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(Aktenzeichen)

BESCHLUSS

In der Beschwerdesache

betreffend das Patent 10 2009 044 495

BPatG 154
05.11



hat der 8. Senat (Technischer Beschwerdesenat) des Bundespatentgerichts am
12. Oktober 2017 durch den Vorsitzenden Richter Dipl.-Phys. Dr. phil. nat.
Zehendner sowie die Richter Dr. agr. Huber, Dipl.-Ing. Rippel und Heimen

beschlossen:
Auf die Beschwerde der Einsprechenden wird der Beschluss der
Patentabteilung 14 des Deutschen Patent- und Markenamts vom
26. Juni 2014 aufgehoben und das Patent mit den folgenden Un-
terlagen beschrankt aufrechterhalten:

Bezeichnung: Verfahren zum Herstellen eines Schweil3bolzens,

Patentanspriiche 1 bis 5, eingegangen als Hilfsantrag 8 am
13. September 2017,

Beschreibung wie erteilt, mit der MaRgabe, dass in Absatz [0001]
der letzte Satz gestrichen wird.

Im Ubrigen wie erteilt.

Grinde

Auf die aus der am 11. November 2009 beim Deutschen Patent- und Markenamt

eingereichten Patentanmeldung ist das Patent 10 2009 044 495 mit der urspring-



lichen Bezeichnung ,Verfahren zum Herstellen eines Schweif3bolzens sowie Edel-
stahlschweil3bolzen® erteilt und die Erteilung am 12. Mai 2011 veréffentlicht wor-

den.

Gegen das Patent haben drei Einsprechende form- und fristgerecht Einspruch er-
hoben und den Widerruf des Streitpatents in vollem Umfang beantragt.

Zur Statzung ihrer Einspriche haben die Einsprechenden im Laufe des Verfah-

rens folgende Druckschriften genannt:

D1: DE 10 2006 050 093 Al
D2: DE 10 2005 017 379 Al
D3: DE 10 2004 056 021 Al
D4: DE 100 14 078 Al

D5: DE 3340 071 Al

D6: DE 28 37 996 Al

D7: DE 25 32 252 A1

D8: DE 26 43 045 Al

D9: WO 93/22082 Al

D10: DIN EN ISO 13918
D11: US 2003/0201254 A1

Mit dem in der Anhérung vom 26. Juni 2014 verkindeten Beschluss hat die Pa-
tentabteilung 14 des Deutschen Patent- und Markenamts das Patent in vollem
Umfang aufrechterhalten. Nach Auffassung der Patentabteilung sei die Lehre des
Streitpatents ausfuhrbar und die Gegenstande des Streitpatents seien dem
Durchschnittsfachmann nicht nahe gelegt, denn keine der im Verfahren befindli-
chen Entgegenhaltungen gebe dem Fachmann eine Anregung, als ersten Um-
formschritt zum Herstellen des streitpatentgeméafen Bolzenkopfes eines Schweil3-
bolzens die von der Schweil3seite des Bolzenkopfes abragende Ziindspitze end-

konturgenau zu formen.



Gegen diesen Beschluss richtet sich die Beschwerde der Einsprechenden B...
GmbH, die an ihrer Auffassung festhélt, dass die
Lehre des Patents nicht ausfiihrbar sei und der erteilte Patentanspruch 1 zudem
nicht patentfahig sei.
Die Einsprechende und Beschwerdefihrerin stellt den Antrag,

den angefochtenen Beschluss der Patentabteilung 14 des Deut-

schen Patent- und Markenamtes vom 26. Juni 2014 aufzuheben

und das Patent 10 2009 044 495 zu widerrufen.
Die Patentinhaberin und Beschwerdegegnerin stellt den Antrag,

die Beschwerde zuriickzuweisen

und das Patent mit den folgenden Unterlagen beschréankt auf-

rechtzuerhalten:

Patentanspriiche 1 bis 5, eingereicht als Hilfsantrag 8 mit
Schriftsatz vom 13. September 2017,

Bezeichnung: Verfahren zum Herstellen eines Schweil3bol-

zens,

Figuren wie erteilt,

Beschreibung wie erteilt, mit der MalRgabe, dass in Ab-

satz [0001] der letzte Satz gestrichen wird.

Die Patentinhaberin widerspricht den Ausfuihrungen der Einsprechenden und héalt

die Lehre des Patents ohne weiteres fur ausfiuhrbar. Dartiber hinaus sei das Ver-



fahren des geltenden Patentanspruchs 1 neu und beruhe gegeniber den im Ver-
fahren befindlichen Entgegenhaltungen auf erfinderischer Tatigkeit.

Der geltende Patentanspruch 1 lautet mit einer vom Senat erganzten Merkmals-

gliederung:

1. Verfahren zum Herstellen des an den Schaft (5 ) eines
Schweil3bolzens (13 ) angeformten Bolzenkopfes (11
mit einem Bolzenflansch (9) und
einer daran angeformten Zundspitze (8),
welcher Schweil3bolzen (13 ) Uber eine in radialer Richtung
den Bolzenflansch (9 ) tberkragende Scheibe (10) verflgt,

dadurch gekennzeichnet,

5. dass der Bolzenkopf (11) mit dem Bolzenflansch (9), der
Ziundspitze (8 ) und der Scheibe (10 ) einstiickig im Wege ei-
nes mehrstufig ausgefluhrten Kaltumformprozesses erstellt
werden,

6. wobei in einem ersten Umformteilschritt ein beztglich des zu
erstellenden Bolzenkopfes (11) vorgeformter Rohling (2) zum
Herstellen eines Bolzenkopfrohlings mit einer endkonturgenau
geformten, von der Schweil3seite (7) des Bolzenkopfes (11)
abragenden Zindspitze (8)

7. und in einem oder mehreren nachfolgenden Umformteilschrit-
ten der Bolzenkopfrohling durch Ausformen des Bolzenflan-
sches (9) und der daran angeformten Scheibe (10) in seine

Endkontur geformt wird.

Wegen weiterer Einzelheiten sowie des Wortlauts der weiteren jeweils abhangigen

Patentansprtiche wird auf den Inhalt der Akten verwiesen.



1. Die form- und fristgerecht erhobene Beschwerde ist zulassig. Sie fuhrt ge-
mafi 8§ 79 Abs. 1 PatG zur Aufhebung des angefochtenen Beschlusses und zur

beschrankten Aufrechterhaltung des Streitpatents.

2. Das Streitpatent betrifft nach geltendem Patentanspruch 1 ein Verfahren zum
Herstellen eines an den Schaft eines Schweil3bolzens angeformten Bolzenkopfes
mit einem Bolzenflansch und einer daran angeformten Ziindspitze, wobei der
Schweil3bolzen Uber eine in radialer Richtung den Bolzenflansch tberkragende

Scheibe verfigt.

Bei Schweil3bolzen handelt es sich um Elemente, die zur Ausbildung eines An-
schluss- oder Befestigungspunktes an einen Metallkorper, beispielsweise ein

Edelstahlblech angeschweil3t werden.

Zur Vermeidung von unerwiunschten Blaufarbungen an der dem Schweil3bolzen
abgewandten Seite eines Edelstahlbleches muss der Bolzenflansch einen gewis-
sen Durchmesser aufweisen, wobei zur Vermeidung eines Lichtbogenibersprungs
auf den Schaft die zu dem Metallkdrper weisende Seite eines solchen Bolzen-
kopfes haufig gestuft ausgebildet wird, indem eine Scheibe an den Bolzenflansch

angeschweil3t wird.

Daher besteht nach den Ausflihrungen in Absatz [0009] der Streitpatentschrift die
Aufgabe der Erfindung darin, ein Verfahren vorzuschlagen, mit dem Schweif3bol-
zen, insbesondere solche aus einem legierten Stahl (Edelstahl), auch mit einer
gestuften Schweil3seite nicht nur einfacher, sondern auch mit den an die Toleranz

vor allem der Ziindspitze gestellten Anforderungen hergestellt werden kdnnen.

Die Losung dieser Aufgabe erfolgt nach den Angaben in der Patentschrift durch

ein Verfahren gemaf dem geltenden Patentanspruch 1.



Als der zur Beurteilung der Patentfahigkeit zustandige Fachmann ist vorliegend
ein Diplom-Ingenieur der Fachrichtung Maschinenbau oder Fertigungstechnik mit
zumindest Fachhochschulausbildung anzusehen, der auf dem Fachgebiet der

umformtechnischen Herstellung von Bolzen tatig ist.

3. Einige Merkmale der geltenden Patentanspriche bedurfen einer Auslegung.

Nach den Merkmalen 1 bis 4 hat der streitpatentgemafl3e Bolzenkopf des
Schweil3bolzens, der gemal des vorliegenden Verfahrens hergestellt wird, neben
einem Bolzenflansch und einer daran angeformten Ziindspitze zuséatzlich eine in
radialer Richtung den Bolzenflansch tberkragende Scheibe. Wie in der Beschrei-
bungseinleitung des Streitpatents ausfuhrlich beschrieben, ermdglicht die Zind-
spitze das Zunden. Der Flansch wird dadurch mit dem Blech verschweil3t, so dass
der Durchmesser des Bolzenflansches die Schweil3flache definiert [0002]. Wie
weiter dem Absatz [0003] zu entnehmen ist, besteht besonders bei Edelstahl-
schweil3bolzen, welche zur Vermeidung von Blauverfarbungen bevorzugt mit klei-
nerem Durchmesser versehen werden, die Gefahr des Lichtbogentberschlags auf
den Schaft des Schweil3bolzens. Zur Vermeidung dieses Lichtbogeniuberschlags
wird daher eine Scheibe vorgesehen, die gemafld [0003], letzter Satz in den

Schweil3prozess nicht eingebunden ist — also nicht verschweif3t wird.

Als Ubliche elektrische BolzenschweiRverfahren kennt der Fachmann das Spit-
zenzundungsverfahren und das Hubzindungsverfahren, die jedoch beide im

Streitpatent nicht erwéahnt werden.

Entgegen der Auffassung der Patentinhaberin beschrankt allein der Begriff ,Zind-
spitze“ ohne weitere Angaben einer besonderen Form das Herstellverfahren nicht
auf einen herzustellenden Schweil3bolzen, der ausschlief3lich fir das Spitzenzin-

dungsverfahren geeignet ist.



Nach den Merkmalen 5 bis 7 werden der Bolzenkopf mit dem Bolzenflansch, der
Zundspitze und der Scheibe einstiickig im Wege eines mehrstufig ausgefiihrten
Kaltumformprozesses erstellt, wobei in einem ersten Umformteilschritt zunachst
ein bezlglich des zu erstellenden Bolzenkopfes vorgeformter Rohling zum Her-
stellen eines Bolzenkopfrohlings mit einer endkonturgenau geformten, von der
Schweil3seite des Bolzenkopfes abragenden Zindspitze geformt wird und in ei-
nem oder mehreren nachfolgenden Umformteilschritten der Bolzenkopfrohling
durch Ausformen des Bolzenflansches und der daran angeformten Scheibe in

seine Endkontur geformt wird.

Bereits der Wortlaut dieser Merkmale stellt unmissverstandlich fest, dass der Bol-
zenkopf des Schwei3bolzens durch mehrere Kaltumformteilschritte hergestellt
wird, wobei im ersten Kaltumformteilschritt die Ziindspitze und in einem oder meh-
reren nachfolgenden Kaltumformschritten die Endkontur des Bolzenkopfs geformt

werden.

4. Die geltenden Patentanspriche sind zulassig. lhre Gegenstande sind auch
patentfahig, weil sie neu sind und sich nicht in naheliegender Weise aus dem ent-

gegengehaltenen Stand der Technik ergeben.

4.1. Die Merkmale des geltenden Patentanspruches 1 sind bis auf geringfiigige
sprachliche Anderungen im urspriinglichen Patentanspruch 1 offenbart.

Die Merkmale der geltenden Anspriche 2 bis 5 entsprechen den urspringlichen
Anspriuchen 2 bis 4 und 6.
Daher sind alle Merkmale der geltenden Patentanspriche in den Unterlagen als

zur Erfindung gehdorig offenbart.

4.2. Das Patent offenbart die Erfindung so deutlich und vollstdndig, dass der

Fachmann sie ausfiihren kann.



Wie oben dargelegt, lasst bereits der Wortlaut des geltenden Patentanspruchs 1
klar erkennen, was als patentfahig unter Schutz gestellt werden soll. Insbesondere
gibt er dem Fachmann eine klare und nachvollziehbare technische Lehre, wie der
streitpatentgemale Bolzenkopf des Schweil3bolzens durch mehrere Kaltumform-
teilschritte hergestellt wird. Somit offenbart bereits der Wortlaut des geltenden
Patentanspruchs 1 eine ausfiihrbare Lehre im Sinne von § 34, Abs. 4 PatG.

Demgegenuber sieht die Einsprechende einen Widerspruch zwischen dem streit-
patentgemafien Verfahren nach Anspruch 1 und der Offenbarung in der Beschrei-
bung des Streitpatents.

Ein derartiger Widerspruch liegt jedoch nicht vor.

Vielmehr legt bereits der geltende Patentanspruch 1 fest, dass im ersten Verfah-

rensschritt des streitpatentgemalRen Verfahrens ein bereits vorgeformter Rohling

zum Herstellen des Bolzenkopfrohlings mit der endkonturgenauen Zundspitze
verwendet wird, wobei eine mogliche Form des vorgeformten Rohlings beispiels-
weise der Figur 1b i. V. mit den erlauternden Textstellen in der Beschreibung zu
entnehmen ist. Somit ergédnzt die Beschreibung die im Anspruch 1 offenbarte
Lehre widerspruchsfrei.

Soweit die Einsprechende bemangelt, dass der erste streitpatentgemalle Um-
formschritt nach Merkmal 5 nicht der ,allererste Umformschritt* sei, weil bereits der
vorgeformte Rohling gemal3 Figur 1b mittels Stauchens hergestellt worden sei, so
berthrt das nicht die Ausfuhrbarkeit der im Patentanspruch 1 aufgefuhrten Verfah-
rensschritte, denn die Herstellung des vorgeformten Rohlings ist nicht Teil des

Herstellungsverfahrens nach Patentanspruch 1.

4.3. Der Gegenstand nach dem geltenden Patentanspruch 1 ist patentfahig, 88 1
bis 5 PatG.

4.3.1. Die Neuheit des zweifellos gewerblich anwendbaren Verfahrens nach Pa-
tentanspruch 1 ist gegeben, weil keine der im Verfahren befindlichen Druckschrif-

ten ein Verfahren zum Herstellen eines an den Schaft eines Schweil3bolzens an-
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geformten Bolzenkopfes mit einem Bolzenflansch, einer daran angeformten Ziind-
spitze sowie einer in radialer Richtung den Bolzenflansch Uberkragende Scheibe
offenbart, bei dem als erster Umformschritt ausgehend von einem vorgeformten
Rohling die von der Schweil3seite des Bolzenkopfes abragende Zindspitze end-
konturgenau geformt wird, bevor in einem oder mehreren nachfolgenden Um-
formteilschritten der Bolzenflansch mit der daran angeformten Scheibe in seine

Endkontur geformt wird.

Die Druckschrift DE 100 14 078 Al (D4) zeigt ein Verfahren zum Herstellen eines
an den Schaft eines Schweil3bolzens angeformten Bolzenkopfes. Der mit dem
Verfahren der D4 herzustellende, bekannte Schweif3bolzen weist auch die Merk-
male 2 bis 4 auf, weil er, gemald der Darstellung in Figur 1, Uber einen Bolzen-
flansch, eine daran angeformte Zindspitze und eine in radialer Richtung den Bol-
zenflansch Uberkragende Scheibe verflgt.

Dabei ist es unbeachtlich, dass in der D4 Begriffe und Bezeichnungen unter-
schiedlich als im Streitpatent benannt werden und beispielsweise die Uberkra-
gende Scheibe als ,Flansch (22)* und die Zundspitze als ,Schweilspitze (20)“ be-
zeichnet werden. Entscheidend ist vielmehr, dass der als ,Flansch (22)“ bezeich-
nete Abschnitt des bekannten Schwei3bolzens nach der Darstellung in Figur 2 er-
sichtlich nicht am Schweil3prozess beteiligt ist und daher keinen Flansch im Sinne
des Streitpatents, sondern die Uberkragende Scheibe (im Sinne des Streitpatents)
bildet und der unterhalb des ,Flansches (22)“ angeordneten Abschnitt (ohne Be-
zugszeichen) mit einem Blech verschweil3t wird und deshalb den streitpatentge-
mal3en Flansch bildet.

Auch weist der bekannte Schweil3bolzen nach der D4 eine am Bolzenflansch
(= der Abschnitt unterhalb des ,Flansches (22)) angeformte Spitze (20) auf, an
der zweifellos der Schweil3vorgang beginnt, also ziindet, und die somit als Zind-
spitze angesehen werden kann.

Demgegeniber offenbart die D4 lediglich ein Verfahren zum Herstellen eines
Schweil3bolzens, bei dem ein Drahtabschnitt vorvergutet und anschlie3end so

kaltverformt wird, ,...dass die in Fig. 1 dargestellte Form mit dem Schweil3ab-
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schnitt... entsteht® (Absatz [0018]). Weitere konkrete Verfahrensschritte, wie ge-
nau und mit welchem Ablauf und welcher Anzahl von Umformschritten dieser
Schweil3bolzen aus einem Drahtabschnitt geformt wird, sind der D4 nicht zu ent-
nehmen, so dass dieser Druckschrift die Merkmale 6 und 7 nicht zu entnehmen

sind.

Die Druckschrift US 2003/0201254 Al (D11) geht als Familienmitglied zur D4 nicht

Uber das hinaus was aus der D4 bekannt ist.

Die DE 10 2005 017 379 Al (D2) zeigt ein Verfahren zum Herstellen des an den
Schaft eines Schweil3bolzens angeformten Bolzenkopfes mit einem Bolzen-
flansch (8) und einer daran angeformten Zindspitze (7), der aus einem Drahtab-
schnitt mit Kopf und glattem Schaft durch Kaltumformen geformt wird. Der be-
kannte Schweil3bolzen hat auch eine in radialer Richtung den Bolzenflansch tber-
kragende Scheibe (3). Jedoch wird die Scheibe (3) nicht einstlickig mit dem
Schweil3bolzen durch Kaltumformen hergestellt, sondern es wird eine separat vor-
gefertigte Unterlegscheibe auf den Schaft des Schweil3bolzens bis zur Anlage an
den Kopf aufgelegt, so dass aus dieser Druckschrift zumindest nicht die Merk-

male 5 und 7 bekannt sind.

Die DE 10 2004 056 021 A1 (D3) zeigt ebenfalls einen Schweil3bolzen mit ange-
formten Bolzenkopf, wobei der Bolzenkopf mit einem Bolzenflansch (44) und einer
daran angeformten Zindspitze (48) versehen ist und einstickig im Wege eines
Kaltumformprozesses geformt wird. Wie in Absatz [0118] beschrieben wird beim
Verschweil3en der Schweil3bolzen derart auf die Schweil3flache abgesenkt, dass
der Flanschabschnitt (44) des Bolzens auf der Oberflache aufliegt. Daher hat die-
ser bekannte Schweil3bolzen eben nur einen Bolzenflansch, der mit dem Blech
verschweil3t wird und keine zuséatzliche Scheibe zur Vermeidung des Lichtbogen-
Ubersprungs im Sinne des Streitpatents (auch wenn es bei der Betrachtung der
Figur 2 so den Anschein haben konnte). Mangels einer Scheibe im Sinne des

Streitpatents offenbart diese Druckschrift zumindest nicht die Merkmale 5 und 7,
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die festlegen, wie ein Schweil3bolzen mit einer einstlckig angeformten Scheibe

hergestellt werden konnte.

Die DE 10 2006 050 093 A1 (D1) zeigt einen durch Flie3pressfertigung [0040]
hergestellten Schweil3bolzen aus Edelstahl mit angeformten Bolzenkopf, wobei
der Schweil3bolzen einen Bolzenflansch (2) mit Stirnflache (3) und eine daran an-
geformte (konische) Zindspitze (3a) aufweist [0038], wobei der Bolzenflansch die
Schweil3flache bildet. Entgegen der Auffassung der Einsprechenden hat dieser
Schweil3bolzen ausweislich der Figuren daher keine Scheibe, die den Bolzen-
flansch (2) Uberkragt, so dass die D1 nicht die Merkmale 6 bis 7 offenbart, die
festlegen, wie ein Schweil3bolzen mit Flansch und einer einsttickig angeformten

Scheibe hergestellt wird.

Die DE 33 40 071 A1 (D5) zeigt einen Schweil3bolzen, der zwar einen zusétzli-
chen Flansch (7) als Gegenlager fur eine anzubringende Mutter (19) dient, die ei-
nen Lichtbogenuberschlag verhindert, aber keine Scheibe im Sinne des Streitpa-
tents aufweist. Ebenso offenbart die D5 auch nicht die Merkmale 5 bis 7 des Pa-
tentanspruchs 1, die das Herstellen eines Schweil3bolzens bzw. eines Schweil3-

bolzens mit Scheibe betreffen.

Die DE 28 37 996 Al (D6) zeigt eine Vorrichtung zum Kaltformen eines Schweil3-
bolzens, der zwar zunéchst einen flanschférmigen Grat (20) aufweist, der aber an-
schlieBend entfernt wird. Daher hat dieser bekannte Schweil3bolzen weder einen
Flansch noch eine Scheibe. Aus diesem Grund offenbart diese Druckschrift auch
nicht die Merkmale 5 und 7, die das Herstellen eines Schweil3bolzens mit Flansch

und Scheibe betreffen.

Auch die DE 25 32 252 Al (D7) zeigt einen Schweil3bolzen mit einem Flansch (2),
der in Abschnitte mit unterschiedlichen, gegen das flanschseitige Ende des
Schweil3bolzens sich verkleinernden Durchmessern (2c bis 2a) unterteilt ist. Nach

den Ausfihrungen auf Seite 4 wird auch der Abschnitt mit gré3tem Durchmesser



-13-

angeschmolzen und daher verschweildt. Eine Scheibe hat dieser Schweil3bolzen
somit nicht. Ebenso offenbart die D7 auch nicht die Merkmale 6 und 7, die das
Herstellen eines SchweilRbolzens bzw. eines Schweilbolzens mit Scheibe betref-

fen.

Auch die DE 26 43 045 Al (D8) zeigt einen Schweil3bolzen mit einem Flansch (2)
und einer Zindspitze (3). Eine Scheibe hat dieser Schweil3bolzen nicht. Ebenso
offenbart die D8 auch nicht die Merkmale 6 und 7, die das Herstellen eines

SchweilRbolzens betreffen.

Gleiches gilt fiir die DIN EN ISO 13918 (D10).

Die WO 93/22082 Al (D9) zeigt einen andersartigen Schweil3bolzen, der keinen
Bolzenkopf mit einer den Bolzenflansch tberkragenden Scheibe und auch keine
am Bolzenflansch angeformte Zindspitze aufweist, so dass dieser Druckschrift

zumindest die Merkmale 2 bis 4 sowie 6 und 7 fehlen.

4.3.2. Das Verfahren des geltenden Patentanspruchs 1 beruht auch auf erfinderi-
scher Tatigkeit.

Néachstliegenden Stand der Technik und einen geeigneten Ausgangspunkt bildet
die Druckschrift D4, weil sie, wie vorstehend zur Neuheit begriindet, bereits ein
Verfahren zum Herstellen eines an den Schaft eines Schweil3bolzens angeformten
Bolzenkopfes mittels Kaltumformen beschreibt und auch die Merkmale 2 bis 4 des

geltenden Patentanspruchs 1 aufweist.

Jedoch offenbart die D4 lediglich ein Verfahren zum Herstellen eines Schweil3bol-
zens, bei dem ein Drahtabschnitt vorvergttet und anschlieBend so kaltverformt
wird, ,...dass die in Fig. 1 dargestellte Form mit dem Schweifldabschnitt... entsteht"
(Absatz [0018]). Weitere konkrete Verfahrensschritte, wie genau und mit welchem

Ablauf und welcher Anzahl von Umformschritten dieser Schweif3bolzen aus einem
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Drahtabschnitt geformt wird, sind der D4 nicht zu entnehmen. Vielmehr beschaftigt
sich dieser Stand der Technik damit, die bei der Vergutung entstehenden Prob-
leme bezlglich hoher Hartespitzen im SchweiRbereich und der Bildung von
Schweil3spritzern zu vermeiden, indem der Draht zunachst vorvergutet wird und
anschlieBend so verformt wird, dass der Befestigungsabschnitt (18) und der
Schweil3abschnitt (14) unterschiedliche Festigkeiten aufweisen, was Uber eine
starkere Verformung des Befestigungsabschnitts gegeniber dem SchweiRab-
schnitt erfolgt (Anspruch 8).

Somit sind der D4 neben den Merkmale 1 bis 4 allenfalls noch das Teilmerkmal 5
zu entnehmen, wonach der Bolzenkopf mit dem Bolzenflansch, der Zundspitze
und der Scheibe einstiickig im Wege eines Kaltumformprozesses erstellt werden,
wohingegen die mehrstufige Umformung nach Teilmerkmal 5 sowie die Verfah-

rensschritte 6 und 7 der D4 nicht zu entnehmen sind.

Der Fachmann strebt stets nach kostenguinstigen Herstellverfahren, insbesondere
vermeidet er zusatzliche Arbeitsschritte. Ausgehend von der D4 liegt es daher fir
ihn auf der Hand, den Bolzenkopf des bekannten Schweil3bolzens in einem ein-
stufigen und nicht in einem mehrstufigen Kaltumformprozesses herstellen.

Sofern der Fachmann aus anderen Grinden dennoch einen mehrstufigen Kalt-
umformprozesses in Betracht ziehen sollte, so wird er dabei die von der Schweil3-
seite abragende Zindspitze keinesfalls im ersten Umformschritt endkonturgenau
formen, weil durch die folgenden Kaltumformschritte Material verdrangt wird, was
die Mal3haltigkeit und Prazision der genau zu fertigenden Zindspitze negativ be-
einflusst. Vielmehr wird der Fachmann im ersten Umformschritt die Uberkragende
Scheibe formen, weil hierzu besonders viel Material radial zu verdrangen ist und
anschlieBend die in axialer Richtung folgende Abschnitte des Schweil3bolzenkop-
fes, so dass dann die Zindspitze im letzten Umformschritt endkonturgenau ge-
formt werden kann, ohne dass weitere Umformschritte die mit hoher Genauigkeit
zu fertigende Zindspitze negativ beeinflussen.

Dies fuhrt den Fachmann jedoch zu einem anderen Verfahren als das streitpa-

tentgemale.
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Auch aus den ubrigen Druckschriften erhalt der Fachmann keine Anregungen, das
Verfahren zur Herstellung eines Bolzenkopfes so abzu&ndern, dass als erster
Umformschritt ausgehend von einem vorgeformten Rohling die zum Herstellen ei-
nes an den Schaft eines Schweil3bolzens von der Schweil3seite des Bolzenkopfes
abragende Ziundspitze endkonturgenau geformt wird, bevor im einem oder mehre-
ren nachfolgenden Umformteilschritten der Bolzenflansch mit der daran ange-

formten Scheibe in seine Endkontur geformt wird.

Die Druckschrift D11 geht als Familienmitglied nicht Giber das hinaus, was aus der
D4 dem Fachmann bekannt ist.

Die aus den Druckschriften D1, D3, D6 und D9 bekannten Schweil3bolzen weisen
keine Scheibe auf und konnen deshalb auch keine Hinweise auf das Herstellen
eines an den Schaft eines Schweil3bolzens angeformten Bolzenkopfes mit einsti-

ckig angeformter Scheibe geben.

Die Druckschriften D5, D7, D8 und D10 liegen noch weiter ab. Sie offenbaren be-
reits keine Verfahrensschritte, die das Herstellen eines SchweilRbolzens betreffen.

Die Druckschrift D2 mit der vorgefertigten und zu montierenden Scheibe zeigt ein
vollig andersartiges Verfahren zum Herstellen des an den Schaft eines Schweil3-
bolzens angeformten Bolzenkopfes mit einem Bolzenflansch der den Bolzen-
flansch in radialer Richtung Uberkragenden Scheibe. Mit dem Hinweis auf eine
zweistiickige Ausfuhrung fuhrt sie den Fachmann vom streitpatentgemal3en Ver-

fahren weg.

Zusammenfassend ist festzustellen, dass der Fachmann ausgehend von dem
Verfahren nach D4 auch in Verbindung mit dem Fachwissen und den Druck-
schriften D1, D2, D3, D5 bis D11 nicht in naheliegender Weise zum Verfahren des
geltenden Patentanspruchs 1 des Streitpatents gelangt. Die beanspruchte Lehre

war auch nicht durch einfache fachubliche Erwagungen ohne weiteres auffindbar;
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vielmehr bedurfte es dariiber hinaus gehender Gedanken und Uberlegungen, die
auf erfinderische Tatigkeit schlieBen lassen, um zur beanspruchten Lésung zu

gelangen.

Der geltende Patentanspruch 1 ist daher gewéahrbar.

4.5. Die geltenden Unteranspriiche 2 bis 5 betreffen zweckmalige Ausgestaltun-
gen des streitpatentgemaf3en Verfahrens nach Patentanspruch 1, die Uber Selbst-
verstandlichkeiten hinausreichen.

Sie haben daher ebenfalls Bestand.

Rechtsmittelbelehrung

Gegen diesen Beschluss kdonnen die am Beschwerdeverfahren Beteiligten das
Rechtsmittel der Rechtsbeschwerde einlegen. Da der Senat die Rechtsbe-

schwerde nicht zugelassen hat, ist sie nur statthaft, wenn geriigt wird, dass

1. das beschliel3ende Gericht nicht vorschriftsmafiig besetzt war,

2. bei dem Beschluss ein Richter mitgewirkt hat, der von der Ausubung des
Richteramtes kraft Gesetzes ausgeschlossen oder wegen Besorgnis der
Befangenheit mit Erfolg abgelehnt war,

3. einem Beteiligten das rechtliche Gehor versagt war,

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

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

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

Dr. Zehendner Dr. Huber Rippel Heimen
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