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Sachverhalt und Antrége

ITI.

III.

1128.D

Auf die am 2. Februar 1989 unter Inanspruchnahme einer
deutschen Prioritdt vom 16. Marz 1988 eingereichte
Patentanmeldung Nr. 89 101 839.2 wurde das europdische
Patent Nr. 0 334 002 erteilt.

Gegen die Patenterteilung legten die Beschwerdefiihrer I
und II (Einsprechende 01 und Einsprechender 02)
Einspruch ein und beantragten den Widerruf des Patents.
Zur Begrindung trugen sie vor, das beanspruchte
Verfahren zum Einbringen einer Gewinde-Sackbohrung in
ein Werkstlck und der Gewindefréser zur Durchfithrung des
Verfahrens seien nicht neu und beruhten nicht auf
erfinderischer Tatigkeit, weil die beanspruchten
Lésungen durch den Stand der Technik vorweggenommen oder

nahegelegt seien (Einspruchsgrund Artikel 100 a) EPU).

Die Einspruchsabteilung hielt das Patent mit ihrer in
der mindlichen Verhandlung am 1. Oktober 1999
verkundeten Entscheidung in gedndertem Umfang aufrecht.
Die schriftliche Begriindung wurde am 4. November 1999

zur Post gegeben.

Sie kam zu dem Ergebnis, daf das europdische Patent
unter Bertcksichtigung der vorgenommenen Anderungen

gegeniiber dem Stand der Technik insbesondere nach

D2: Entwurf DIN 69 884 Teil 2

D5: WO-A-88/05361

D6 DE-A-36 27 798

D7: EP-A-0 237 035

D10: Betriebstechnik 11/84, Seiten 66, 68

den Erfordernissen des EPU genfige.
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Die unabhdngigen Patentanspriche 1 und 2 in der von der
Einspruchsabteilung aufrecht erhaltenen Fassung lauten

wie folgt:

"l1. Verfahren zum Einbringen einer Gewinde-Sackbohrung
in ein Werkstlck mittels eines Gewindefrasers (10) mit
einem la&nglichen Schaft (11), der an seinem Umfang
mindestens eine mit Schneidstollen (4) versehene
Gewindefraserschneide aufweist und an seinem unteren
Ende als Stirnfraser ausgebildet ist, dessen Schneiden
(2) zum Schaft (11) hin einen Stirnwinkel (B)
eingchliefien, der grdRer als 180° ist, wobel der
Gewindefréaser (10)

- in eine Drehung um die Langsachse (9) des Schaftes
(11) versetzt wird,

- zum Einbringen einer Ausgangsbohrung in Richtung der
Langsachse (9) in das Werkstiick hinein vorwartsbewegt
wird,

- nach Erreichen seiner Bohrtiefe unter Beibehaltung
seiner Drehung seitlich versetzt wird,

- unter Beibehaltung seiner Drehung rlckwidrts bewegt
wird, dabei mindestens eine wendelfdrmige
Umlaufbewegung durchfihrt und hierbei léngs derx
Umfangswand der Ausgangsbohrung mit den
Schneidstollen (4) ein Muttergewinde in das Werkstlick
schneidet, wobeil der kleinste Durchmesser des
Muttergewindes nicht keiner ist als der Durchmesser
der Ausgangsbohrung, und

- nach Erreichen seiner grdfRten Bohrtiefe und Beenden
seiner Vorwdrtsbewegung und vor irgendeiner
Rickwartsbewegung unmittelbar seitlich so lange in
das Material (5) des Werkstlcks hinein versetzt wird,
bis er den Umfang des beliebig grofflen Muttergewindes

erreicht hat.
2. Gewindefraser zur Durchfihrung des Verfahrens nach

Anspruch 1, mit einem la&nglichen Schaft (11), der an

seinem Umfang mindestens eine mit Schneidstollen (4)
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versehene Gewindefrdserschneide aufweist und an seinem
unteren Ende als Stirnfrdser ausgebildet ist, dessen
Schneiden (2) zum Schaft hin zur Bildung einer
Hohlspitze am unteren Ende des Gewindefrisers (10) einen

Stirnwinkel (B) einschlieRen, der grdéBer als 180° ist."

Gegen diese Entscheidung haben sich die
Beschwerdefihrerin I (Einspechende 01) am

28. Dezember 1999 sowie der Beschwerdefiithrer II
(Einsprechender 02) am 10. Januar 2000 beschwert und
jeweils am selben Tag die Beschwerdegebiihr bezahlt. Mit
den am 3. M&rz und am 9. Marz 2000 eingereichten
Beschwerdebegrindungen haben sie ihren Antrag auf
Widerruf des Patents wegen mangelnder Neuheit
(Beschwerdeflihrer II) und mangelnder erfinderischer
Tatigkeit (Beschwerdefithrerin I und Beschwerdefithrer II)

weiterverfolgt.

Die Beschwerdekammer hat sich in ihrer Mitteilung vom
16. Oktober 2001 zur Behauptung der mangelnden Neuheit
kritisch geduRert und auf Diskussionsbedarf zur

erfinderischen Tatigkeit hingewiesen.

Am 14. Marz 2002 fand eine mindliche Verhandlung statt,
zu der der ordnungsgemdf geladene Beschwerdefithrer II

-~ wie in seinem Schreiben vom 11. Marz 2002

angekindigt - nicht erschienen ist. Mit Einlegung der
Beschwerde hatte er beantragt, die angefochtene

Entscheidung aufzuheben und das Patent zu widerrufen.

Die Beschwerdefiithrerin I beantragte die Aufhebung der
angefochtenen Entscheidung und den Widerruf des

europdischen Patents Nr. 0 334 002.

Die Beschwerdegegnerin (Patentinhaberin) beantragte, die

Beschwerde zurilickzuweisgen.
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Die Beschwerdefiihrerin I vertrat die Auffassung, daR das
Verfahren nach Anspruch 1 und der Gewindefraser nach
Anspruch 2 durch den Stand der Technik nahegelegt seien.
Sadmtliche Verfahrensschritte einschlieflich des
seitlichen Versatzes ohne RlUckwartsbewegung des Fréasers
seien bereits durch D6 oder D7 bekannt, so daf’l der
einzige Unterschied des Anspruchs 1 demgegeniiber in
einem gegenst&ndlichen Merkmal bestehe, n&mlich der
Verwendung eines Gewindefrdsers mit Hohlspitze. Der
Schritt des Zurlckziehens sei in D6 erst im Anspruch 2
enthalten, so daff der Fachmann aus dem Anspruch 1 auch
einen Seitenversatz unmittelbar nach dem Erreichen der
Bohrtiefe herauslese. Die Altere Anmeldung gemaf der
nachverdffentlichten D5 zeige in Figur 9 und 10 schon
einen Gewindefrdser mit einem Stirnwinkel von 180°. Der
Fachmann kenne die einschldgigen DIN (siehe z. B. D2 und
zeitlich nachfolgende) und wisse, daf3 Stirnschneiden bei
Schaftfrisern immer einen Hohlschliff von 1° bis 2°
aufwiesen. Beim Taschen- oder Nutenfrésen tauche der
Fridser in nur einer Zustellung ein und werde
anschlieffend ohne irgendeine RlUckwartsbewegung seitlich
versetzt, nicht anders als es das Verfahren des
angegriffenen Patents beanspruche. Es habe daher
nahegelegen, die Schneidengeometrie eines bekannten
Schaftfrisers bei einem Gewindefrédser anzuwenden, zumal
D10 ausdricklich die Verwendung desg Schaftfrasers als

Bohrwerkzeug und als Umfangsfraser erwahne.

Im schriftlichen Verfahren hat der Beschwerdefihrer II
dargelegt, daR das beanspruchte Verfahren und der
beanspruchte Gewindefraser weder gegeniber D5 noch
gegenuber D7 neu seien. Neben den unstrittig bekannten
Merkmalen entnehme der fachkundige Leser der Figur 11
der D5 eine Hohlspitze mit zumindest bereichsweise einem
Stirnwinkel von gréfRer als 180°. Wenn im Zusammenhang
mit Figur 9 beschrieben sei, daR der Frdser ausreichend
zurlickgezogen werde, so sehe der Fachmann eindeutig, daf

in diesem Fall mit einem Stirnwinkel von 180° ein
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Zurlickziehen gerade nicht erforderlich sei. In D7 werde
der Gewindefrédser unmittelbar nach Erreichen seiner
Bohrtiefe seitlich versetzt, und es sei von einer
Bohrspitze oder BohrflAche die Rede, worunter der
Fachmann ebenso die Schneide eines Stirnfrisers

verstehe.

Zumindest seien die beanspruchten L&ésungen aber durch
die Kombination von D7 oder D1 mit D2 oder D3
nahegelegt, denn es bedirfe keiner erfinderischen
Tatigkeit, die Bohrspitze eines bekannten Stirnfrésers
mit einem Stirnwinkel von grdfRer 180° bei einem

Gewindefraser des Standes der Technik anzuwenden.

Die Beschwerdegegnerin trug vor, der zweifellos neue
Gegenstand des Anspruchs 1 sei durch den Stand der
Technik auch unter Betrachtung des Standes der Technik
aus dem Blickwinkel des Fachmannes nicht nahegelegt. Mit
den aus D6 und D7 bekannten Bohrspitzen sei nach dem
Zurtckziehen des Gewindefré&sers um einen Gewindegang ein
seitlicher Versatz nur um die Tiefe des Gewindes, aber
nicht bis zu einem beliebigen Gewindedurchmesser
moéglich, weil der Gewindebohrer infolge des auf die
Spitze wirkenden Seitendruckes brechen wirde. Selbst
wenn D7 besage, daR ein Seitenversatz des Gewindefrisers
ohne dessen vorheriges Zurlickziehen méglich sei, so gehe
das nur unter bestimmten Bedingungen wie in weichem
Werkstoff und um ein geringes MaR, denn eine solche
Belastungsart sei grundsdtzlich ein grober Verstof gegen
die anerkannten technische Regeln. Da die Hauptschnitt-
arbeit beim Gewindefr&sen zundchst durch Bohren
geleistet werde, seien die Lé&sungen mit tUblichen
Bohrspitzen nur konsequent, und auch Druckschrift D5,
die nach Artikel 54 (3) EPU zu bewerten ist, schreibe
auch bei der 180°-Schneide der Figur 9 und 10
ausdricklich eine Ruckwirtsbewegung des Gewindefrisers
vor dem seitlichen Versetzen vor. Dies zeige, daR bei

diesem Stand der Technik in eine ganz andere Richtung
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gedacht wurde als bei der Erfindung. Da somit jegliches
Vorbild in Richtung der beanspruchten Lésung fehle,
kénne die Behauptung mangelnder erfinderischer Tatigkeit
nur auf rickschauender Betrachtung in Kenntnis der

Erfindung beruhen.

Entscheidungsgrinde

1128.D

Die Beschwerde erfuillt die Vorschriften der Artikel 106

bis 108 EPU und ist auch im Ubrigen zuldssig.
Neuheit

Die Neuheit des Gegenstandes des Anspruchs 1 wurde in
der mindlichen Verhandlung nicht mehr angegriffen. Die
Kammer hat sich davon Uberzeugt, daf? keines der
entgegengehaltenen Dokumente samtliche Merkmale des
Anspruchs 1 oder des Anspruchs 2 aufweist. So ist D5,
die nach Artikel 54 (3) EPU nur bei der Beurteilung der
Neuheit in Betracht zu ziehen ist, einerseits das
Merkmal, daR das als Stirnfraser ausgebiidete Ende des
Gewindefréasers einen Stirnwinkel von grdfler als 180°
aufweist, nicht unmittelbar entnehmbar, denn die
Zeichnung (Figur 9) zeigt einen Stirnwinkel von 180° und
in der Beschreibung ist hierzu nichts nadheres angegeben.
Die Ausfihrungsform der Figur 11 zeigt eindeutig einen
Stirnwinkel der Schneiden von kleiner 180°, denn die
Ausnehmung 76 zwischen den Schneiden ist keine

Schnittflache und daher auch keine Stirnschneide.

Andererseits offenbart diese Schrift keine
Verfahrensabfolge, bei der der Gewindefraser nach
Erreichen seiner grdéfRten Bohrtiefe und Beenden seiner
Vorwartsbewegung und vor irgendeiner RUckwartsbewegung
unmittelbar seitlich so lange in das Material des

Werkstiicks hinein versetzt wird, bis er den Umfang des
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beliebig grofen Muttergewindes erreicht hat, denn die
Beschreibung der Figuren 9 und 10 sagt eindeutig, daR
ein Zurilckziehen zur Schaffung eines ausreichenden

Freiraums erfolgt (Seite 8, Zeilen 23 bis 25).

Die Begriffe "Bohrspitze oder Bohrschneide" (drill point
or drilling face) in D7 sagen nichts nidheres {iber die
Schneidengeometrie aus. Da s&mtliche in den Figuren
gezeigten Beispiele Stirnwinkel von kleiner als 180°
aufweisen, ist in dieser Druckschrift das Merkmal eines

Stirnwinkels von grdfRer 180° nicht offenbart.

Die weiteren Entgegenhaltungen stellen die Neuheit des
Verfahrens nach Anspruch 1 und des Gewindefrisers nach
Anspruch 2 unbestritten nicht in Frage, so daR das
Exrfordernis des Artikels 54 (1) EPU erfiillt ist.

Erfinderische T&tigkeit

Der nachstliegende Stand der Technik, von dem die
Erfindung ausgeht, wird durch D6 oder D7 représentiert.
Diese Druckschriften offenbaren jeweils ein Verfahren
zum Einbringen einer Gewinde-Sackbohrung in ein
Werkstick mittels eines rotierenden Gewindefrisers mit
einer Ublichen Bohrerstirnschneide von 120°, mit dem
zundchst eine zylindrische Ausgangsbohrung hergestellt
wird, der nach Erreichen seiner Bohrtiefe seitlich
versetzt wird, unter Rlckwartsbewegung eine
wendelfdrmige Umlaufbahn beschreibt und danach zentriert

wieder aus der Gewindebohrung herausgefahren wird.

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt dem Patent
die Aufgabe zugrunde, einen bekannten, mit einer
Bohrerspitze ausgerlisteten Gewindefriser dahingehend
weiterzubilden, daf er zum Frasen von bevorzugt
gratfreien Sackléchern mit grdRtmdglicher Einschraub-
tiefe sowie einem Durchmesser zu geeignet ist, der nicht

nur dem Nenndurchmesser (AuRendurchmesser des
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Gewindefrésers zuzliglich der zweifachen Ganghdhe)
entspricht, sondern auch beliebig groRer sein kann, so
daR es méglich ist, mit ein und demselben Gewindefriser
Gewinde-Sackloécher herzustellen, die zwar die gleiche
Steigung, aber stark unterschiedliche Durchmesser sowie
bevorzugt einen gratfreien Gewindeeinlauf aufweisen. Es
wird auch ein Verfahren angestrebt, mit dem wenigstens
eines dieser Ziele erreichbar ist. (Patentschrift
Spalte 2, Zeile 43 bis Spalte 3, Zeile 1).

Geldst wird dieses technische Problem durch ein
Verfahren mit den Arbeitsschritten und Merkmalen des
Anspruchs 1 sowie durch einen Gewindefrédser mit den

Merkmalen des Anspruchs 2.

Aus D6 und D7 sind Gewindefrédser bekannt, mit denen das
Verfahren nach Anspruch 1 im Prinzip durchgefiihrt werden
kann. Dabei ist in D7 explizit beschrieben, dafz unter
bestimmten Umstadnden ohne vorheriges Zurlickziehen
unmittelbar ein Seitenversatz des Fréasers erfolgen kann
(Spalte 6, Zeilen 26 bis 35). Dem fachkundigen Leser ist
hierbei jedoch klar, daR diese begrenzenden Umstéande,
etwa die Materialhdrte des Werkstiicks, einen Seiten-
versatz des Gewindefrédsers nicht in einer solchen Weise
erlauben, daf’ er den Umfang eines beliebig grofen
Muttergewindes erreicht, weil das seitliche Anlaufen der
Bohrerspitze an der gebohrten Kegelfldche erst zum
Verbiegen des Gewindebohrers und bei weiterer
Seitwartsbewegung bis zum Bruch fihren wiirde. Die
beanspruchte MafBnahme wird erst dadurch mdéglich, daR das
Ende des Gewindefréasers als Stirnfréser ausgebildet ist,
dessen Schneiden einen Stirnwinkel von grdfer als 180°
einschliefen. Ein solches Fraserende arbeitet wie die
bekannten Stirn- oder Schaftfrédser, die nach dem
Eintauchen unmittelbar seitlich versetzt werden kdnnen,

um Nuten oder Taschen zu fréasen.
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Die Beschwerdefiihrerin I meinte, eine solche Gestaltung
des Gewindefrédsers sei nicht erfinderisch, weil der
Fachmann nur das Ende eines aus D6 oder D7 bekannten
Gewindefridsers in der bekannten Form eines Schaftfrésers

auszubilden brauche.

Der Beschwerdefihrerin I kann zugestanden werden, dafR
dem zustédndigen Fachmann, einem Maschinenbau-Ingenieur
der Fachrichtung Fertigungstechnik, Schaftfriser bekannt
sind, wie sie in D2 oder D1l offenbart sind, und deren
Schneiden einen Stirnwinkel von grdfer als 180°
einschliefen. Zwar besagt der in D11 genannte
"Hohlschliff 1 bis 2°" noch nicht eindeutig, daR damit
der Stirnwinkel der Schneiden gemeint ist, jedoch weiR
der Fachmann aus seiner beruflichen Praxis, daR ein
Schneidenwinkel von 180° beim Stirnfrisen wegen der
unginstigen Schnittgeometrie in der Praxis nicht
verwendet wird, sondern zumindest etwas groRer als 180°

in der Form einer Hohlspitze ausgefiihrt wird.

Um einen bekannten Gewindefriser mit einem bekannten
Schaftfriser zu kombinieren, ohne dabei erfinderisch
tédtig zu werden, miBte der Fachmann durch den Stand der
Technik oder durch sein allgemeines Fachwissen eine
Anregung erhalten haben, was die Kammer im vorliegenden

Fall nicht erkennen kann.

Die Frage, ob der Gewindefrdser unmittelbar nach dem
Erreichen seiner Bohrtiefe seitlich versetzt werden
kann, wird in D6 offengelassen, der Schritt des
ZurtGckziehens ist allerdings erst in Anspruch 2 genannt.
Nach der Beschreibung des Ausfiihrungsbeispiels ist
dieser Schritt jedoch erforderlich (Spalte 4, Zeilen 38
bis 39). Da der Fachmann sofort erkennt, daR ein
unmittelbarer Seitenversatz, ohne den Gewindefriser
zurlickzuziehen, wegen des Anlaufens der Spitze gegen
eine schridge Fléche zum Verbiegen der Spitze und der

Gefahr eines Bruches des relativ teueren Gewindefréisers
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fithren wiirde, schliefft er diesen Fall als unpraktikabel
aus. Andere Moéglichkeiten sind in Dé nicht angegeben, so
daR der Fachmann dieser Druckschrift allein weder eine
Anregung zu einer Ausbildung des Stirnwinkels grdRer als
180° noch zum Seitenversatz unmittelbar nach Erreichen
der Bohrtiefe und vor irgendeiner Rlckwartsbewegung bis
zum Erreichen des Umfangs eines beliebig grofien

Muttergewindes.

DaR ein Seitenversatz unmittelbar nach Erreichen der
Bohrtiefe nach D7 unter bestimmten Umstédnden mdéglich
ist, flthrt nach Uberzeugung der Kammer den Fachmann in
eine andere Richtung, als an der Schneidengeometrie der
Bohrspitze weiterzuarbeiten. Als Beispiel fir die
Umstdnde, unter denen der unmittelbare Seitenversatz
mdglich ist, wird das Material des Werkstlickes genannt,
im Verst&ndnis des Fachmannes also die mechanische
Festigkeit und die Schnitteigenschaften, wobei er ohne
weiteres erkennt, daR dieser unmittelbare Seitenversatz
nur bei einem relativ weichen Material des Werkstilickes
méglich ist und auch nur um ein geringes Maf. Hatte der
Konstrukteur der Ausfiihrung von D7 an einen weiteren
Seitenversatz gedacht als nur den der Gewindehdhe, etwa
bis zu einem beliebig groRen Muttergewinde, so wire er
mit seinen Uberlegungen nicht beim Material des
Werkstlickes stehengeblieben, denn er hatte die
Problematik der an einer schriagen Flache anlaufenden
Bohrerspitze mit der Gefahr des Verbiegens und Brechens
erkennen miissen. Da aber eine weitergehende Offenbarung
fehlt, ist aus fachm&nnischer Sicht D7 ebensowenig eine
Anregung zu entnehmen, den Stirnwinkel grdfer als 180°
auszubilden noch den Seitenversatz bis zum Erreichen des
Umfangs eines beliebig grofen Muttergewindes
vorzunehmen. Somit enth&lt weder D7 noch D6 eine
zielfihrenden Hinweis, der die Kombination der
Verfahrensschritte und Merkmale der Anspriche 1 und 2

nahelegen kénnte.
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Daff Schaft- und Stirnfrédser mit der beanspruchten
Schneidengeometrie viele Jahre vor dem Prioritdtstag des
vorliegenden Patents bekannt waren, liegt auf der Hand.
Aus D10 geht auch hervor, daf die neuartigen
Schaftfraser multifunkionell einsetzbar sind fiur
Eintauchen, Bohren, Langfrisen und Umfangsfridsen. Ziel
dieser Entwicklung war es jedoch in erster Linie, mit
dem Mehrzweck-Fraser Werkzeugplédtze an den teueren
Magazinen der NC-Maschinen einzusparen. Somit kann
dieser Stand der Technik keinen unmittelbaren Hinweis
liefern, die Schneidengeometrie auf den speziellen
Einsatzzweck eines Gewindefrdsers mit Bohrspitze zu
Ubertragen, zumal diese Gewindefriser mit Bohrspitze
einerseits und die Schaft- oder Stirnfridser andererseits
zum Prioritdtszeitpunkt schon lange Zeit nebeneinander
bekannt waren. Die uUbrigen im Verfahren befindlichen und
in der mindlichen Verhandlung nicht wieder
aufgegriffenen Entgegenhaltungen liegen der Erfindung
ferner als der vorstehend behandelte Stand der Technik
und kdénnen daher die erfinderische TAtigkeit ebenfalls
nicht in Frage stellen.

Da somit das Verfahren nach Anspruch 1 und der
Gegenstand des Anspruchs 2 weder durch eine einzelne
Entgegenhaltung noch durch deren naheliegende
Kombination zu erreichen war und auch nicht erkennbar
ist, wie der Fachmann nur unter Einsatz seiner
fachlichen Féhigkeit dahin hitte gelangen kénnen,
beruhen die beanspruchten Ldsungen auf erfinderischer
Tatigkeit (Artikel 56 EPU).

Zusammenfassend ist die Kammer aus den dargelegten
Grunden zu dem Ergebnis gelangt, daf’ die mit den
Ansprichen 1 und 2 beanspruchte Erfindung die
Erfordernisse des Artikels 52 (1) EPU erfallt. Zusammen
mit diesen Ansprilichen koénnen die abhingigen Anspriiche 3
bis 6, die weitere Ausgestaltungen der Erfindung

enthalten, ebenfalls aufrechterhalten werden.
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Entscheidungsformel

Aus diesen Grinden wird entschieden:

Die Beschwerde wird zuriickgewiesen.

Der Geschaftsstellenbeamte: Der Vorsitgende:

M. Patin

.
Vo
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