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Exposé des faits et concl usions

0319.D

Le recours vise a faire annuler |a décision datée du

6 mai 2002 d'une division d examen de |'OEB, qui a
rejeté | a demande de brevet européen n° 99971750. 7
(publication WO 00/ 27570) au notif que |'objet de la
revendication 1 n'était pas nouveau ou n'inpliquait pas
d' activité inventive et qu'un concept inventif comun ne
reliait pas |l es objets des revendications 1 a 20 et 21 a
23.

Les deux soci étés déposantes de | a demande, ci-aprés |les
requérantes, ont formé recours et payé la taxe y
afférante le 2 juillet 2002. Elles ont déposé avec le
ménoire de recours recu |l e 28 aolt 2002 un nouveau jeu

de revendi cati ons.

L'art antérieur cité lors de | a procédure devant |a
prem ere instance conprend | es docunents suivants

US- A-3 809 553
US- A-5 342 573
US- A-4 937 042
WO-A-9 737 800
FR-A-2 511 908
US- A-5 561 827
EP- A-0 531 083

8 REERRE

En réponse a la notification de |a chanbre de recours
dat ée du 23 septenbre 2003, |es requérantes ont déposé
le 21 janvier 2004 a titre de seule requéte un nouveau

j eu de vingt-deux revendications, ainsi que de nouvelles

pages 1, 3, 5 a 7 nodifiées de |la description. De
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nouvel | es pages 3 et 5, renplacant | es pages 3 et 5
pr écédentes, sont parvenues |e 27 janvier 2004.

La revendication 1 a le libellé suivant

"Procédé de fabrication par nmétallurgi e des poudres de
pi éces de forme du genre destinées a étre assenbl ées par
aut obrasage a une tenpérature détermi née a des pieces
métal | i ques réceptrices en superalliage, ledit procédé
de fabrication nettant en oeuvre deux poudres

mét al | i ques,

- une prem ere poudre dite "poudre de base" en alliage
pernettant d' obtenir |es caractéristiques
met al | ur gi ques souhait ées et ne conportant pas
substantiell ement d'él énment fondant,

- et une seconde poudre dite "poudre de brasage" en
alliage conmportant au moins un él énent dit fondant a
une teneur telle que la tenpérature de |iquidus de
|"alliage de | a poudre de brasage est inférieure a la
tenpérature de solidus de |"alliage de |a poudre de
base,

| esdites poudres de base et de brasage étant choi sies
pour que |la tenpérature du liquidus de |a poudre de
brasage soit inférieure a |l a tenpérature d' autobrasage
et que la tenpérature de solidus de |a poudre de base
soit supérieure a |la tenpérature d' autobrasage,
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| edit procédé de fabrication conprenant |es étapes

sui vant es

a)

b)

préparation d un mél ange honogéne de poudre de base,
de poudre de brasage et d' un liant liquide ou a

| " état fondu, dans | equel |a conposition chinmque de
| a poudre de base correspond a un superalliage a base
de Ni, de Co ou de Fe et celle de |a poudre de
brasage a un alliage a base de Ni, de Co ou de Fe
dans | equel [|'él ément fondant est le Si et/ou le B et
dans lequel le liant est choisi pour pouvoir dans des

conditions contrdl ées prendre consi stance,

noul age-injection dudit mélange dans un noule de |a
pi ece de forne a réaliser, |le noul age étant naintenu
dans des condition de tenpérature, de pression et de
tenps telles que s'y réalise |a prise de consistance
du |iant,

extracti on de |'ébauche noul ée du noul e,

dél i ant age,

frittage de |' ébauche déliantée a une tenpérature
supérieure a |la tenpérature de liquidus de |a poudre
de brasage nmais inférieure a la tenpérature du
traitenent d' autobrasage ultérieur de naniere a
obtenir une piéce de forne apte a |'autobrasage dont
la densité relative est au noins égale a 95% nais

inférieure a 100%
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La revendication 20 a le libell é sui vant

"Procédé d' assenbl age de pi éces de fornme autobrasantes
obt enues selon | e procédé de fabrication objet de |'une
quel conque des revendications 1 a 19 a des pieces
réceptrices en superalliage, dans |equel |es pieéces
réceptrices sont des conposants de turbines a gaz
aéronautiques ou terrestres, dans |equel |a poudre de
base dont sont constituées |esdites pieces de forne est
en alliage conpatible avec | e superalliage desdites

pi eces reéceptrices, dans |equel |esdites pieces de forne
ont des fornes et dinensions pernettant |eur pré-
assenbl age auxdits pieces réceptrices et dans | equel on
réali se un autobrasage des pieces de fornme sur |es

pi éces réceptrices a une tenpérature supérieure a la
tenpérature de |iquidus de | a poudre de brasage et
inférieure a la tenpérature de solidus de |a poudre de

base et de la piéce réceptrice".

Les argunments des requérantes peuvent étre résunes come

sui t

Le docunent D1, sur lequel le rejet de | a denande est
basé, décrit un procédé de fabrication de produits

finis 100% denses, alors que |e procédé selon |la

revendi cation 1 de | a présente demande vise des produits
sem -finis non conpl étenent densifiés, pour |esquels |le
frittage conplet s'effectue au cours d'une étape
ultérieure qui est celle de |'assenbl age par autobrasage
avec |l a piece réceptrice. Les limtations

suppl énent ai res apportées a |l a nouvelle revendication 1
écartent de toute facon une objection d' absence de
nouveaut € de |'objet de cette revendication et, de plus,

~

ce docunment D1 n'est absolunent pas pertinent a |'égard
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de |'objet, tel que revendiqué, du fait qu'il vise un
produit fini en alliage |lourd a base de tungstéene et ne

di vul gue aucun aut obr asage.

L' état antérieur le plus proche est celui décrit a

| " origine dans | a demande, a savoir D4. L'opération clé
de la présente invention est |'étape de frittage, qu
est antérieure a |'étape de brasage et est conduite de
facon presque conpl éte, mais pas tout-a-fait, afin

d' avoir une densité de | a piece fabriquée assez él evée
d' un coété pour éviter tout changenent di nensionnelle
trop i mportant durant |e brasage, nmai s néannoi ns pas
trop de |'autre, pour étre assuré d avoir la formation
d' une phase |iquide suffisante |ors de |'autobrasage.
Cette particularité de |'invention ne ressort d'aucun
des docunents cités. Une autre particularité est |la
présence du liant qui pernet d' avoir une piece formée

~

suf fi samment consistante a la sortie du noul e.

A/ Les requérantes demandent |'annul ation de | a décision
de la prem ére instance et |a délivrance d'un brevet sur

| a base :

- des revendications 1 a 22, déposeées le
21 janvier 2004 ;

- des pages suivantes de | a description
| es pages 1, 6 et 7, déposées |le 21 janvier 2004 ;
| es pages 3 et 5, déposées le 27 janvier 2004 et
| es pages 2, 4 et 8 &4 18, telles que déposées a
| " origine ;

- et des pages 1/4 a 4/4 de figures, telles que
déposées a | ' origine.

0319.D
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Motifs de | a déci sion

1. Le recours est adm ssi bl e.

2. Adm ssibilité des nouveaux docunents

La nouvell e revendication 1 est une conbi nai son des
revendications 1 et 2 d origine, avec en plus les

pr éci si ons sui vant es

- la piéce réceptrice est en superalliage, come
i ndi qué dans | a description d origine en page 10,
ligne 15, ou page 11, ligne 25 ;

- leliant est liquide ou a |'état fondu sel on
| "informati on donnée dans | a description d' origine au

début de sa page 6.

- et la densité relative nmentionnée a |'étape e) de
frittage n' est pas seul enent au noins égale a 95%
selon les ternes de |a revendication 1 d'origine,
mais elle est aussi inférieure a 100% Cette derniére
préci sion est supportée par |es passages de |la
description d origine, page 7, lignes 19 et 20 ("non
conpl etenent densifiés"), et page 9, lignes 28 et 29
("durant |'autobrasage, |e processus.. d'élimnation
de la porosité résiduelle se poursuit..").

Dans | a revendication 18, |'expression "a |'anbiante" a

été renplacée par |'indication plus claire : "a la
t enpérat ure anbi ante".

0319.D
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La description a été adaptée aux nouvelles

revendi cati ons.

Les nouveaux docunents de |a demande de brevet sont par
suite adm ssibles (articles 84 et 123(2) CBE).

Nouveaut &€ (article 54 CBE)

Parmi les antériorités citées, Dl est le seul qui décrit
un procédé de fabrication de pieces de fornme par |a
metal l urgi e des poudres selon |la technique du noul age
par injection. Toutefois, pour |es raisons suivantes, |
ne détruit pas |la nouveauté de |'objet de |la

revendi cation 1 :

Ce docunent a pour but de réaliser des pieces basées sur
au noi ns 80% de tungstene, qui est un métal lourd a
poi nt de fusion supérieur a 3000°C, donc tres élevé par
rapport a celui du nickel ou cobalt qui se situe entre
1450 et 1500°C. Le neétal principal inpliqué est donc
trés différent de ceux de |la présente invention.

De plus, une seule poudre d' alliage est utilisée dans
cet art antérieur pour la fabrication des piéces. La
prem ere instance a assimlé chacun des métaux, qui sont
cités dans ce docunent, a un alliage en faisant valoir
qgue | es poudres, fussent-elles d' un seul nétal,
contiennent toujours des inpuretés et donc fornent un
"al liage", avec pour corollaire que, vis-a-vis du
tungsténe qui fornerait |a poudre de base, |es poudres
des autres neétaux cités( Ni, Fe et Cu) sont des fondants
métal | i ques vis-a-vis du tungsténe et par suite
constituent |a poudre de brasage au sens de | a présente
demande de brevet. Cette interprétation de Dl ne peut

étre suivie, car méne si un métal pur en poudre est
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suscepti bl e de conporter des inpuretés, il ne forme pas
pour cette raison une poudre "en alliage" au sens

métal lurgique. Un alliage doit volontairenent étre
conposée de nmétaux différents. D1, en vérité, divul gue
la formation de pi éces a partir d' un seul alliage
utilisé en association avec un liant. Aucune poudre de
brasage n'y est nentionnée ou suggér ée.

D1, de plus - voir en particulier |le passage de la fin
de la colonne 11 a la ligne 46 de |a colonne 12 -,
décrit une fabrication de pieéeces finies, donc avec une
densité |l a plus conpl ete possi ble, obtenue par exenple
par un frittage en deux étapes ; cet objectif s'écarte
donc de celui du procédé selon |a présente invention qui,
vol ontai renent, vise un produit a densité inconpléte,
pui sque seul enent située entre 95% et 100% avant sa
fixation sur une piéce réceptrice.

Enfin, il n'"apparait aucune suggestion dans cette
antériorité que | es pieces obtenues soient destinées a
étre assenbl ées a un substrat, et encore npins par

aut obr asage.

Pour ces raisons, |'objection d' absence de nouveaut é
basée sur ce document n'est pas justifiée.

Un exanen des autres docunments cités nontre qu' aucun
d' entre eux ne décrit un procédé conportant toutes |es
étapes de la revendication 1. Ce procédé est donc bien
nouveau a | ' égard de |'état de la technique cité.

4. Activité inventive (article 56)

4.1 Tout comme | a présente invention, |es docunents D2, D3
(qui est un perfectionnement de D2), D4 a D6 deécrivent,
chacun, des procédés de fabrication par nmétallurgi e des

0319.D
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poudres de pieces de fornme du genre a étre assenbl ées
par autobrasage a une tenpérature déterm née a des

pi éces réceptrices (ailettes ou de parties internes
fixes de turbines) en superalliage, |esdits procédés
nmettant en oeuvre deux poudres neétalliques correspondant
respectivenent a la prem ére et seconde poudre selon |es
ternmes de |la revendication 1 de | a demande de brevet.
Les procédés de fabrication des pieces de forne, qui y
sont décrits, comportent |es deux étapes principales
suivantes, simlaires a celles de |a présente invention

selon |l a revendication 1

i) | e mél ange des deux poudres pour fornmer un
mel ange honogéne, et

i) la mse en forme d' une ébauche, notanmment par
pressage.

Sel on ces nménes antériorités, |e procédé d' assenbl age de
ces pi éces de forme sur les piéeces réceptrices conprend
| es étapes suivantes simlaires a celles de |a présente

i nvention selon |la revendi cati on 20

i) la fixation de |'ébauche sur |la piéce réceptrice,
et final ement

i V) | ' ét ape de brasage-diffusion, qui sert en néne
tenps conme étape de frittage substantielle ou
finale, réalisée a une tenpérature supérieure a
la tenpérature de |iquidus de |a poudre de
brasage et inférieure a la tenpérature de solidus
de |l a poudre de base et de | a piéce réceptrice
(tenpératures vers 1200°C pour une durée de 30mm
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a2h) ; (D3 : inférieure a la T° de liquidus de

| a poudre de base).

D2 nentionne comre une possibilité |'utilisation d' une
étape de pré-frittage aprés |' étape b) de m se en forne,
mai s seul ement pour améliorer |'intégrité de |'ébauche
déja mse en forne ; la tenpérature de frittage doit
étre en-dessous de |la tenpérature de solidus de |a
poudre de brasage. D3 rend cette étape additionnelle de
pré-frittage superflue en incorporant un liant |iquide
ou solide dans | e nel ange de poudres, ce liant étant
élimné al'étape finale iv) ci-dessus. L'usage
simlaire d un liant avec élimnation identique est
aussi suggéré par D5, qui indique aussi que |'ébauche
peut étre pré-frittée, bien que ce ne soit pas

i ndi spensabl e. Un pressage avec pré-frittage pour la

m se en forne de |'ébauche est uni quenent présenté par
D6 conme une possibilité, tandis que D4 nentionne une
ébauche pré-frittée sans autre précision et, aussi,
|"enploi de liant. En général, dans tous ces docunents,
la mse en forme de |' ébauche se fait sinplenent par
conpactage ou |l am nage a froid du nél ange de poudres.

Choisir I'art antérieur le plus proche de |a présente

i nvention parm ces docunents n'est pas sinple en raison
de leurs grandes simlitudes. En raison de |'étape e) de
| a revendication 1, dont |'inportance apparaitra ci-
apres, |e docunment D4, qui divul gue une ébauche pré-
frittée comme nécessaire et en plus suggere
["utilisation d un liant pour |e mélange de poudres,
parait étre |'art antérieur le plus approprié. Il a

d ailleurs été considéré come tel dans |a demande de
brevet .
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Dans | "exenple n° 2 de D4, les alliages de | a poudre de
base et de |a poudre de brasage sont |es nénes que ceux
cités pour |es nménes poudres en pages 11 et 12 de la
présente demande. L'objectif de cet exenple est aussi le
méme que celui détaillé dans |a présente demande de
brevet, a savoir obturer |le trou borgne d' une aube de
turbi ne en superalliage "René 77", qui est un alliage
conpatible avec |'alliage de | a poudre de base. D4
enseigne qu'a partir du neélange de | a poudre de base et
de | a poudre de brasage, une ébauche est "fornmée et pré-
frittée", mais aucune précision sur ces deux étapes

n' est donnée. Cette ébauche est ensuite introduite dans
|"orifice de | a piece réceptrice, et |'ensenble est
soum s a un traitenent therm que rapi de de brasage-

di f fusion conportant essentiellement un palier de 15m a
1200°C. Ce traitenent therm que correspond a

| " ensei gnenent de | a présente demande pour |'étape néne
de brasage, qui est aussi effectuée a 1200°C durant 15m.
Il est enfin indiqué dans D4 que ce traitenment therm que
réalise simultanénent le frittage de |'ébauche et sa

I iaison avec |l es parois du trou.

Avant | a description de cet exenple précis, |e docunent
D4, a partir du milieu de la colonne 4 jusqu' a |la
colonne 5, ligne 11, indique que la mse en place du

mel ange de poudres peut se faire en ajoutant un |iant
organi que aux couches de liaison (couches superficielles,
voir la colonne 6, lignes 40 et 41) de |'ébauche, ce

I iant di sparaissant par pyrolise lors du traitenent
therm que final de |'assenblage. Cette étape est
présent ée comme préférée, mmi s non indi spensable. La
réalisation de cette étape n'est pas clairenent
expliquée ( apparement, soit par interposition d une
feuille |am née formée du liant et des poudres, soit par
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m se en place d' une pate fluide de conposition
simlaire). Selon |a description de |la présente demande
de brevet, |a présence de ce liant dans | es procédés
connus de D4 inpose d' utiliser des fours capables

d' élimner de grandes quantités de gaz issus de |la
pyrolise du liant ; or de tels fours sont mal adaptés a
| " opération de brasage-diffusion qui se fait

génér al enent sous vi de.

Le procédé selon la revendication 1 de |a présente
demande, qui concerne uni quenent |a fabrication de |a
pi ece de forne, difféere de cet art antérieur en ce que :

- un liant choisi pour pouvoir prendre consistance dans
des conditions contrdél ées est ajouté au nél ange de

poudres ;

-  pour la mse en fornme, un noul age-injection du
mel ange de poudres est effectué dans un noul e avec
prise de consistance du liant sous |es conditions

nécessaires ; - |'ébauche est extraite du noul e ;

- une étape de déliantage (élimnation du liant) suit ;
et

- un frittage de |' ébauche jusqu' a plus de 95% de
densité est effectué a une tenpérature supérieure a
la tenpérature de |iquidus de | a poudre de brasage et

inférieure a la tenpérature de |'étape d' autobrasage

ultérieure .

La piece fabriquée selon la revendication 1 est alors
préte pour sa fixation sur la piéce réceptrice et
| ' étape finale de brasage-diffusion.
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Selon | a description de |a demande de brevet, |e procédeé
de noul age par injection ci-dessus, conprenant |a
préparation du nmél ange injectable jusqu au frittage

i nclus, pernet par rapport aux procédés connus de D4

d' obtenir des pieces de forne diverses voire conpl exes,
a densité honogéne et avec des dinensions relativenent
précises, en particulier des piéces €l ancées ou creuses
mnces. L'ajout d'un liant et son déliantage pernettent,
sans passer nécessairenent par un pré-frittage, d' avoir
déj a une ébauche assez consi stante pour pouvoir étre
extraite du noule et étre mani pul ée.

L' étape e) de frittage est un aspect essentiel de
["invention, car le fait de ne faire un frittage que
dans une linmte supérieure de 95% et inférieure a 100% a
deux effets : |le frittage est assez inportant pour que

| a plus grande partie des phénonenes de retrait
(réduction dinmensionnelle de |la piéce) soit réalisée
avant |'autobrasage, mais ce frittage n' est pas

conpl etenment effectué, si bien qu' une quantité
suffisante de phase |iqui de peut encore se former pour

| " étape ultérieure d autobrasage, sans que durant cette
étape, malgré un frittage final de |la piéce de forne, un
retrait trop substantiel de cette piece ait lieu, ce qu
pernmet d' assurer |'efficacité du brasage par un bon
contact des surfaces a souder.

Le problénme a | a base de |'invention est donc de
concevoir un procedé de réalisation de piéces de forne
qui permet un assenbl age par autobrasage aux pieces
réceptrices, qui soit plus efficace que dans |"'art

ant éri eur, notament dans | e procédé connu de D4.
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Comme vu ci-dessus, |'antériorité DL vise un tout autre
probl ene, puisqu'il y est recherché un procédé de
fabrication de pi éces de fornmes conpl exes et précises a
partir d' une seule poudre en alliage de tungsténe. Ce
procédé utilise |a technique de noul age par injection
qui auparavant était considérée conme inpropre a la
fabrication de telles piéces, en particulier parce que
dans |l e moul e |' ébauche avait tendance a s' affaiser
durant |'étape relativenment |ongue d' élimnation du
liant des poudres, et ceci en raison du poids des
particul es de tungsténe. La solution selon Dl consiste a
déterm ner une technique d' élimnation du liant qu

évite ce probl éene.

L' horme du métier, qui cherche a résoudre | e probléne
selon | e point 4.5. ci-dessus, n'a par suite aucune

rai son de consi dérer ce docunent D1, qui vise a résoudre
un probl ene propre au netal |ourd choisi et concerne une
techni que rel ativenent él oignée. De plus, comme déja

i ndi qué ci-dessus, Dl vise des produits finis, donc avec
la plus haute densité possible. L' étape de frittage e)
de la revendication 1 n'est donc pas suggér ée.

DO, qui est un document ancien, vise |a fabrication de
feuilles métalliques dures trés mnces (0,3mm) a partir
d' un alliage a base de nickel ou cobalt, qui est réduit
en poudre. Ces feuilles peuvent étre utilisées pour
réparer ou recouvrir la surface de pi éces réceptrices
par brasage. La poudre d'alliage est ngelangée avec un
liant organi que en solution. Avec |a pate obtenue, une
feuille m nce est formée par | am nage, puis placée entre
deux plaques résistants a la chaleur et introduite ainsi
dans un four sous vide pour une opération sinultanée de
frittage et de déliantage a une tenpérature proche de la
tenpérature de liquidus de |'alliage. Cette opération de
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frittage est poursuivie assez |ongtenps de nani ére a
permettre une jonction par diffusion solide ou Iiquide
entre les particules métalliques, |'épaisseur de |la
feuille se réduisant de pres de 50% Apres
refroi di ssenent, une opération de pressage finale donne
une feuille de densité entre 95 et 100% donc assez
sol i de pour étre découpée.

Cet art antérieur n'utilise pas un nel ange de deux
poudres d'alliage simlaire a |a présente invention et

ne prévoit pas la mse en forme de pi éces par une

t echni que de noul age. Le procédé décrit est donc él oi gné
de celui selon |la revendication 1 de |a denmande en cause.
Enfin, |'idée d' un frittage substantiel, nmais néannpins
[imté pour pernettre un bon brasage sans retrait

di nensi onnel trop prononcé, ne ressort guére de cet art

ant éri eur.

Enfin, comme vu ci-dessus au point 4.1, |es docunents D2,
D3, D5 et D6 ne suggeéerent pas non plus cette idée.

D2 est | e seul qui nentionne un frittage prononcé
éventuel avant |'étape de brasage, mmis seul enment pour
obtenir une densité entre 40% et 80% (cf. |'exenple en
colonne 5, lignes 53 a 57), le but étant sinplenent

d' améliorer |la consistance de |'ébauche préal abl enent
formée par un conpactage a froid, donc sans liant (un
procédé de noul age-injection n'est aussi pas divul gué).
Ce frittage, en plus, doit étre effectué a une
tenpérature en dessous de |la tenpérature de |liquidus de
| a poudre de brasage, et non au-dessus comme | 'exige |a
revendication 1 de | a présente demande. En effet, |le but
princi pal de ce docunent, comme il ressort du passage de
la colonne 5, lignes 26 a 35, est de réserver toute |la
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formati on de phase |iquide pour |'étape de brasage-

di ffusion, qui est effectuée a une tenpérature conprise
entre |la tenpérature de |iquidus de |a poudre de base et
celle de | a poudre de brasage. L'enseignenent de ce
docunment s'écarte donc de |la solution revendi quée par |a

revendi cati on 1.

Ces docunents n'enseignent pas non plus |"utilisation du
noul age par injection pour la réalisation de piéces de
forme dans | a technique ici concernée.

Pour toutes ces raisons, |'objet de la revendication 1

i mplique une activité inventive. La revendication 20,

qui est une utilisation de |'objet de |la revendication 1,
bénéficie de la brevetabilité de cet objet. Les
revendi cati ons dépendantes 2 a 19 et 21 et 22 concernent
des caractéristiques additionnelles de |'objet de la
revendi cation 1 ou de |la revendication 20 et sont donc

br evet abl es.
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Di spositif

Par ces notifs, 1|l est statué comme suit

1. La décision attaquée est annul ée.
2. L'affaire est renvoyée a |'instance de prem er degré

avec m ssion de délivrer un brevet sur |a base des

pi eces suivantes :

- revendications 1 a 22, déposées le 21 janvier 2004 ;

- description :
pages 1, 6 et 7, déposées le 21 janvier 2004 ;
pages 3 et 5, déposées |le 27 janvier 2004 et
pages 2, 4 et 8 a 18, telles que déposées a

" origine ;

- et les pages 1/4 a 4/4 des figures, telles que
déposées a | ' origine.

La Geffiere : Le Président

A. Counillon C T. WIson
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