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Sachverhalt und Antrage

IT.

IIT.

Iv.

VI.

Die Beschwerde der Anmelderin richtet sich gegen die am
7. November 2018 zur Post gegebenen Entscheidung der
Prifungsabteilung, mit der die europaische
Patentanmeldung Nr. 15001636.8 wegen mangelnder

erfinderischer Tatigkeit zurilickgewiesen worden ist.

Die Prifungsabteilung war der Auffassung, dass der
Gegenstand der Anspriche 1, 2, 7, 8 des ihr
vorliegenden Hauptantrags, d.h. der Anmeldung in der
urspringlich eingereichten Fassung, nicht erfinderisch
sel gegenliber der Offenbarung der Druckschriften D5 und

D3 oder D5 und D4.

Auf eine Mitteilung der Beschwerdekammer gemal Artikel
15 (1) der Verfahrensordnung der Beschwerdekammern in
der Fassung von 2020 (VOBK 2020) hat die
Beschwerdefiithrerin mit Schreiben vom 22. April 2020

einen geadnderten Hilfsantrag eingereicht.

Die Verhandlung vor der Beschwerdekammer fand am
15. Januar 2021 auf Antrag der Beschwerdefiihrerin als

Videokonferenz statt.

Die Beschwerdefiihrerin beantragte die Aufhebung der
angefochtenen Entscheidung und die Erteilung eines
europaischen Patents auf der Grundlage der Anspriliche 1
bis 10 wie urspringlich eingereicht (Hauptantrag),
hilfsweise auf der Grundlage der Anspriiche 1 bis 5
gemédl dem Hilfsantrag, eingereicht mit Schreiben vom
22. April 2020.

In der angefochtenen Entscheidung und im

Beschwerdeverfahren wurde auf folgende Druckschriften
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Bezug genommen:

D3: Gebhardt A.: "Rapid Tooling - Der schnelle Weg zum
SpritzgieBwerkzeug", Kunststoffe, Carl Hanser Verlag,

Minchen, Bd. 88, Nr. 11, November 1998, Seiten 1992 bis
1994, 1996, 1998 und 2000, XP000906260, ISSN: 0023-5563

D4: US 2003/0206820 Al

D5: WO 2014/040706 Al

Die vier unabhangigen Anspriiche des Hauptantrags lauten
wie folgt (die von der Kammer verwendete

Merkmalsgliederung ist in eckigen Klammern angegeben) :

"l. [M1l] Spritzgusswerkzeug zur Erzeugung eines
Wasserzeicheneinsatzes mit einem hochaufldsenden,
mehrstufigen Spritzgussrelief, [M2] wobei das
Spritzgusswerkzeug eine Spritzgusskavitat enthalt, in
die zur Erzeugung des Wasserzeichensatzes Kunststoff
einspritzbar ist und die mit einem hochaufldsenden,
mehrstufigen Wasserzeichenrelief in Form des
invertierten Spritzgussreliefs versehen ist, und [M3]
wobeil das Spritzgusswerkzeug einschlieRlich der
Spritzgusskavitat und des hochaufldsenden, mehrstufigen
Wasserzeichenreliefs durch ein additives
Fertigungsverfahren als Schichtenfolge einer Mehrzahl
fest miteinander verbundener Materialschichten gebildet

ist."

"2. Pragestock zur Erzeugung einer hochaufldsenden,
mehrstufigen Siebpradgung in einem Entwadsserungssieb fir
die Herstellung von Wasserzeichenpapier, wobei der
Pragestock mit einem hochaufldsenden, mehrstufigen
Wasserzeichenrelief in Form der invertierten

Siebpragung versehen ist, und wobei der Pragestock
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einschlieBlich des hochaufldsenden, mehrstufigen
Wasserzeichenreliefs durch ein additives
Fertigungsverfahren als Schichtenfolge einer Mehrzahl
fest miteinander verbundener Materialschichten gebildet

ist."

"7. Verfahren zum Herstellen eines Spritzgusswerkzeugs
nach einem der Anspriiche 1, 3 bis 6, bei dem das
Spritzgusswerkzeug einschlieBlich der Spritzgusskavitat
und des hochaufldsenden, mehrstufigen
Wasserzeichenreliefs durch ein additives
Fertigungsverfahren im Schichtbauverfahren gebildet

wird."

"8. Verfahren zum Herstellen eines Pragestocks nach
einem der Anspriche 2 bis 6, bei dem der Prégestock
einschlieBlich des hochaufldsenden, mehrstufigen
Wasserzeichenreliefs durch ein additives
Fertigungsverfahren im Schichtbauverfahren gebildet

wird."

Die Beschwerdefiihrerin argumentiert im Wesentlichen wie

folgt:

Von dem aus der Druckschrift D5 bekannten
Spritzgusswerkzeug unterscheide sich der Gegenstand des

Anspruchs 1 durch das Merkmal M3.

Ausgehend von der Druckschrift D5 ergebe sich die
Aufgabenstellung, ein geeignetes Verfahren zur
Herstellung des aus der Druckschrift D5 bekannten
Spritzgusswerkzeugs zu finden. Es gehe darum,
Spritzgusswerkzeuge mit additiven Fertigungsverfahren
ohne Qualitatsverluste (erforderliche Genauigkeit,

Dichtigkeit, Stabilitdt der Werkzeuge) herzustellen.
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Die Offenbarung der Druckschrift D3 fihre den Fachmann
von der Erfindung weg, da in dem von der Prufungs-
abteilung zitierten Abschnitt hauptsadchlich Nachteile
erwahnt werden, und da in der Druckschrift D3 kein
spezielles additives Fertigungsverfahren als geeignet
empfohlen werde. Aus Seite 1992, rechte Spalte, flinfter
Absatz ziehe der Fachmann die Erkenntnis, dass keines
der Verfahren fir den vorliegenden Zweck empfohlen
werde. Somit hdtte der Fachmann keine ausreichende
Erfolgserwartung, um eines der Verfahren der
Druckschrift D3 flir die Herstellung der
Spritzgusswerkzeuge der Druckschrift D5 einzusetzen.
Die beiden kommerzialisierten Verfahren der
Druckschrift D3 wlirden zudem aufwendige
Nachbearbeitungsschritte erfordern (siehe Seite 1993,
linke Spalte, Zeilen 6-8).

Selbst wenn der Fachmann die Lehre der Druckschrift D3
heranzodge, wirde er nicht zum Gegenstand des Anspruchs
1 gelangen. Vielmehr wirde der Fachmann die
Stereolithographie (SL) auswadhlen, die als das
bezliglich Toleranzen und Oberflachengiite genaueste
Rapid Prototyping-Verfahren genannt werde (siehe Seite
1993, mittlere Spalte, zweiter Absatz). Hierbei wiirde
er allerdings die indirekte Anwendung wahlen, da auf
Seite 1993, rechte Spalte, zweiter Absatz ausgefilthrt
werde, dass die mechanischen-technologischen
Eigenschaften der SL-Werkstoffe in den meisten Fadllen
nicht die Anforderungen an den direkten Einsatz im

SpritzgieBprozess erfullten.

Das Verfahren des Lasersinters, das in der Druckschrift
D3 in Zusammenhang mit filigranen Formen (siehe Seite
1996, rechte Spalte, vorletzter Absatz) erwahnt werde,
wirde der Fachmann ebenso wenig fir den vorliegenden

Fall auswahlen, da in der Druckschrift D3 explizit
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darauf hingewiesen werde, dass die Festigkeit fir den
Spritzgusseinsatz nicht ausreichend sei (siehe Seite
1996, rechte Spalte, mittlerer Absatz).

Auch durch die Lehre aus der Druckschrift D4 wirde der
Gegenstand des Anspruchs 1 nicht nahegelegt. Die
Druckschrift D4 beschdftige sich grundsatzlich mit dem
Einsatz additiver Fertigungsverfahren bei der
Herstellung von netzfdrmigen Artikeln (siehe Absatz
[0001]) und von Artikeln mit komplexen internen und
externen Konturen wie Warmetauschern und
Turbinenflligeln (siehe Absatz [0030]). Die Herstellung
von Spritzgusswerkzeugen sei nicht erwahnt. In den von
der Prifungsabteilung zitierten Passagen (siehe Absatze
[0095] bis [0130]) werde konkret die Herstellung von
metallischen Strukturen direkt aus einem CAD-
Solidmodell beschrieben. Der besondere Vorteil sei die
Variation der Materialzusammensetzung innerhalb einer
einzigen Struktur, welche bei Spritzgusswerkzeugen
weder erforderlich noch idblich sei. Der Fachmann hatte
daher keine Veranlassung, den geschichteten Aufbau der
Druckschrift D4 bei den Spritzgusswerkzeugen der

Druckschrift D5 einzusetzen.

Die Argumentation zum Gegenstand des Anspruchs 1 sei
ebenso auf den Pragestock nach Anspruch 2 und die
Herstellungsverfahren nach den Ansprichen 7 und 8
anwendbar. Somit beruhe der Gegenstand der Anspriiche
nach dem Hauptantrag auf einer erfinderischen
Tatigkeit.
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Entscheidungsgrunde

1. Erfinderische Tidtigkeit

1.1 Nachstliegender Stand der Technik

Die Prifungsabteilung ist in der angefochtenen
Entscheidung bei der Diskussion der erfinderischen
Tatigkeit von der Druckschrift D5 als nachstkommendem
Stand der Technik ausgegangen. Auch die Beschwerde-
flihrerin hat in ihrem Beschwerdevorbringen diesen
Ausgangspunkt gewahlt. Die Kammer teilt die Auffassung,
dass von dem im Prifungsverfahren ermittelten Stand der
Technik die Druckschrift D5 die groBte Ubereinstimmung
mit dem Gegenstand des vorliegenden Anspruchs 1
aufweist. Sie stellt daher den vielversprechendsten
Ausgangspunkt flr die Prifung der erfinderischen
Tatigkeit dar. Von dem aus der Druckschrift D5
bekannten Spritzgusswerkzeug unterscheidet sich der
Gegenstand des Anspruchs 1 durch das Merkmal M3. Dies

wird von der Beschwerdefiihrerin nicht bestritten.

1.2 Objektiv geldste technische Aufgabe

In der Druckschrift D5 findet sich kein Hinweis auf ein
Fertigungsverfahren. Die Herstellung des offenbarten
Spritzgusswerkzeugs wird also offengelassen. Ausgehend
von der Druckschrift D5 ergibt sich die von der
Beschwerdefiithrerin formulierte Aufgabenstellung, ein
geeignetes Verfahren zur Herstellung des aus der
Druckschrift D5 bekannten Spritzgusswerkzeugs zu

finden.
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Naheliegen der L&sung

Kombination mit der Druckschrift D3

Bei der Druckschrift D3 handelt es sich um einen
Ubersichtsartikel zu Rapid Tooling aus dem Jahr 1998,
in dem verschiedene direkte und indirekte Verfahren
vorgestellt und hinsichtlich ihrer Einsatzmdglichkeiten
sowie Vor- und Nachteile diskutiert werden. Bereits der
Titel der Druckschrift D3 "Rapid Tooling - Der schnelle
Weg zum SpritzgieRBwerkzeug" gibt dem Fachmann eine
Anregung, diese Entgegenhaltung bei der Suche nach

Losungen fir die oben genannte Aufgabe zu konsultieren.

Zu klaren ist, ob er aus der Druckschrift D3 einen
Hinweis darauf bekommt, die darin diskutierten
additiven Fertigungsverfahren zur Bildung einer
Schichtenfolge einer Mehrzahl fest miteinander
verbundener Materialschichten auch fliir ein Spritzguss-
werkzeug einschlieRlich der Spritzgusskavitat und des
hochaufldsenden, mehrstufigen Wasserzeichenreliefs

einzusetzen.

Auf Grund der Tatsache, dass es bei Spritzguss-
werkzeugen zur Erzeugung eines Wasserzeicheneinsatzes
mit einem hochaufldsenden, mehrstufigen Spritzguss-
relief auf hohe Genauigkeiten ankommt, wilirde der
Fachmann als additives Fertigungsverfahren die
Stereolithographie auswahlen, die in der Druckschrift
D3 als das beziiglich Toleranzen und Oberfléadchengiite
genauestes Rapid Prototyping-Verfahren dargestellt wird
(siehe Seite 1993, mittlere Spalte, zweiter Absatz).
Allerdings erfahrt er auf Seite 1993, rechte Spalte,
vorletzter Absatz, dass die mechanisch-technologischen

Eigenschaften der Stereolithographie-Werkstoffe in den
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meisten Fallen nicht die Anforderungen an den direkten
Einsatz im SpritzgieBprozess erfullen. Deshalb wird
dort zur indirekten Anwendung der Stereolithographie
geraten, namlich das Spritzgusswerkzeug durch Abformen
von Stereolithographie-Modellen herzustellen. Letzteres
fallt jedoch nicht unter den Anspruch 1, demzufolge das
Spritzgusswerkzeug einschlieBlich der Spritzgusskavitat
und des Wasserzeichenreliefs durch ein additives
Fertigungsverfahren als Schichtenfolge einer Mehrzahl
fest ineinander verbundener Materialschichten gebildet
ist, das Werkzeug also direkt und nicht mittels
Abformung eines Rapid Prototyping-Modells hergestellt

wird.

Neben der Stereolitohographie wird in der Druckschrift
D3 noch das Lasersintern aufgefiihrt, mit dem
vergleichsweise filigrane Strukturen bis zu einem
Millimeter Wanddicke realisiert werden kdénnen und bei
dem mit einem feineren Pulver Details von 0,5 mm
dargestellt werden konnen (siehe Seite 1996, rechte
Spalte, vorletzter Absatz). Diese GroRenordnung wirde
der erforderlichen Genauigkeit wvon
Wasserzeicheneinsdtzen entsprechen, denn in der
Beschreibung sind in Absatz [0046] Randbreiten wvon

0,6 mm und weniger erwahnt, und auch die Reliefhohe
liegt entsprechend Absatz [0016] vorzugsweise zwischen
1 mm und 2 mm. Allerdings ist gemdB der Druckschrift D3
(siehe Seite 1996, rechte Spalte, mittlerer Absatz) die
durch das Lasersintern erreichbare Festigkeit nicht

ausreichend fir den Spritzgusseinsatz.

Zusammenfassend kann daher festgestellt werden, dass
der Fachmann entsprechend der Lehre der Druckschrift D3
die indirekte Stereolithographie fiir die Herstellung
des Spritzgusswerkzeuges auswahlen wlirde. Damit fihrt

diese Entgegenhaltung den Fachmann weg von dem
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vorliegenden Anspruch 1, der darauf gerichtet ist, dass
das Spritzgusswerkzeug einschlieBlich der
Spritzgusskavitat und des Wasserzeichenreliefs durch
ein additives Fertigungsverfahren als Schichtenfolge
einer Mehrzahl fest ineinander verbundener
Materialschichten gebildet ist. Eine Kombination der
Druckschriften D5 und D3 kann den Gegenstand wvon

Anspruch 1 daher nicht nahelegen.

Kombination mit der Druckschrift D4

Die Druckschrift D4 beschaftigt sich mit der
Herstellung komplexer Strukturen, von netzfdrmigen
Artikeln und von Artikeln aus Metall, die auber-
gewbhnliche Materialeigenschaften und Formstabilitat
aufweisen (siehe Absatz [0001]). Hierbei geht es vor
allem um eingebettete Strukturen, die Kombination
verschiedener Materialien (siehe Absatz [0022]), um
thermische Leitfahigkeit (siehe Absatz [0027]) und
Warmeiilbertragung (siehe Absatz [0028]). Als Beispiele
hierfir werden in Absatz [0030] vor allem Warmetauscher

und Turbinenfliigel erwahnt.

In den von der Prifungsabteilung zitierten Passagen
(siehe Absatze [0095] bis [0130]) werden die
Materialeigenschaften und die Formstabilitat
thematisiert, insbesondere verschiedene Material-
zusammensetzungen innerhalb einer Struktur, um so
unterschiedliche Materialeigenschaften zu erzielen.
Spritzgusswerkzeuge werden in diesem Abschnitt nicht

erwahnt.

Bei den in der Druckschrift D4 in einem anderen Kontext
offenbarten Spritzgusswerkzeugen flir Kunststoff (siehe
Figuren 17 und 26b, Absatze [0167], [0172], [0186])

geht es um Werkzeugeinsédtze bzw. -teile, die ein
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effizientes Kihlen des Spritzgusswerkzeugs ermdglichen
(siehe Absatze [0167], [0173]). Da derartige
Werkzeugeinsatze bzw. -teile zum Kihlen des
Spritzgusswerkzeugs in der vorliegenden Anmeldung keine
Rolle spielen und das Augenmerk der Erfindung vielmehr
auf der Abformgenauigkeit liegt, hatte der Fachmann
ausgehend von der Druckschrift D5 keine Veranlassung
gehabt, die Druckschrift D4 zu Rate zu ziehen, um ein
geeignetes Verfahren zur Herstellung eines
Spritzgusswerkzeug einschlieBlich der Spritzgusskavitat
und des hochaufldsenden, mehrstufigen
Wasserzeichenreliefs zu finden. Deshalb kann auch eine
Kombination der Druckschriften D5 und D4 den Gegenstand

von Anspruch 1 nicht nahelegen.

Der Gegenstand des Anspruchs 1 ist somit im Hinblick
auf den der Kammer vorliegenden Stand der Technik nicht
nahegelegt (Artikel 56 EPU). Dies gilt analog fir den
Gegenstand der Anspriiche 2, 7 und 8.

Aus diesen Grinden ist die Entscheidung der
Prifungsabteilung aufzuheben und ein Patent auf der
Grundlage der Unterlagen gemall dem Hauptantrag der

Beschwerdefiihrerin zu erteilen.
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Entscheidungsformel

Aus diesen Grinden wird entschieden:

1. Die angefochtene Entscheidung wird aufgehoben.
2. Die Angelegenheit wird an die Prifungsabteilung mit der
Anordnung zurickverwiesen, ein Patent mit folgender

Fassung zu erteilen:

Beschreibung:

Seiten 1 bis 6, 8 bis 12 und 14 bis 16, eingereicht mit
Schreiben vom 22. April 2020;
Seiten 7 und 13, eingereicht wadhrend der miindlichen

Verhandlung vom 15. Januar 2021;

Anspriche:

Nr. 1 bis 10, wie urspriinglich eingereicht;

Zeichnungen:

Figuren 1 bis 5, wie urspriinglich eingereicht.
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