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Sachverhalt und Antrage
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Mit Entscheidung vom 24. Juli 2006 wurde die européaische
Patentanmeldung Nr. 03 015 155.9 zurickgewiesen. Die
Zuruckweisung erfolgte mit der Begrindung, dass der
Gegenstand des unabhangigen Anspruchs 1 im Hinblick auf
den Stand der Technik, wie er In den Entgegenhaltungen

D1: DE-A-25 45 741
D2: US-A-6 247 344
D3: US-A-5 070 717
D4: DE-A-43 00 398

offenbart sei, nicht auf einer erfinderischen Tatigkeit

beruhe.

Gegen die Entscheidung der Prifungsabteilung hat die
Beschwerdefiuhrerin (Anmelderin) am 23. September 2006
unter gleichzeitiger Entrichtung der Beschwerdegebuhr
Beschwerde eingelegt. Die Beschwerdebegrindung wurde mit

der Beschwerde eingereicht.

Die mundliche Verhandlung vor der Kammer fand am
10. Juli 2008 statt.

Die Beschwerdefihrerin beantragte, die angefochtene
Entscheidung aufzuheben und ein Patent auf der Basis des
Anspruchs 1 eingereicht mit Schriftsatz vom

15. September 2004 zusammen mit den Ansprichen 2 bis 8
wie ursprunglich eingereicht (Hauptantrag), hilfsweise
auf der Basis der Anspriche 1 bis 3 gemall Hilfsantrag,

Uberreicht in der miundlichen Verhandlung, zu erteilen.
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In Hinblick auf die wahrend der mundlichen Verhandlung
aufgeworfene Frage der erfinderischen Tatigkeit in Bezug
auf den Gegenstand des Hilfsantrags wurde noch folgende
Entgegenhaltung

DO: EP-A-1 172 281

erortert.

Die unabhangigen Anspriche 1 und 8 gemall Hauptantrag

haben folgenden Wortlaut:

1. Karosserie-Blechbauteil

bestehend aus einem Blechformteil und einem randseitig
am Blechformteil anschlieRenden Blechrohrprofil, wobei
das Karosserie-Blechbauteil (1, 1%) einstickig aus einer
Blechplatine geformt ist und ein
Blechplatinenrandbereich (2, 2°) rohrférmig eingebogen
ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass der rohrformig eingebogene Blechplatinenrandbereich
(2, 27) und die zugeordnete Blechplatinenrandkante (3,
3") zur Ausbildung eines Blechhohltragers (4, 47)
mittels einer Schweillverbindung (5, 5%) verbunden sind,
wobei der an den Blechhohltrager (4, 47) anschliel3ende
Blechplatinenbereich das Blechformteil (6, 67) bildet.

8. Verfahren zur Herstellung eines Karosserie-
Blechbauteil, insbesondere nach einem der Anspriche 1
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass aus einem Blech eine
Blechplatine abgeteilt wird, die vorzugsweise die
Grundform des Karosserie-Blechbauteils (1, 1) aufweist,
dass ein Blechplatinenrandbereich (2, 2%), vorzugsweise

stufenweise, durch mechanisches und/oder hydraulisches



-3 - T 1836706

Umformen zu einem Blechhohltréger (4, 47) umgeformt wird
dergestalt, dass eine Blechplatinenrandkante (3, 37)
mittels einer SchweilRverbindung (5, 5%) mit dem
Blechplatinenrandbereich (2, 2%) verbunden wird, so dass
der sich an den Blechhohltrager (4, 4%) anschliel3ende
Blechplatinenbereich ein Blechformteil (6, 67) bildet.

Der unabhangige Anspruch 1 gemaf} Hilfsantrag hat
folgenden Wortlaut:

1. Verfahren zur Herstellung eines Karosserie-
Blechbauteils, bestehend aus einem Blechformteil (6,6%)
und einem randseitig am Blechformteil (6,6%)
anschlieRenden Blechrohrprofil,

wobei das Karosserie-Blechbauteil (1, 17) einstickig aus
einer Blechplatine geformt ist und ein
Blechplatinenrandbereich (2, 2°) rohrférmig eingebogen
wird,

wobei der rohrformig eingebogene
Blechplatinenrandbereich (2, 2%) und die zugeordnete
Blechplatinenrandkante (3, 3") zur Ausbildung eilnes
Blechhohltragers (4, 47) mittels einer Schweil3verbindung
(5, 5) verbunden werden und der an den Blechhohltréager
(4, 47) anschliellende Blechplatinenbereich das
Blechformteil (6, 67) bildet,

wobei die Blechplatinenrandkante (3, 3") stumpf und/oder
mit einem abgekanteten SchweilRflansch (7) mittels einer
Langsschweilinaht mit dem Blechplatinenrandbereich (2, 27)
verbunden wird und

wobeil die Langsschweilinaht durchgehend dicht ausgefihrt
wird und der Blechhohltrager (4, 4%) iIn einem
nachgeordneten Arbeitsschritt durch eine Innen-
Hochdruck-Umformung (1HU) in seine Endform umgeformt

wird."

1801.D
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Abhangige Anspriche 2 und 3 richten sich auf bevorzugte
Ausfuhrungsformen des Verfahrens gemall Anspruch 1.

Das Vorbringen der Beschwerdefuhrerin kann wie folgt

zusammengefasst werden:

a) Zum Hauptantrag

D1 beschreibe eine Bordwand fir Fahrzeuge mit einem in
einem rundum laufenden Rahmen gehaltenen Fullblech. Die
in D1 offenbarte Erfindung richte sich auf eine
spezielle Ausgestaltung von Langs- und Quersicken des
Fallblechs (vgl. Patentanspriche 1 und 9). Die
Ausgestaltung des umlaufenden Rahmens um das Fullblech
sei lediglich ein Nebenaspekt des Offenbarungsgehalts
der D1 und werde in zwei getrennten und vollig
unterschiedlichen Ausfihrungsformen der Bordwand

wiedergegeben.

In einer ersten Ausfihrungsform gemald der Figur 3 und
der Figur 5 sowie der Textstelle Seite 7, Zeile 3 bis 10
werde der Rahmen 2 unabhangig vom Fullblech 1
hergestellt. Der Rahmen und das Fullblech seien deshalb
vor deren Montage zwei unabhangig hergestellte Bauteile,
die durch Vernieten oder Verschweil3ung, insbesondere

Rol InahtschweilBung (Seite 7, Zeilen 8 bis 10) zur
Herstellung der Bordwand verbunden wirden. Diese
Ausftihrungsform gemall den Figuren 3 und 5 nach DI zeige
somit keinen naherliegenden Stand der Technik als den,
der bereits In der urspringlichen

Beschreibungseinleitung der Anmeldung angegeben sei.
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In einer zweiten Ausfuhrungsform gemdl Figur 4 sowie

nach Figur 6 und Figur 7 der D1 sei die Randausbildung
einstickig und materialeinheirtlich durch mehrfaches
Abkanten des Fullblechrands ausgefuhrt. Dabei seil der
Rahmen als Hohlprofil gebildet, welches sich mit seinem
freien Rand 11" einseitig auf das Fullblech auflege
(Seite 7, Zeile 12 bis 15 und Anspruch 11). Auf Seite 5,
Zeilen 7 bis 9 werde nochmals ausdricklich hervorgehoben,
dass bei dieser Ausfiuhrungsform eine aufwendige
VerschweilBung der Rahmenprofile mit dem Fullblech

vermieden werden solle.

Der Anspruch 1 gemall Hauptantrag gehe im Oberbegriff von
der zweiten Ausfihrungsform aus. Die Lehre dieser
Ausfiuhrungsform wendet sich von der ersten,
zweistiuckigen Ausfuhrungsform, bei der eine Verbindung
zwischen Rahmen und Fullblech zwangslaufig erforderlich
seil, geradezu ab und bestehe explizit darin, keine
Schweil3verbindung der Blechplatinenrandkante
durchzufihren, sondern diese lediglich einseitig auf das
Fallblech aufliegen zu lassen. Diese Lehre sei fur den
Fachmann zum Anmeldetag der vorliegenden Erfindung so
klar und eindeutig gewesen, dass er aus DI keine
Veranlassung gehabt habe oder gar dazu angeregt worden
ware, bei der einstickigen gattungsgemdflfen Ausfiuhrung
gerade das Gegenteil, namlich eine Randverschweil3ung, In
Erwagung zu ziehen. Eine andere Einschatzung seil eine
unzulassige ex post Betrachtung in Kenntnis der
vorliegenden Erfindung. Dabei sei auch zu
bericksichtigen, dass der Fachmann, dem sich die Aufgabe
stelle, das einstiuckige Karosseriebauteil hinsichtlich
seiner Steifheit und Festigkeit zu verbessern, durch die
in der D1 enthaltene klare Anweisung des

NichtverschweiflRens eben andere MalRhahmen vorsehen werde,

1801.D



-6 - T 1836706

wie z.B. durch die Ausbildung von Sicken oder
dergleichen, wie dies auch dem Offenbarungsgehalt der D1
entspreche. Dem Gegenstand des Anspruchs 1 gemald
Hauptantrag sollte daher die erfinderische Tatigkeit

zuerkannt werden.

b) Zum Hilfsantrag

Die im Verfahrensanspruch 1 gemall Hilfsantrag
definierten MalRnahmen ermoglichten es, ein Karosserie-
Blechbauteil mit optimalen Eigenschaften hinsichtlich
seiner Festigkeit, des Korrosionsschutzes, des optischen
Eindrucks und der MaRhaltigkeit in einfacher Weise
herzustellen. Diese MalBnahmen seien durch den Stand der

Technik nicht nahegelegt.

Entscheidungsgrinde

1. Die Beschwerde ist zulassig.

2. Hauptantrag; erfinderische Tatigkeit

2.1 Anspruch 1 gemdflR Hauptantrag geht in seinem Oberbegriff

1801.D

von der Ausfuhrungsform gemdfll der Figur 4 sowie gemaf
den Figuren 6 und 7 der in D1 offenbarten Bordwand fur
Fahrzeuge aus. Bei dieser Ausfuhrungsform wird der
tragende Hohlrahmen 2 der Bordwand, der ein mit Sicken S
ausgestattetes Fullblech 1 umfasst, einstickig und
materialeinheitlich mit dem Fullblech 1 geformt. Zur
Ausbildung des Rahmens 2 wird eine fiur die Herstellung
der gesamten Bordwand verwendete Blechplatine um ihren
Randbereich rohrformig eingebogen (vgl. Seite 6, letzter
Absatz). Der somit als Hohlprofil gebildete Rahmen 2
legt sich mit seinem freien Rand 11" einseitig auf das
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2.3
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Fullblech 1 auf. Eine Schweillverbindung zwischen dem
freien Rand 11" und dem Fullblech ist nicht vorhanden
(vgl. Seite 7, zweiter Absatz).

Im Hinblick auf die von der Beschwerdefihrerin
vorgenommene zweiteilige Fassung des Anspruchs 1, ist
festzustellen, dass der als Hohlprofil ausgebildete
Rahmen 2 gemall den Figuren 4, 6 und 7 von D1 auch als
Blechhohltrager im Sinne des kennzeichnenden Teils des
Anspruchs betrachtet werden kann (vgl. die zwei letzten
Zeilen der Seite 6: "... den das Fullblech versteifenden
Rahmen 2..."). Der Gegenstand des Anspruchs 1
unterscheidet sich daher von diesem Stand der Technik
gemall D1 lediglich dadurch, dass der rohrformig
eingebogene Blechplatinenrandbereich und die zugeordnete
Blechplatinenrandkante mittels einer Schweil3verbindung
verbunden sind. In der mundlichen Verhandlung hat die
Beschwerdefihrerin auch eingerdumt, dass das Fehlen
dieser Schweil3verbindung den einzigen Unterschied zum
Stand der Technik darstellt.

Die D1 beschreibt zwer unterschiedliche
Herstel lungsverfahren der Bordwand.

Gemal dem ersten Herstellungsverfahren werden der
separat hergestellte Rahmen und das Fullblech durch
Vernieten oder Verschweiflen, insbesondere durch eine

Rol InahtschweilBung (Seite 7, Zeilen 8 bis 10) verbunden.
Der Fachmann erkennt hier, dass eine Schweil3verbindung
zwar aufwendig ist, aber den Vorteil einer hohen
Steifheit und Festigkeit der Bordwand mit sich bringt.

Gemall dem zweiten Herstellungsverfahren soll der

Randbereich einer einstickigen Blechplatine zur
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Ausbildung des Rahmens eingebogen werden. Dadurch wird
die Herstellung der Bordwand besonders vereinfacht, weil
"eine aufwendige Verschweil3ung der Rahmenprofile mit dem
Fallblech vermieden wird"™ (Seite 5, Zeilen 7-9). Nach
Auffassung der Kammer erhalt der Fachmann beim Lesen
dieser Textstelle keine Anweisung zum Nichtverschweil3en,
bzw. kein "quasi-Verbot fur ein zusatzliches
Verschweil3en™, wie von der Beschwerdefuhrerin
vorgetragen, sondern nur den Hinweis, dass eine
aufwendige VerschweilBung, wie eine Rollnahtverschweil3ung,
eingespart werden kann. Es besteht aber keine
Inkompatibilitdt zwischen den zwel In D1 beschriebenen
Herstellungsverfahren. Diese beiden Lehren schlielRen
sich auch nicht gegenseitig aus (vgl. Figuren 3-7 der
D1).

Der sich mit diesen beiden Lehren beschaftigende
Fachmann ist nach Auffassung der Kammer nicht
erfinderisch tatig, wenn er sich einfache MalRhahmen
einfallen lasst, die direkt mit dem Offenbarungsgehalt
der D1 zu tun haben, und wovon er sich naheliegende
Vorteile verspricht, die aus diesem Stand der Technik
ableitbar sind. Wenn der Fachmann erkannt hat, dass das
erste Herstellungsverfahren aufgrund der
SchweilRverbindung eine hohe Steifheit und Festigkeit der
Bordwand gewahrleistet, wogegen das zweite

Herstel lungsverfahren die Handhabung sowie die Logistik
vereinfacht, weil die Lagerung von zwei separat
hergestellten Bauteilen sowie das Positionieren des
separaten Fullbleches gegeniber dem Rahmen vor dem
Schweil3vorgang entfallt, dann liegt auch der Gedanke
nahe, die Vorteile dieser zwei Herstellungsverfahren zu
kombinieren, indem das Verschweil3en auch beim zweiten

Herstel lungsverfahren angewendet wird. Die Kammer ist

1801.D
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daher der Auffassung, dass, wenn eine gemall dem zweiten
Herstel lungsverfahren hergestellte Bordwand hinsichtlich
threr Steifigkeit und Belastbarkeit verbessert werden
soll, es fur den Fachmann naheliegend ist, den freien
aufliegenden Rand des zur Bildung des Rahmens rohrformig
eingebogenen Blechplatinenrandbereichs in einen
zusatzlichen Schweil3vorgang mit der Blechplatine, z.B.
durch Punktschweil3ung, zu verbinden. Dabei ist zu
beachten, dass ein solcher SchweifRvorgang deutlich
einfacher als derjenige ist, der zur Verbindung des
Rahmens mit dem Fullblech gemall Figur 1 notwendig ist,
weill die relative Positionierung dieser beiden Teilen

zueinander entfallt.

Daraus folgt, dass der Gegenstand des Anspruchs 1 sich
in naheliegender Weise aus dem Stand der Technik ergibt.

Der Hauptantrag ist somit nicht gewahrbar.

Hilfsantrag

Zulassigkeit der Anderungen:

Der Anspruch 1 gemall Hilfsantrag bezieht sich auf ein
Verfahren zur Herstellung eines Karosserie-Blechbauteils.
Ein solches Verfahren war Gegenstand des urspringlich
eingereichten Verfahrensanspruchs 8. Die Grundlage fur
die spezifischen Verfahrensschritte dieses neuen
Verfahrensanspruchs 1 ist in den Merkmalen der
ursprunglich eingereichten Anspriche 1, 4 und 5 zu
finden.

Die abhangigen Anspriche 2 und 3 entsprechen jeweils den
ursprunglich eingereichten Ansprichen 2 und 6.
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Die Beschreibung wurde dem geanderten Patentbegehren
angepasst. Der in D1 offenbarte Stand der Technik ist
darin gewlrdigt.

3.2 Erfinderische Tatigkeit

3.2.1 Das Herstellungsverfahren nach Anspruch 1 gemaf3
Hilfsantrag richtet sich auf ein Karosserie-Blechbauteil,
das insbesondere als Karosserie-Langstrager oder als
Karosserie-Quertrager oder als Saule in einem

Kraftfahrzeug angewendet wird.

Zu diesem Zweck beinhaltet das beanspruchte Verfahren
den Arbeitschritt einer Innen-Hochdruck-Umformung (1HU),
damit der Blechhohltrager in seiner Langsausdehnung
unterschiedliche Querschnittsformen, wie z.B. einen
kreisformigen und einen rechteckigen Querschnitt, und
unterschiedliche Querschnittsgrolen aufweisen kann.
Dabei ist ein wichtiger Beitrag des erfindungsgemalien
Verfahrens, dass der durch rohrformiges Einbiegen des
Randbereiches einer Blechplatine geformte Trager mittels
einer durchgehend dicht ausgefihrte Schweilinaht mit dem
Blechplatinenrandbereich verbunden wird, damit er in
einem nachgeordneten Arbeitsschritt durch eine Innen-
Hochdruck-Umformung in seine Endform expandiert werden

kann.

3.2.2 Zur Herstellung eines solchen Karosserie-Blechbauteils
hat der Fachmann keinen Anlass von dem aus D1 bekannten
Verfahren zur Herstellung einer Bordwand auszugehen,
denn dieses Verfahren gestattet es nicht, ein tragendes
Karosserie-Bauteil mit den gewlnschten
Querschnittsvariationen und Festigkeitsanforderungen zu

fertigen.

1801.D
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3.2.3 Der vom Verfahrensanspruch 1 gemall Hilfsantrag am
ndchsten kommende Stand der Technik ist das in DO
offenbarte Verfahren. Dieses Verfahren entspricht dem in
der urspriunglichen Beschreibungseinleitung der
Patentanmeldung erlauterten Stand der Technik, wo das
gewiunschte Karosserie-Blechbauteil aus zwei getrennten
Blechformteilen, einem Blechhohltrager und einer separat
hergestellten Beplankung gefertigt wird, welche zu einem
Verbundbauteil zusammengeschweill3t sind (Spalte 3,

Zeilen 2-4: Punktschweiflung). Bei diesem Verfahren wird
keine durchgehende Langsschweillnaht vor der Innen-
Hochdruck-Umformung (IHU) ausgefuhrt. Auch die doppelte
Funktion der durchgehenden SchweifZnaht (dichtende
Funktion und zur Festigkeit tragende Funktion) ist hier
nicht offenbart.

Auch i1n den Entgegenhaltungen D2 und D3, die sich mit
Innen-Hochdruck-Umformung (IHU) beschaftigen, ist keine

Rede von einer durchgehend dichtenden Langsschweil3naht.

Bei dem aus D4 bekannten Verfahren zur Herstellung eines
Karosserie-Leichtmetallprofils wird eine Blechplatine
durch Rollformen zu einer tragenden Struktur geformt.
Der offenen Querschnitt einer derart geformten
Blechplatine wird in einem nachfolgenden Schweil3vorgang
zu einem geschlossenen Profil gebildet (vgl. Figur 3).
Beir diesem Herstellungsverfahren ist keine Innen-
Hochdruck-Umformung (1HU) vorgesehen. Ein randseitig am
Blechprofil anzuschlieRendes Blechformteil kann durch
Anschweillen am Flansch des Blechprofils angebracht
werden. Eine einstickige Fertigung eines solchen
Blechbauteils aus einer einzigen Blechplatine liegt
nicht nahe.

1801.D
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Der Gegenstand des Anspruchs 1 beruht somit auf elner
erfinderischen Tatigkeit.

Die Merkmale nach den abhangigen Ansprichen 2 und 3
beinhalten vorteilhafte Weiterbildungen des
erfindungsgemallen Verfahrens.
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Entscheidungsftormel

Aus diesen Grunden wird entschieden:

1.

Die angefochtene Entscheidung wird aufgehoben.

Die Angelegenheit wird an die erste Instanz mit der
Anordnung zuruckverwiesen, ein Patent auf der Grundlage

folgender Unterlagen zu erteilen:

Anspriche:

— Anspriche 1 bis 3 gemadll Hilfsantrag, uUberreicht
wahrend der mindlichen Verhandlung

Beschreibung:

— Beschreibungsseiten 1 bis 6 gemald Hilfsantrag,
uberreicht wahrend der mundlichen Verhandlung

Zeichnungen:

— Figuren 1-4, wie ursprunglich eingereicht

Der Geschaftsstellenbeamte: Der Vorsitzende:

A. Vottner S. Crane

1801.D



