestellt, insbesondere fur die Displaytechnik, mit einer
Dicke von weniger als 1,5 mm, einer Lange von wenigstens 1800 mm,
einer Breite von wenigstens 1800 mm und einer Differenz zwischen der

kleinsten und gro3ten Dicke weniger als 50 pum.

2. Dunnglassubstrat nach Anspruch 1 mit einer Dicke von 0,4 bis

1,12 mm.

3. Dunnglassubstrat nach Anspruch 1 oder 2 mit einer Kantenlange von
bis zu 2500 mm.

4. Dunnglassubstrat nach wenigstens einem der Anspriche 1 bis 3 mit
einer Differenz zwischen der kleinsten und gré3ten Dicke von weniger als

30 pm.

5. Dunnglassubstrat nach Anspruch 4 mit einer Differenz zwischen der

kleinsten und grof3ten Dicke von weniger als 15 pm.

6. Dunnglassubstrat nach wenigstens einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass es héchstens 1000 ppm Natrium-lonen

enthélt.

7. Verfahren zur Erzeugung von Flachglas nach dem Floatverfahren, bei
dem man eine heiBe Glasschmelze (4) auf ein mit Flags versehenes
Bad (2) aus geschmolzenem Metall aufgief3t, worauf sich das Glas darauf
infolge der Schwerkraft ausbreitet (Hot-Spread-Bereich), man dem sich
formenden Glasband (3, 3') durch Beschleunigung eine Endabzugsge-
schwindigkeit erteilt, dadurch gekennzeichnet, dass man im Hot-Spread-
Bereich Flags (9) zu beiden Seiten des Glasstromes anordnet, wo keine

Ruckstromung in der Oberflache des Bades (2) herrscht.



8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass man
Flags (9) verwendet, die sich Uber die gesamte Tiefe des Bades (2) er-

strecken.

9. Verfahren nach den Anspriichen 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet,

dass man Flags (9) aus Graphit verwendet.

10. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriche 7 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass man die Flags (9) in einem Winkel von 90° bis 30°

zur Laufrichtung des Glasbandes (3, 3') anordnet.”

Die Anmelderin vertritt im Wesentlichen die Auffassung, sowohl der im Prufungs-
verfahren genannte Stand der Technik als auch die vom Senat eingeflihrte Druck-
schrift nehme das beanspruchte Verfahren und das Dinnglassubstrat weder neu-
heitsschadlich vorweg noch kdnne es diese nahelegen. Wie aus dem Stand der
Technik (4) ersichtlich, entstehe beim Abzug des Glasbandes an der Oberflache
des Bades eine Schleppstrémung zum kalten Ende der Wanne hin, in deren Folge
sich eine Ruckstromung ausbilde. Diese kreisformige Strémung zwischen Glas-
band und Seitenwand der Wanne und den Flags habe Auswirkungen auf die
Dickenschwankung des Glases. Da das Glasband in der Zone I, dem Bereich der
Top-Roller, seine endgtltige Form erhalte, solle die Strémung durch Flags von
dort abgehalten werden. Im Hot-Spread-Bereich sei das Glas ohnehin noch so
flissig, dass sich Fehler ausgleichen liel3en. Der noch mdgliche Ausgleich von
Fehlern liefere daher keine Veranlassung, in diesem Bereich Flags anzuordnen.
Auch der weitere Stand der Technik kénne das beanspruchte Verfahren nicht
nahelegen. Denn die in Verbindung mit zwei Pumpen beschriebenen Flags der
Entgegenhaltung (3) hatten ebenfalls lediglich die Aufgabe, die Rickstromung auf-
zuhalten und sie gegen die AulRenwéande des Bades zu lenken. Die Anordnung
von Flags in einem Bereich, wo keine Rickstrémung in der Oberflache des Bades
herrsche, sei daher nicht nahegelegt.



Die Anmelderin beantragt,

den Beschluss der Prifungsstelle fur Klasse CO3B des Deutschen Patent-
und Markenamts vom 24. Marz 2009 aufzuheben und das Patent zu ertei-
len mit den in der mindlichen Verhandlung Uberreichten Patentanspri-
chen 1l bis 10, der urspringlichen Beschreibung Seiten 1 bis 9 vom
29. Oktober 2004 sowie mit der Seite 10 vom 4. Januar 2006 und mit der
ursprunglichen Zeichnung, Figuren 1, 2, 3 a bis ¢, Bild1, Bild 2 vom
29. Oktober 2009.

Wegen weiterer Einzelheiten wird auf den Inhalt der Akten verwiesen.

Die Beschwerde der Patentinhaberin ist zulassig und auch begriindet; sie fuhrt zu

dem im Tenor angegebenen Ergebnis.

1. Bezuglich der Offenbarung der geltenden Anspriche 1 bis 10 bestehen
keine Bedenken. Der auf das Herstellungsverfahren gerichtete geltende An-
spruch 7 lasst sich aus dem ursprtinglich eingereichten Anspruch 8 in Verbindung
mit dem Briickenabsatz der urspringlich eingereichten Beschreibungsseiten 5 und
6 herleiten. Der auf das Erzeugnis abgestellte Patentanspruch 1 geht aus den ur-
sprunglich eingereichten Ansprichen 1, 6 und 8 ebenfalls in Verbindung mit dem
Brickenabsatz der urspriinglich eingereichten Beschreibungsseiten 5 und 6 her-
vor. Die Anspriche 2 bis 6 und 8 bis 10 entsprechen den urspriinglich eingereich-
ten Ansprichen 2 bis 5, 7 und 9 bis 11 sowie der urspringlichen Beschreibung
Seite 5, Zeilen 9/10.



2. Die Neuheit des Verfahrens nach Anspruch 7 ist gegeben.

Die Entgegenhaltung (2) beschreibt eine Vorrichtung zur Herstellung von Float-
glas, bei der im Hot-Spread-Bereich am Uberlauf der Glasschmelzwanne Fiih-
rungselemente angeordnet sind, die die Breite des Glasbandes bestimmen (vgl.
(2), Fig. 2, BZ89, 91 i.V.m. Sp. 5, Z. 31 bis 46). Beim bestimmungsgemalien
Betrieb der Vorrichtung bildet sich mit dem Abzug des Glasbandes eine Schlepp-
strémung aus, die durch Barriereddmme gelenkt wird, die unterhalb des Badspie-
gels aus geschmolzenem Metall zwischen den Seitenwanden der Floatwanne
ohne Kontakt zu diesen angeordnet sind und sich quer zur Stromungsrichtung er-
strecken (vgl. (2), Anspr. 1i. V. m. Fig. 3 und 4 und Sp. 3, Z. 44 bis 57). Im Unter-
schied zum beanspruchten Verfahren sind beim Betrieb der Vorrichtung (2) keine
Flags zu beiden Seiten des Glasstromes angeordnet, insbesondere nicht in einem

Bereich, wo keine Ruckstromung in der Oberflache des Bades herrscht.

Aus der Druckschrift (3) ist ein Verfahren zur Herstellung von Floatglas bekannt,
bei dem die sich in Folge der Temperaturdifferenz zwischen dem flissigen Glas
und dem Metallbad ausbildende Schleppstromung mit Unterstlitzung von Pumpen
an der Oberflache des Metallbades stromabwarts gelenkt wird und das abgekihlte
Metall sodann unterhalb des Glasbandes zurtickstromt, wobei es sich wiederer-
warmt. Dieser unterhalb des Glasbandes stromaufwérts verlaufende Rickstrom
wird ferner durch zwei Seitenwénde, die ausgehend von den Langsseiten der
Metallbadwanne in diese hineinragen, gestoppt und zu den Langsseiten der
Wanne nach auf3en abgelenkt, so dass sich an beiden Seiten des Glasbandes
ovale, geschlossene Stromungsverlaufe ergeben (vgl. (3), Anspr.1 und Fig. 1
I. V. m. Sp. 4, Z. 42 bis 70). Im Bereich, wo keine Rickstromung in der Oberflache
des Bades herrscht, sind - ebenfalls im Unterschied zur Streitanmeldung - Flags

nicht vorgesehen.

Die Entgegenhaltung (4) lehrt, das Verfahren zur Herstellung von Flachglas so

durchzufuhren, dass wenigstens in der Zone, in der das Glas ausgezogen wird,



seitliche Barrieren an den Wanden der die Metallschmelze enthaltenden Wanne
angebracht sind, um die stromaufwarts gerichtete Stromung auf ihrer gesamten
Tiefe vollstandig oder nahezu vollstandig zu unterbrechen (vgl. (4), Fig. 1 i. V. m.
Anspr. 1). Somit sind Barrieren in dem Bereich, wo keine Rickstromung in der

Oberflache des Bades herrscht, auch in Druckschrift (4) nicht vorgesehen.

3. Das Verfahren nach Anspruch 7 beruht auch auf einer erfinderischen Téatig-
keit.

Aufgabe der vorliegenden Anmeldung ist es, ein grol3flachiges Dinnglassubstrat
mit einer Dicke von weniger als 1,5 mm zu finden, das hohen Qualitatsanforde-
rungen entspricht und ein Verfahren zu seiner Herstellung anzugeben. Dabei soll
das Dunnglassubstrat insbesondere fur die Display-Technik geeignet sein (vgl.
urspr. Beschr. S. 3, Abs. 3).

Die Aufgabe wird gelost mit einem Verfahren gemanR geltendem Anspruch 7.

Den nachst liegenden Stand der Technik beschreibt die Entgegenhaltung (4).
Daraus ist ein Verfahren zur Erzeugung von Flachglas nach dem Floatverfahren
bekannt. Die heiRe Glasschmelze wird auf ein Bad aus einer Metallschmelze
gegossen. Das Glas breitet sich darauf in Folge der Schwerkraft aus (Hot-Spread-
Bereich), worauf man es in Form eines Glasbandes vorricken lasst, indem man
dem sich formenden Glasband durch Beschleunigung eine Endabzugsgeschwin-
digkeit erteilt (vgl. (4) Anspr.1 i.V.m. Sp.5, Z.10/11). Die Entgegenhaltung
beschreibt ferner, Barrieren, die den Riuckstrom des geschmolzenen Metalls ver-
hindern, zu beiden Seiten des Glasstroms anzuordnen, wobei die Barrieren zumin-
dest in der Auszugs- und in der Kihlzone, aber auch in der Zone, in der das Glas
auseinandergezogen wird, angebracht sein koénnen (vgl. (4), Fig.3 i.V.m.
Anspr. 1 bis 4 sowie Sp. 7, Z. 21 bis 28).



Ein Hinweis dahingehend, weitere Barrieren im Hot-Spread-Bereich zu beiden Sei-
ten des Glasbandes, wo keine Rickstromung in der Oberflache des Bades
herrscht, anzubringen, ist der Druckschrift (4) allerdings nicht zu entnehmen. Der
Fachmann, hier ein Chemiker, Physiker oder Verfahrenstechniker mit Erfahrung in
der Floatglasherstellung, kann aber auch den Druckschriften (2) und (3) keine
diesbeziigliche Anregung entnehmen. Er wird vielmehr auf Grund des dort be-
schriebenen Verwendungszwecks der Barrieren, namlich die Ruckstromung ledig-
lich zu verhindern bzw. diese - wie in der Entgegenhaltung (3) angegeben - umzu-
lenken, keine Veranlassung sehen, Barrieren in einem Abschnitt des Metallbades
anzubringen, in dem keine Ruckstromung herrscht. Diese Verfahrensweise er-
maoglicht aber erst, wie die Anmelderin vorgetragen hat, ein Dinnglas herzustellen,
das wie in Bild 2 der Anmeldungsunterlagen angegeben, nur geringe Dicken-
schwankungen im Vergleich zu dem nach dem in (4) beschriebenen Herstellungs-
verfahren aufweist (vgl. Streitanmeldung, Bild 1 und 2). Dabei war nicht zu erwar-
ten, dass die Anbringung von zusatzlichen Barrieren in dem Bereich, in dem Feh-
ler im Glas noch auf Grund seiner niedrigen Viskositat ausgeglichen werden und
keine Ruckstromung an der Oberflache des Metallbades herrscht, die Qualitat des

Glases derart verbessert.

Das Verfahren nach Anspruch 7 beruht daher auf einer erfinderischen Tatigkeit,

der Anspruch ist mithin gewahrbar.

Die riickbezogenen Verfahrensanspriiche 8 bis 10 betreffen Gber Selbstverstandli-
ches hinausgehende Ausfiihrungsformen des Verfahrens nach Anspruch 7 und

sind daher ebenfalls gewahrbar.

4. Auch dem Erzeugnis nach Anspruch 1 sind Neuheit und erfinderische Tatig-

keit zuzuerkennen.

In keiner der Druckschriften (2) bis (4) sind Dunnglaser in den Abmessungen des

Glases nach Anspruch 1 beschrieben, in denen die Differenz zwischen der kleins-



-10 -

ten und groRten Dicke uUberhaupt erwahnt ist bzw. in denen die Dickenschwan-

kung weniger als 50 um betragt. Das Erzeugnis gemaf3 Anspruch 1 ist daher neu.

Der Fachmann konnte dem Stand der Technik (2) bis (4) daher auch keine Anre-
gung entnehmen, die Qualitat des Glasbandes mit Hilfe des Herstellungsverfah-
rens nach Anspruch 7 hinsichtlich der Dickenschwankung zu verbessern, insbe-
sondere nicht bei Dinnglassubstraten in den in Anspruch 1 angegebenen Abmes-

sungen.
Das Erzeugnis nach Anspruch 1 beruht somit auf einer erfinderischen Tatigkeit,
der Anspruch ist daher gewahrbar. Die darauf riickbezogenen Anspriche 2 bis 6

betreffen Uber Selbstverstandliches hinausgehende Ausfiihrungsformen des Er-

zeugnisses nach Anspruch 1 und sind daher ebenfalls gewéahrbar.

Proksch-Ledig Baumgartner Schuster Munzberg
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