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Exposé des faits et concl usions

0504.D

Le recours vise a faire infirner |a décision datée du

6 septenbre 1996 d' une division d opposition de |' CEB
gui a révoqué |e brevet européen EP-B1-0 367 653 du fait
gue | ' objet des revendi cations i ndépendantes de ce
brevet, méne sous la forme nodifiée au cours de la
procédure devant |a division d opposition, n'inpliquait
pas d' activité inventive vis-a-vis de |'enseignenent du
docunent référencé E2 parnm |es docunents suivants de
|"art antérieur, qui avaient été cités soit par

| ' opposante soit par |le rapport de recherche du brevet

en cause :
El : US- A-3 380 843
E2 : Brochure "Ri | san®, Beschi chtungen : Pul vertypen

Ver fahren" de |'ex-société ATO CH ME, devenue |a
soci été ATOFI NA, 1982.

E3 : Ronmpps Cheni e- Lexi kon, 8. Auflage, 1987, Bd. 5,
S. 3597.

E4 : Brochure "PEBAX' de | a soci été ATOCHEM
oct. 1988.

E5 : Docunent techni que provisoire de |a société
DEUTSCHE ATOCHEM WERKE, "Ril prim P23 V40",
aolt 1984.

E6 : US- A-3 502 492

E7 : FR- A-2 340 140.

La société titulaire du brevet, ci-apres |la requérante,
a fornmé recours et payé la taxe y afférente le

18 novenbre 1996. Le nénpbire de recours a été recu le
16 janvier 1997.

Par lettre recue le 24 mai 1997, |'opposante, ci-apreées
["intinmée, a pris position sur |le contenu de ce nenvire.
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II'l. Une procédure orale s'est tenue le 6 février 2001.
Durant cette procédure, |la requérante a déposé un
nouveau jeu de six revendi cations et une nouvelle
prem ére page, nunmérotée 2, de |la description

Les deux revendications indépendantes 1 et 6 du jeu de
revendi cations s'énoncent come suit

"1. Procédé pour revétir des substrats nétalliques a
| "aide d' un primaire d' adhérence et d'un revétenent
superficiel qui conprend | es étapes suivantes

a) enduction du substrat avec une ou plusieurs couches

de primaire d' adhérence en poudre a base de résines

t her nodur ci ssabl es sel on une techni que d' application en
poudre et telle(s) que |'épaisseur noyenne de prinaire

apres chauffage est conprise entre 10 et 20 um

b) chauffage du substrat ainsi revétu et inmédiatenent
apres

c) application par trenpage en lit fluidisé du
revétement superficiel en poudre.™

"6. Matériaux conposites constitués

- d' un substrat netallique,

- d' une ou plusieurs couches de prinaire d' adhérence
tel que défini dans les revendications 1, 2,4 et 5

- d' un revétenent superficiel tel que défini dans |es
revendi cations 1 et 3, d'épaisseur noyenne de
pr éf érence conprise entre 200 et 400 ym "

| V. La requérante a fait valoir ce qui suit

Dans | a décision qui est contestée par |e présent

0504.D Y A
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recours, une confusion a été faite entre la tenpérature
du four telle qu' elle est donnée dans |a brochure E2 et

| a tenpérature de |la piece nétallique a |'issue de son
passage dans ce four. La tenpérature de 320°C, qui a été
nmentionnée dans | a description du brevet attaqué conme
l[imte supérieure pour un prinaire d adhérence |iquide,
concerne la tenpérature de |a piéce nétallique a
traiter. O, la tenpérature atteinte par une piece
métal | i que en passant dans un four dépend de beaucoup de
criteres, notanment de ses dinensions, en particulier de
son épai sseur, ou encore de sa configuration

géonétri que, de sa conposition, du tenps de passage dans
le four, etc. Par suite, |a plage de tenpératures de
250°C a 450°C du four selon E2 ne dit rien sur les
tenpératures atteintes par |les pieces traitées et par
voi e de conséquence sur le type de prinmaire utilisé. Les
t enpératures de pi éces traversant un four sont
significativenent inférieures a la tenpérature du four

ai nsi une pi éce en aci er carboné de 6 nm d' épai sseur
dans un four a 450°C a besoin de plus de 4 m nutes pour
atteindre 320°C, et, dans un four a 300°C, |a néne

pi éce, qui y est maintenue pendant neuf m nutes, ne
dépasse pas 260-270°C . L'homre du métier en plus
sélectionne |la tenpérature du four et le tenps de
passage des pi éces en fonction des di nensions de ces

pi éces, visant plutdt des hautes tenpératures pour |es
pi eces fines, mais des tenps de passage treées courts, et
Vi ce-versa pour des piéeces épaisses. Il n'est donc pas
possi bl e de déduire de | a plage de tenpératures de E2
une indication sur la nature du prinmaire qui y a été
utilisé.

Le fait que | e pistolet de projection dessiné pour
| ' étape d'enduction du primaire sur la figure de E2 est
relié a un seul noyen d' approvisionnenent | aisse



A/

0504.D

- 4 - T 1003/ 96

supposer qu'il s'agit d un pistolet pneumati que, donc
prévu pour un |iquide.

La présente invention innove en ce qu' elle conbine un
primaire d' adhérence a poudre a une application par
trenmpage en it fluidisé d un revétenent superficiel en
poudre. L'épaisseur revendi quée du prinaire est
justifi ée par des considérations non pas économ ques
mai s techni ques, car c'est cette plage d' épaisseurs qu
assure une bonne adhérence avec | e procédé sel on

[ "invention. Aucun des docunents cités ne nontre cette
conbi nai son de noyens.

L'intimée a présenté | es argunents suivants

La description du brevet incrimné indique qu' au-dela de
320°C un prinaire d adhérence de type |liquide est
détruit. Par conséquent, |e docunent E2, en citant une
tenpérature possible du four jusqu' a 450°C, dévoile
inmplicitenent que le primaire d adhérence utilisé dans

| es procédés de E2 ne peut étre qu' en poudre. Tout conme
| e brevet en cause, E2 indique que |es pieces
nmétal | i ques, une fois enduites du prinmaire d' adhérence,
passent quel ques mnutes dans le four, si bien qu il n'vy
a aucune différence en ce qui concerne |a durée de
chauffage. Les tests de |la requérante concernant |a
tenpérature atteinte par une piece dans un four ne sont
pas pertinents, car la plupart des piéces netalliques
traitées ont des épaisseurs de 1 a 2 mm et non pas de

6 mm comre dans ces tests.

La seule différence distinctive véritable réside donc
dans | a plage d' épai sseur revendi quée, a savoir 10 a
20 microns, par rapport aux épai sseurs connues de 30 a
40 microns. O, |'home du nmétier cherche toujours a
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réduire la consonmmation de produit, surtout |orsque de
grandes surfaces doivent étre revétues. Le docunent E2
le dirige d ailleurs dans cette direction avec sa page 6
qui signale |'avantage économ que du Rilsan et le rdle
gqu'y joue entre autres |'épai sseur de |a couche de
revétement sur les colts d' exploitation.

La requérante sollicite |"annul ation de |a décision
contestée et le maintien du brevet sur |a base des
revendications 1 a 6 présentées dans | a procédure orale
et acconpagnées d' une nouvell e page 2 de | a description,
qui autrenment reste telle que délivrée.

L'intimée dermande le rejet du recours.

Motifs de | a déci sion

0504.D

Le recours est recevabl e.

La nouvell e revendication 1 reprend toutes |es
caractéristiques de la revendication 1, telle que
delivrée, et contient en plus |la caractéristique selon

| aquel l e | ' épai sseur nobyenne du prinaire aprés chauffage
est conprise entre 10 et 20 mcrons. Cette plage

d' épai sseurs correspond a | a plage préférée, divul guée a
| a page 3, ligne 6, des docunents d'origine du brevet,
tandis que la précision selon laquelle il s'agit de

| ' épai sseur noyenne apres chauffage se déduit des
exenpl es donnés, dans |esquels |'expression "épai sseur
noyenne du prinaire" se réfere au matériau final obtenu
par | e procédé selon |'invention. Les nouvelles

revendi cations 2, 3 et 5 correspondent aux
revendications 2, 3, et 5 d origine, tandis que |la
revendi cation 4 est supportée par le texte d' origine en
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page 3, lignes 7 a 10. La revendication 6 reprend |es
caract éristiques de la revendication 6 délivrée. La
description a juste été nodifi ée en sa page 2, |igne 55,
pour étre adaptée a la caractéristique de |la
revendication 1 relative a |la plage d' épai sseurs du
primaire.

Les exigences de |'article 123, paragraphes 2 et 3, CBE
sont donc respect ées.

La nouveaut é de |' objet de chacune des deux
revendi cati ons i ndépendantes n'a pas été contestée et |la
Chanbre |'admet aussi au vu du contenu des documents
cités.

Dans |a partie introductive de |a description du brevet
en cause, il est expliqué que, dans |es procédés de
revétement superficiel connus de |'art antérieur,

| "utilisation usuelle de primaires d' adhérence |i quides
i npose d' une part de prévoir des circuits spéciaux

d' évacuati on des solvants, qui sont des substances

toxi ques, et d' autre part de chauffer uniquenent entre
270°C et 320°C les pieces netalliques a recouvrir, car
au-del a de ces tenpératures le prinmaire se dégrade. Cec
limte |a nature des pieces métalliques susceptibles

d' étre revétues par ces procédés, sachant que pour une
pi éce donnée en fonction de plusieurs paranetres, tels
gue sa configuration géonétrique, du nmétal |a conposant,
etc., il existe aussi une tenpérature mninmal e pour son
chauffage afin d' obtenir un revétenent ayant une bonne
qual ité d' adhérence.

L'art antérieur le plus proche du procédé selon |a
revendi cation 1 ci-dessus est représenté - sans
contestation de la part des parties - par |le procédé
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schémati sé par la figure supérieure disposée a cheval
sur les pages 8 et 9 de la brochure référencée E2 au
point Il ci-dessus. Il y est nontré un cycle continu de
recouvrenent de pi éces netalliques, intitulé

"Wrbel sinterverfahren" (procédé a lit fluidisé), qu
conporte | es étapes successives suivantes : traitenent
de surface de |a piece nmétallique, enduction avec au

noi ns une couche d'un prinmaire d' adhérence, chauffage
avec une tenpérature du four située entre 250 et 450°C,
et enfin application par trenpage en lit fluidisé du
revétement superficiel en poudre ("Pulverbad", fluidisé
par un courant d'air), ce revétenent étant constitué par
| e produit RILSAN®, objet principal de cette brochure.

Il s'agit d un thernoplastique formé de pol yam des 11 et
12.

Aucun rensei gnement n'est donné sur |a conposition du
primaire d adhérence, ni sur son épaisseur. Sur |la
figure toutefois, un pistolet de projection est dessiné
pour |'étape d' enduction du prinmaire, ce pistolet étant
muni a sa queue d'un cable ou tuyau représenté par un
sinple trait noir sinueux. Dans la figure inférieure,
gui recouvre aussi |es deux mémes pages 8 et 9, un
deuxi éne procédé, intitul é "El ektrostatisches

Pul ver spruhverfahren" c'est-a-dire procédé par

proj ection électrostatique, conporte une étape de
projection du primaire synbolisée notament avec |e nméne
pistolet, suivie de |'étape de chauffage et d'une étape
d' application du revétenent superficiel, qui est elle
aussi représentée par un pistolet de projection, mais
cette fois dessiné avec deux traits noirs sinueux en
gueue. Cette derni ére étape est clairenment désignée
comre une étape de projection électrostatique.

Le désaccord des parties a |la procédure a porté sur
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| " ensei gnenment fourni par ce docunment E2 en ce qu
concerne le type de prinaire enployé : est-ce une poudre
ou un liquide ? L'intimée, dont |a division d opposition
a repris |"argunentation dans sa décision, s'est appuyée
sur | a plage de tenpératures du four, qui est spécifiée
dans E2, et en a déduit qu'il s'agit d une poudre. La
requérante, s'appuyant pour sa part sur |es différences
de représentation des pistolets de projection dans |es
figures de E2, considere qu'il s'agit d un primaire
liquide projeté sur |les pieces a revétir au noyen d' un
pi st ol et pneunmati que.

Il est un fait que le pistolet de projection

él ectrostatique est représenté dans E2 avec deux traits
noirs, ce qui techni quenent se conprend, car ce type de
pi stol et nécessite a la fois un cable électrique et un
tuyau d' anenée de |la matiére a projeter. Le seul trait
noi r sinueux en queue des autres pistolets de
revétement, qui eux sont représentés pour |a projection
du primaire dans |les nénes figures sans indication de

| eur node de fonctionnenent, |aisse par suite supposer
qu' il ne peut s'agir que de pistolets pneumati ques, car
ce type de pistolets ne nécessite qu' un tuyau d' anenée
de la nmatiere a projeter sous pression. O, les

pi stol ets pneumati ques sont un noyen d' application connu
des prinmaires d' adhérence |iquides, conme ceci est

d' ailleurs indiqué dans |a description originale du
brevet en cause. Sur |a base de ces différences de
dessin, on peut donc conclure que selon toute

vrai senbl ance | e docunent E2 divulgue |'utilisation d' un
primaire |iquide.

L' argunment opposé de |'intimee, tout en étant troublant,
parait étre plus fragile, car il s'agit d une sinple
al | égation, qui n'est pas supportée par aucun noyen de
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preuve. L'intimée s'est contentée d' affirner que |la
tenpérature de 450°C de |l a plage citée dans E2 ne
pouvait qu' amener a une destruction d un prinmaire

i quide, s'appuyant sur |'indication néne du brevet
attaqué selon laquelle un primaire |iquide ne peut
supporter des tenpératures supérieures a 320°C. La
requérante, pour sa part, a fourni des tests qu
nontrent qu'il y a de grandes différences de
tenpératures entre la tenpérature d un four et la
tenpérature effectivenent atteinte par un substrat
nmétal | i que recouvert d' un prinmaire d adhérence passant
dans ce four. Notamment, |e tenps de passage du substrat
dans | e four joue un rdéle inportant. O, E2, qui n'est
qu' une brochure publicitaire, se contente d'indi quer

gu' ordi nai renent | e substrat est chauffé quel ques

m nutes. Les objets a revétir, représentés en partie
dans cette brochure, sont tres variés et vont des

chai ses de jardin a des gros chariots a plateaux pour
vai sselles d' entreprises, voire a de gros tuyaux ou

val ves de raccord d'installation d adduction d' eau. Ce
sont, entre autres, souvent des pieces creuses, et de
tell es pieces nécessitent des tenps él evés de passage
dans un four pour atteindre de hautes tenpératures.
Certes, le primaire d adhérence est disposé en surface
sur ces pi éces et donc apparenment souni s au rayonnenent
direct du four, nmais |e substrat est aussi netallique,
donc en général bon conducteur de chal eur, et par suite
durant |a nontée en tenpérature, il y a échange de

chal eur entre le substrat et le primaire, si bien qu'i
est difficile de déduire la rapidité avec laquelle le
primaire |ui-méne nonte en tenpérature. Il y a donc une
incertitude inportante en ce qui concerne |la pertinence
de |"argunment de |'intinmée.

Selon | a jurisprudence constante des chanbres de
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recours, dans de tels cas ou une incertitude existe sur
| a divulgation d une antériorité (cf. |es décisions

T 230/92 ; T 345/86 ; T 601/91, point 5.2.6. ; T 968/91,
toutes non publiées), le doute profite au breveté. La
Chanbre concl ut donc que selon toute vrai senbl ance |e
docunment E2 révele |'enploi de prinmaires d' adhérence de
type |iquide.

Par suite, |le procédé selon la revendication 1 du brevet
en cause se distingue du procédé connu de E2 en ce que :

i) le primaire d adhérence est en poudre a base de
rési nes thernodurci ssabl es et est éventuel | enent
appl i qué en plusieurs couches au lieu d' une
seul e ;

i) il est appliqué selon une technique d application
en poudre de telle fagcon que son épai sseur
noyenne apreés chauffage est conprise entre 10 et
20 m crons.

Ces deux caractéristiques partielles fornent |a
caractéristique a) de la revendication 1

Sel on |' exposé de |a requérante devant |a Chanbre au
cours de la procédure orale, ['utilisation d un prinmaire
en poudre est plus délicate que celle d un primire

i qui de, notanment durant |'étape nménme d' enduction ou |la
poudre a tendance a glisser ou a tonber des surfaces
métal liques, mais, par contre, cela a |'avantage

d' éviter | es substances toxiques, telles que |es

sol vants qui exigent une infrastructure conpliquée

d' évacuation. L'avantage principal de |la poudre est

gu' el l e pernmet un chauffage du substrat nmétallique a des
tenpératures plus él evées qu' avec un primaire |iquide.
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Ceci pernet d' avoir une plage plus étendue de
tenpératures, et donc une gamme plus vari ée des
substrats susceptibles d' étre recouverts aussitoét apres
| ' étape de chauffage. La caractéristique ii) pour sa
part pernmet de facon surprenante d obtenir la neilleure
adhérence possible. La requérante a en effet fourni des
tests conparatifs, qui, s'ils sont techni quenent douteux
pour | a conparai son avec les primaires de type |iquide,
pernmettent au noins de voir que des épai sseurs nobyennes
de 10 a 20 microns apres chauffage pour les prinmaires en
poudre fournissent une neilleure adhérence du revétenent
superficiel que des épai sseurs noyennes de prinaire en
poudre vers 60 ou 100 m crons.

Partant donc du contenu de E2 tel qu'interprété ci-
dessus, |le probléne résolu par |la présente invention
consiste a obtenir un procédé de revétenent de pieces
nmétal | i ques qui est différent des procédés selon E2 et
présent e des avantages propres, par exenple |'absence de
produi ts toxiques a évacuer ou encore |la possibilité de
chauffer les substrats métalliques enduits du primaire
d' adhérence sur une plage de tenpératures plus large en
fonction de | eur configuration géongetrique.

La solution, telle que revendi quée, peut étre consi dérée
conme une invention de conbi nai son dans |a nesure ou
pour certaines pieces a revétir, c'est grace a
["utilisation d un primaire en poudre que ces pieces

mét al | i ques pourront étre apportées a une tenpérature

€l evée appropri e pour |'application du revétenent
superficiel, bien que cette tenpérature soit supérieure
ala tenmpérature limte de 320°C destructrice de
primaires de type liquide. Dans certains cas, il y a
donc interaction entre le fait d utiliser un primaire en
poudre (caractéristique i) ci-dessus) et la
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caractéristique c) de la revendication 1

Cette solution n'est pas divul guée ou suggérée par |es
autres docunments cités de |'art antérieur. L'intimée ne
les a d" ailleurs pas mentionnés durant |a procédure
oral e, se référant uniquenent a |la brochure E2 pour |es
trois étapes principales a) a c) du procédé revendi qué.
Le contenu des aitres docunents peut étre résungé come
sui t

L'antériorité E1 concerne un revétenent |ubrifiant pour
substrats métalliques. Il y est enseigné :

a) d enduire d abord | e substrat avec une couche
d' adhésif a base de résines thernodurcissables ou
t her nopl asti ques, soit en poudre, soit en liquide. S
la forme en poudre est utilisée, |e substrat doit
étre préal abl enent chauffé a une tenpérature
suffisante pour rendre un peu |iquide ou pateux le
primaire adhésif ;

b) d'appliquer ensuite et i medi atenent par trenpage en
lit fluidisé des résines finenent divisées poreuses
et préal ablenment traitées de maniere a étre poreuses,
de facon a incorporer les particul es de résines dans

| a couche d' adhésif ;

c) selon le type de résine adhésive utilisée, de prévoir
qu' une étape de chauffage suit ou non, notamment pour
la réticulation du prinmaire adhésif, nmais cette étape
doit éviter de boucher |es pores des particules ;

d) et finalenent de trenper | e substrat ainsi recouvert
dans un bain de lubrifiant, ce dernier s'accunul ant
dans | es pores ouverts des reésines.
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Ce procédé n'est pas a proprenent parler un procédé de
revétement superficiel, car |'étape b) consiste non pas
a revétir superficiellenent |e substrat enduit de sa
couche de prinmaire d' une couche de revétenent, nmais a

i ncorporer des particules dans ce prinmaire. De plus, i
n'y a pas d' étape de chauffage entre |"'application du
primaire et celle des particules, a la différence de |a
présente invention qui avec |'étape de chauffage
intermédi aire permet simultanénment la réticulation du
primaire et la fusion et adhérence du revét enent
superficiel.

E4 et E5 sont des notices techniques, |a premere
concernant un produit de |a requérante correspondant a
une fam |l e chimque de produits citée dans | e brevet en
tant que revétenent superficiel, tandis que |a deuxiéne
atrait a un primaire d' adhérence de type |iquide,

enpl oyé par | a requérante dans ses tests. Ces notices

n' apportent aucune information sur des procédés de
revétenent en soi

E6, tout comme E1 dans une de ces variantes, concerne un
procédé de revétenent a base de prinmaire et de produit
de revétenent, tous deux en poudre. L'étape de

chauf fage, qui dans ce docunent est obligatoire, suit

| " application des deux produits et n'est donc pas

i nt erposée comme dans | a présente invention. Plus
particuliérement, dans cet art antérieur, une fine
couche de prinmaire en poudre a base de résines époxy est
appl i quée sur | e substrat métallique, puis suit

| "application d une couche plus épai sse de poudre de
chloride polyvinyle, avant de faire passer |e substrat

muni des ces deux produits dans un four. Il est en effet

essentiel selon ce docunent que |es deux produits

poudreux fusionnent sinmultanénment. Pour cela, ils sont
.
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t ous deux appliqués par voie électrostatique afin de
dermeurer sur la surface du substrat jusqu' a |'étape
final e de chauffage.

L'antériorité E7 vise |l e dépbt par voie électrostatique
d un filmmnce protecteur. Deux applications

él ectrostatiques de la néne mati ére ou de mati eres

di fférentes en poudre sont effectuées de naniere a

obt enir deux couches superposées, nai s ces étapes

d' applications sont séparées entre elles par un
chauffage destiné a faire fondre |la prem ére couche
partiellenment afin qu elle couvre entiérenent le
substrat, |a deuxi éne application n'ayant |ieu que quand
| a tenpérature de |a prem ere couche, tout en restant

€l evée, a été réduite de facon a avoir été ranenée a une
tenpérature inférieure a la tenpérature de fusion totale
de la matiere de | a deuxi éme couche. Un chauffage final
suit, visant a faire fondre le revétement total de

mani ere a obtenir |'épai sseur désirée de revétenent.

En conclusion, en sus de E2, seul El enseigne une
application par trenpage en lit fluidisé d une poudre
pour | a deuxi ene étape de recouvrenent, nmais il ne
s'agit pas d un produit destiné a revétir

superficiell ement un substrat enduit d un primaire et
surtout il n'y a pas d' étape de chauffage entre

| "application du prinaire et du deuxiene produit, le

primaire pouvant étre une poudre ou un |iquide.

Il est a remarquer qu' aucun docunent de |"'art antérieur
ne rével e ni ne suggére | es étapes principal es
successi ves du procédé revendi qué. Ceci constitue un

i ndi ce suppl énentaire en faveur de |'interprétation
faite du docunent E2.
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Pour ce qui est de |'épaisseur du prinmaire qui est
donnée entre 10 et 20 microns dans |l a revendication 1
elle est | égérenment inférieure aux plages |es plus
basses usuel | enent obtenues par |a projection

él ectrostatique de poudre, qui est |a méthode préférée
d' application du primire en poudre dans |e brevet
attaqué. Ces pl ages basses usuelles se situent vers 35 a
50 microns, cf. par exenple E7 qui cite une épai sseur de
38 microns en page 10, |igne 35.

L' argunent économ que avancé par |'intimée pour dénier
une activité inventive a cette caractéristique partielle
n' est pas convai ncant. L' épaisseur revendi quée est en
effet celle du prinmaire d' adhérence, et non celle du
revétement superficiel final. O, ce prinaire est
appl i qgué en une couche significativenent plus mnce que
cell e du revétenent superficiel dont |'épaisseur selon
| e brevet attaqué peut varier entre 150 et 600 m crons,
soit une épaisseur 10 a 40 fois plus inportante. En
outre, c'est en général une résine époxyde qui est
utilisée pour le primaire, c'est-a-dire une natieére
relati verent bon marché selon les dires de |'intinmée qu
n'a pas été contredite par |la requérante. Le col(t du
primaire, quelque soit son épaisseur, parait donc étre
négli geabl e vis-a-vis de celui du revétenent
superficiel. Dailleurs, |a page "économ que" du
docurment E2, a laquelle s'est référée |'intimée pour
soutenir son argunent, concerne |e revétenent
superficiel, et non |le prinmaire.
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Du point de vue techni que, on ne peut que constater

gu' un avantage substantiel pour |'adhérence est obtenu
par | a plage revendi quée d' épai sseurs de |a présente

i nvention, alors qu' apparemment, avec |la projection

él ectrostatique, |les plages | es plus basses jusqu'ici
utilisées se situai ent au-dessus.

11. Pour toutes ces raisons, |le procédé de |la
revendication 1 inplique une activité inventive. Les
revendi cations 2 a 5, dépendantes de cette
revendi cation 1, concernent des caractéristiques
suppl énentai res du procédé et, par suite, satisfont
aussi aux exigences de la CBE. Quant a |'objet de la
revendi cation 6, il est rattaché a toutes |les

revendi cations qui précedent et donc en particulier a la

revendi cation 1. Il suppose donc |'application du
procédé reconnu inventif et est, de ce fait, aussi
i nventif.

Di spositif

Par ces notifs, il est statué comme suit

1. La déci si on contestée est annul ée.

2. L'affaire est renvoyée a |'instance du prem er degré
afin de maintenir e brevet tel qu'il a été nodifié dans

|l a version suivante :

- revendi cations 1 a 6 présentées dans | a procédure
oral e,

0504.D
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- description, page 2, présentée égal enent dans la
procédure orale, et pages 3 a 7, telles que

délivrées.
La Greffiére : Le Prési dent
A. Counillon C. T. WIlson
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