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Exposé des faits et concl usions

0589.D

La denande de brevet européen n° 95 402 024.4 (n° de
publication O 700 878) a été rejetée par décision de |a
Di vi sion d' exarmen pour manque de clarté. Cette décision
était basée sur |les revendications nodifiées déposées |e
25 juillet 1997. La revendication 1 a le libellé

sui vant

"1. Conposition d émail pour substrat en verre
conprenant au noins une fritte de base et une fritte
additionnelle caractérisée en ce que la fritte

addi tionnell e présente un point de fusion supérieur a
750°C et une densité inférieure a celle de la fritte de
base. "

Dans sa décision |a Division d exanmen a considéré que |la
revendi cation 1 ne satisfaisait pas aux dispositions de
|"article 84 CBE car |'expression "point de fusion"
utilisée pour une fritte de verre manquait de clarté. Le
docunent D3, Porcelain Enanels, Andrew |. Andrews, 2'¢m
édition, 1961, pages 414-415, nentionnait des pl ages de
tenpératures de fusion trés larges mais ne fournissait
pas |l a définition recherchée du point de fusion.

La requérante a formé un recours contre cette deéci sion.
Elle a sounm s deux déclarations du professeur Boch |le

27 aodt 1999 et le 31 mai 2000 (ci-aprés D4 et D5
respectivenent) ainsi que des revendi cations nodifi ées,
atitre de requéte subsidiaire. Dans une notification la
requérante a été informée de |'opinion provisoire de |a
Chanbre au sujet de la clarté de |'expression "point de
fusion" et a été priée de fournir des infornations

conpl énent ai res concernant |a méthode utilisée pour
détermner | e point de fusion des frittes de verre. Le
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11 janvier 2001 la requérante a soum s trois nouveaux

j eux de revendi cations nodifiées en renpl acenent de tous
| es jeux de revendications antérieurs. La

revendication 1 selon la requéte principale differe de
la revendication 1 du 25 juillet 1997 par

| "incorporation du nenbre de phrase "pour vitrage

aut onobil e ou batinent, destiné a étre bonbé et/ ou
trenpé et/ou feuilleté," entre les nots "verre" et

"“conprenant" dans | e préanbule de |a revendicati on.

La revendication 1 selon la requéte subsidiaire 1
differe de la revendication 1 selon |a requéte
principale par |'addition de |a caractéristique "et
conprenant Si O, comme princi pal oxyde formateur et PbQO
Bi ,O0, ou ZnO conme principal oxyde internédiaire" a la
fin de la revendication.

La revendication 1 selon la requéte subsidiaire 2 ale
libellé suivant

"1. Procédé d' émmillage de substrats en verre pour
vitrage autonobile ou batinent, destiné a étre bonbé
et/ou trenpé et/ou feuilleté, dans |equel on applique
sur ledit substrat une conposition d' émail conprenant au
nmoins une fritte de base et une fritte additionnelle
présentant un point de fusion supérieur a 750°C, une
densité inférieure a celle de la fritte de base et
conprenant Si O, comme princi pal oxyde formateur et PbQO
Bi ,0, ou ZnO conme princi pal oxyde intermédiaire, et a

cuire |"émil ."

Une procédure orale a eu lieu le 19 janvier 2001.
Pendant | a procédure orale |la requérante s'est appuyée
sur | es docunents suivants pour étayer son
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argunent ati on

D6 : Décl arati on de Monsi eur Dages du 16.01. 2001

Al : "Les verres et |'état vitreux", J. Zarzycki,
1982, page 219

A2 : Norme NF, B 30-010, novenbre 1967

A3 Met hode de détermination de |a porosité d'un

émail a l'aide d un feutre

Ad Met hode de détermination de la porosité d'un
émai | par colorinétrie

D7 : FR-A-2 618 387

b8 US-A-5 141 798

D9 : EP- A-0 598 199

D10 : US-A-4 407 847

La Chanbre a fait référence aux nméthodes de
déterm nation du point de fusion d' un énmail indiquées
aux pages 455 a 467 de |'ouvrage D3 : ci-apres D3a.

La requérante a fait valoir par écrit que |'expression
"point de fusion" était courament enployée et conprise
sans anbiguité par |les honmes du nétier dans | e domai ne
des énaux, come le prouvait |a déclaration D4. A la

| ecture de D4 il apparaissait que |le point de fusion
pouvait étre déterm né de facon sinple et précise a

| "aide d un stylo a encre que |'on passait a |la surface
de |"émail refroidi, la tenpérature de fusion étant |la
tenpérature a laquelle on observait |a disparition des
effets de capillarité. Ce test sinple était couramment
utilisé dans | e donai ne des énaux et faisait partie des
connai ssances de |'home du nmétier. Ce dernier pouvait
toujours détermner le point de fusion de la fritte en
mesurant |a tenpérature de ranollissenment et en vy

aj outant 100°C come prévu dans | a description. Selon la
requérante, il n'existait pas de différence entre la
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définition du point de fusion indiquée dans |es
déclarations D4/ D5 et celle indiquée a |la page 4 de la
descri ption.

Lors de |la procédure orale la requérante a présenté |es
argunents suivants

La tenpérature de fusion de la fritte était sa
tenpérature de cuisson et celle-ci était identique au
poi nt de ranollissenment du verre aussi appel é point de
Littleton, ou en anglais "softening point", come i
ressortait de la déclaration D6. Le conblenent de |la
porosité ouverte a cette tenpérature correspondait a un
nappage de | ' émail sur |le substrat en verre et a

| "accrochage véritable audit substrat. Dans |e cas des
frittes de verre pour émaux |a tenpérature de
ranol | i ssement se situait environ 100°C au-dessus de | a
tenpérature de ranvollissenment dilatométrique (voir Al et
A2). || découlait de D7 que |a tenpérature de début

d' accrochage correspondait au conbl enent de | a porosité
ouverte. D8 confirmait que |le point de fusion était
identique a la tenpérature de ranollissenent et DO
nmontrait que la fusion de la fritte équivalait a

| " adhérence de |'émail a la surface du verre. D10
établissait le lien entre |la tenpérature de fusion,

| " adhérence au support et |'absence de porosité ouverte.
La définition indiquée a |la page 4 de |a description
était erronée. Il était inplicite pour |'home du netier
que | a tenpérature de fusion était supérieure de plus de
100°C a la tenpérature de ranollissenment dil atométri que
et non a la tenpérature de ranollissenent.

A3 et A4 précisaient |es méthodes utilisables pour
détermner la tenpérature de fusion d une fritte de
verre. Ces nmethodes étaient bien connues de |'honme du
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meétier et courament utilisés dans |e domai ne des énaux
pour vitrage. Dans |'exenple 1 de |a demande |a
tenpérature de fusion de 850°C avait été déterm née par

| a mét hode décrite dans A3 en utilisant un substrat en
verre float et une épaisseur d énmmil d' environ 30 um ou
en tout cas conprise entre 10 et 50 um et |e substrat
revétu avait été observé apres 3 nminutes de cuisson puis
refroidi ssenent. En réponse a une remarque de | a Chanbre
concernant la viscosité d un verre float a une
tenpérature de 850°C, |la requérante a souligné que dans
le cas d'une fritte additionnelle ayant un point de
fusion de 850°C un verre float n'était pas utilisé come
substrat dans le test mais un verre réfractaire a point
de ranollissenment plus élevé. La différence de
conposition n'avait pas d'influence sur |'accrochage

pui sque | "' accrochage correspondait a |la perte de
porosité ouverte et ce phénonene physique était

i ndépendant du substrat. Le test selon A3 conduisait a
une tenpérature identique a celle du point de
ranol | i ssenment dont |la détermi nation était exposée dans
a nornme C338-93 (ci-apres D11) fournie avec la lettre
du 31 mai 2000. Cette identité n'avait pas été vérifiée
expérimental ement. Une durée de cuisson de 3 m nutes
était suffisante pour obtenir la viscosité du point de
ranol | i ssenment conpte tenu des faibles épaisseurs

d émail sur le substrat. Cette durée était aussi celle
utilisée industriellement pour |e bonbage ou la
transformation du vitrage et serait donc utilisée

syst émati quenent par | es homres du nmétier. Les néthodes
de déterm nation du point de fusion divul guées dans D3a
condui sai ent certes a des tenpératures de fusion tres
vari abl es pour le méne verre, mais D3a était un ouvrage
rel ativement ancien et |es méthodes décrites ne
correspondai ent pas aux tests usuels utilisés dans |a
technol ogi e plus récente de dép6t d' émail sur verre.

0589.D Y A
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L' épai sseur d' émail utilisée dans |e dernier test

("Trial Firing Test") était probabl enent inportante. |1
ne pouvait y avoir une telle différence de tenpérature
dans | e cas des émaux sur substrat en verre si on
utilisait une épai sseur de 20 ou 30 umet un tenps de
cuisson de 2 a 4 minutes. Les épaisseurs et les tenps de
cuisson utilisés industriellenment variaient dans des
donai nes trés restreints conpte tenu des nornes inposées
par |l es constructeurs d' autonobiles. Il en était de méne
dans | e cas des tests pour |a déterm nation des points
de fusion. Les conditions utilisées dans |les tests selon
A3 ou A4 faisaient partie des connai ssances général es de
" homre du nétier.

Méne si la Chanbre n'acceptait pas le fait que |l e point
de fusion était identique a |la tenpérature de
ramol | i ssenment, il n'y aurait cependant pas nanque de
clarté. En effet, |'homre du nétier savait déterm ner |la
tenpérature de disparition de |a porosité par des

mét hodes usuell es et pouvait reconnaitre que celle-ci
était équivalente a la définition indiquée a |a page 4
de la description au vu de D7 et sur |a base de

consi dérati ons physiques sinples, conme |le prouvait |la

décl arati on D6.

La requérante a requis |I'annulation de | a décision de |la
Di vision d' exanen et |a délivrance d' un brevet sur la
base du jeu de revendications selon |a requéte

princi pal e déposée |l e 11 janvier 2001, et, atitre
subsidiaire, sur |la base de |'un des jeux de

revendi cations selon |les requétes subsidiaires 1 et 2
souni ses a la méne date.

Mtifs de | a déci sion

0589.D
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Le recours est recevable.

La revendication 1 de toutes |les requétes contient |la
caract éristique essentielle selon laquelle la fritte
addi tionnell e présente un point de fusion supérieur a
750°C. Cette fritte additionnelle étant un verre, elle
n'a pas un "point de fusion” bien défini nais passe de
|"état solide a |'état |iquide par un processus de
transformati on couvrant un donai ne relativenent |arge de
tenpératures. La question se pose donc de savoir si
cette caractéristique essentielle satisfait a la
condition de clarté requise par |'article 84 CBE

La définition suivante est indiquée a |a page 4,

| ignes 24-27, de la description : "Par "point de
fusion", on entend la tenpérature a partir de laquelle
la fritte commrence véritabl enent a accrocher au verre,
cette tenpérature étant tres supérieure a |la tenpérature
de ranollissenent de la fritte, général enment supérieure
de plus de 100°C a la tenpérature de ranollissenent de
la fritte”. La Chanbre observe que cette définition est
elle-nménme formrmul ée a |'aide de notions vagues qu
nécessiteraient elles-néme une définition. Les ternes
"conmence Vvéritablement a accrocher” au verre ont un
caractere vague en |'absence de données sur |a nethode
ou | es noyens pernettant de déterm ner sans anbiguité
quand la fritte "commence véritabl ement a accrocher au
verre”. La description ne contient aucune information a

ce sujet.

Al divul gue un certain nonbre de points fixes sur |la
courbe de variation de la viscosité d un verre en
fonction de | a tenpérature, en particulier |a
"tenpérature de fusion" pour une viscosité d' environ 102
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poi ses. Cette viscosité correspond a celle d' un verre

I iqui de au cours des opérations de fusion et d'affinage.
D apreés la requérante |l e "point de fusion" tel que
défini dans |a demande n'est pas la tenmpérature
correspondant a ladite viscosité mais a une
signification différente dans | e domai ne techni que des
emaux.

Au cours de | a procédure d' examen |l a requérante s'est
référé a D3 pour la définition du point de fusion d' un
émail. Dans | e chapitre concernant |a cuisson des énaux,
les ternes anglais "firing tenperature” et "fusion

t enperature” sont enployés indifférement pour désigner
un traitenent de cuisson de |'énmil déposé sur |le
substrat, ledit traitement étant destiné a fondre

" émai | pour forner une couche de verre continue et
lisse (voir page 414, lignes 1-11). D aprés les
déclarations D4 et D5, qui ont été établies par un
expert externe et fournies au cours de |a procédure de
recours, |les notions de "point de fusion" ou de
"fusibilité", ou de "point de cuisson" sont synonynes,
en | angage courant, du traitenment therm que visant a
produire un émail exenpt de porosité ouverte, donc
étanche et bien recouvrant. Le point de fusion de |la
fritte additionnelle est donc d apres D4/ D5 | a
tenpérature a laquelle il convient de |la porter ou de |la
"cuire" aux fins d' obtenir un dépbt exenpt de porositeée
ouverte et bien recouvrant. La Chanbre constate que |es
définitions indiquées dans D4 et D5 sont en accord avec
| es informati ons données dans D3 ; cependant |a question
se pose de savoir, d'une part, si cette définition est
équi val ente a celle indiquée dans | a description et,

d autre part, par quelle néthode |e point de fusion de
|"émail a été déterm né dans | a demande.
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A la procédure orale, la requérante a fait valoir (i)
gue la tenpérature de fusion ou cuisson de la fritte,
c'est-a-dire la tenpérature pernettant |e conbl enment de
| a porosité ouverte selon D4/ D5, correspondait a la
tenpérature a partir de laquelle la fritte "comence
véritabl ement a accrocher" au verre et (ii) que cette
tenpérature était identique a |a tenpérature de
ranol | i ssenment du verre aussi dénomee tenpérature ou
point de Littleton. Elle s'est appuyée sur D6, Al, A2 et

D7 a D10.

La Chanbre ne peut accepter |"'argunment selon |equel la
tenpérature de fusion serait identique a |a tenpérature
de ranvol |l i ssement pour |es raisons suivantes

L' argunent selon | equel |e "point de fusion" de |a
fritte additionnelle serait |la tenpérature de
ranol | i ssenment, c'est-a-dire un point fixe bien connu
correspondant a une viscosité de 10"° pour des verres
ayant une nmsse vol um que voisine de 2,5 g/cn? (voir Al
et A2, page 3), est non seulenent en totale
contradiction avec | es argunents présentés par un
prem er nmandataire dans la lettre du 25 juillet 1997 en
réponse a la notification de |a Division d exanmen, nais
égal enent en contradiction avec | es argunents présentés
environ 3 ans plus tard par un second nandataire (lettre
du 31 nmai 2000) en réponse a la notification de |a
Chanbre. Cet argument est égal enent en contradiction
avec la définition indiquée dans | a description, page 4,
lignes 24-27, ou il est précisé que la tenpérature a
partir de laquelle la fritte comence véritabl enent a
accrocher au verre est "tres supérieure a la tenpérature
de ranollissenent de la fritte, général enment supérieure
de plus de 100°C a la tenpérature de ranollissenent de
la fritte". La requérante a indiqué que |a description
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était erronée et qu'il ne s'agissait pas aux lignes 26
et 27 de la tenpérature de ranollissement mais de la
"tenpérature de ranollissenent dilatométrique". Ce point
fixe indiqué sur |la courbe viscosité/tenpérature de Al
est dénome "tenpérature de déformation" dans A2. Cette
tenpérature correspond, d' apres A2, a une viscosité de
10* a 10'2 poises et est déternmnée par le tracé de |la
courbe dil atonétrique. Cependant |a Chanbre n'est pas
per suadée que |' home du nétier considérerait a la

| ecture de | a description que la définition indiquée a
| a page 4 est erronée. En effet, la requérante a elle-
méne basé toute son argunentation écrite devant |a
Division d exanen et |a Chanbre de recours sur cette
définition gu' elle a consi dérée come correcte. La
demande de brevet ne contient aucune information
suggérant que la définition de |la page 4 est incorrecte.
Les deux exenples de |a demande indi quent un point de
fusion de la fritte additionnelle de 850°C, cependant
étant donné qu'ils n'indiquent ni |a conposition
conplete de la fritte additionnelle (Il es oxydes

i ntermédi aires ou nodificateurs présents en quantité de
31% en poids ne sont pas définis), ni |a nméthode de
mesure du point de fusion, il n'est pas possible sur la
base de ces données de vérifier si la définition donnée
a |la page 4 est entachée d'erreur ou non.

L' argunent de la requérante est non seul enment en
désaccord avec ses argunents écrits antérieurs et avec
| a description mais, de plus, il n'est reflété ni dans
des docunents représentant | es connai ssances général es
de |I'homme du métier, ni dans | es deux déclarations D4
et D5 de |'expert externe a |la société requérante, ni
dans | es autres publications soum ses a |a procédure

oral e.
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Dans | es docunents D7, D9 et D10 qui concernent des
émaux pour vitrages, il est question soit de |la
tenpérature de fusion de |'émil (D7, page 8 ; D10,

col. 5, ligne 64 a col. 6, ligne 11) soit de la cuisson
de |'émail a une certaine tenpérature jusqu' a sa fusion
(D9, page 2, lignes 14 et 43-47, revendication 6). Il

n' est toutefois pas indiqué que cette tenpérature est
identique a la tenpérature de ranollissenment du verre de
["émail. Le brevet D8, lui aussi relatif a des émaux
pour vitrages, contient |a phrase suivante dans

| "exenple 1 : "The enanel exhibits a |inear coefficient
of thernmal expansion of 88x10°7°C?! and a fusion

[ softeni ng] point of 480°C. The stoving tenperature
shoul d be between 630 and 680°C'. Conme souligné par |la
requérante | ' expression angl ai se "softening point”
correspond en francais a |la tenpérature de
ranol | i ssenment ou, en |angue allemande, a

" Erwei chungspunkt” ou "Littletonpunkt" (voir égal ement
A2, page 3). Cependant, |le seul fait que le terne
"soft eni ng" apparai sse entre crochets a coté du not
"fusion" dans |'exenple 1 ne suffit pas pour conclure
gue le point de fusion d un émail est systématiquenent
identique a la tenpérature de ranollissenent. Dans ce
contexte il doit étre pris en considération que ce
brevet américain a conme priorité une demande de brevet
européen en allenmand et qu'il n'est pas exclu que |les
nots "fusion" et "[softening] point" aient été proposés
comme possi bl e traduction d un nméne not allemand. La
Chanbre observe d'ailleurs que, dans | a demande de
brevet européen nentionnée conme priorité, il n'existe
aucune anbi guité puisque |a tenpérature de 480°C est |la
tenpérature de ranollissement de |'énail et |'intervalle
630-680°C | a tenpérature de cuisson. La Chanbre note
aussi que |'exenple 1 de D8 donne | a conposition
conpléte de la fritte et que la requérante aurait donc
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pu apporter la preuve de |'identité de tenpératures en
nmesurant, d'une part, |la tenpérature de ranvollissenent
par | a norne connue (D11) et, d autre part, la
tenpérature de fusion de cette fritte par le test selon
A3. Aucune preuve n'a cependant été fournie.

La déclaration D6 issue d un enployé de |a requérante et
pr ésent ée seulenent lors de |a procédure orale, suggere
par |'internédiaire d une notion elle-méne peu précise,
a savoir |le "nappage" du substrat, que la tenpérature de
fusion de | ' émail serait sensiblenment |a tenpérature de
ranol | i ssenment. Selon D6 "l e conbl enent de |a porosité
correspond égal enent a un nappage de |'énmil sur le
substrat en verre et a |'accrochage véritable au
substrat en verre" et "le nappage s'effectue
sensi bl ement a la tenpérature correspondant au point de
Littleton". Ni la signification du terne "sensibl ement”
ni | e phénonene de "nappage" ne sont définis dans D6. En
outre, d aprés D6, |le point de cuisson ou fusion d une
fritte d émail est nmesuré par détermination de |la perte
de porosité par observation de |la couche énmill ée. La
tenpérature de ranollissenent d' un verre est cependant
déternm né par un test standardi sé dans | equel on nesure
| "all ongenent d'un fil de verre sous son propre poids
sous des conditions spécifiques de nontée en
tenpérature : voir la norme NF B 30-102 citée a la

page 3 de A2 ou |la norne D11. Ces deux méthodes de
nmesure effectuées |'une sur un substrat recouvert par
une couche de fritte, |"autre sur un fil de verre sont
donc trés différentes. La requérante a reconnu a |a
procédure orale ne pas avoir nesuré | e point de
ranol | i ssement du verre des frittes additionnelles par

| a mét hode standardi sée ni avoir vérifieé
expérimental ement si | es deux néthodes conduisent a la
nméme tenpérature. Conpte tenu que | es nét hodes connues
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de déterm nation du point de fusion d' un émail indiquées
dans D3a condui sent a des valeurs trés différentes

vari ant dans un domai ne tres | arge de tenpératures pour
la méme conposition de verre, |a Chanbre a de

consi dérabl es doutes, en |'absence de preuves, que |les
deux net hodes i ndi quées ci-dessus condui sent aux nénes
résultats pour un verre donné. De plus, s'il faisait
parti e des connai ssances général es de |'honme du netier
que | e point de fusion ou cuisson d un énmil est
identique a la tenpérature de ranollissenent du verre,

il serait alors surprenant que |es déclarations D4 et D5
de |'expert externe ne fassent aucune référence a cette
tenpérature de ranollissement qui est un point fixe,

bi en connu de |' homre du netier. Pour |es raisons

i ndi quées précédemment, |a Chanbre n'est pas convai ncue
au vu de |'ensenble des justificatifs et argunents
présentés par |la requérante que |a tenpérature de fusion
de |"émail ou de la fritte est identique a la
tenpérature de ranvollissenent.

En ce qui concerne |"argunment (i) de la requérante (voir
point 2.3), la Chanbre observe que | e passage de D9 cité
par |a requérante (page 2, lignes 13-14) divul gue que le
verre est cuit pour volatiliser le nmédium fondre |a
fritte et lier I"émail a la surface du verre. Cette
phrase n' établit pas |'équival ence entre |la tenpérature
de fusion de la fritte et | e commencenent d'accrochage
au verre puisque la volatilisation du médiumet |a
fusion de la fritte se produi sent par exenple a des
tenpératures différentes. D apres D7, |lorsque la
tenpérature de fusion de | a couche col orée 32a est
atteinte, cette couche est suffisament fondue pour
assurer |'adhérence au verre et la fritte s' écoul e dans
| es pores de | a couche 32b (voir page 8). Il ressort de
D10 que lors de la fusion de la fritte, il y a formation
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d' une bande opaque qui adhere fortenment a |la surface du
verre (col. 6, 1° paragraphe). Méne s'il était considéreé
en faveur de la requérante que D7 et D10 nontrent qu' au
cours de | ' opération de cuisson ou fusion, |'énai

adhere au substrat en verre et |la porosité ouverte

di sparait, ceci n' établirait pas que la définition de la
tenpérature de fusion indiquée dans | a denande est
identique a celle donnée dans D4/ D5. En effet, selon la
description |la tenpérature de fusion est celle a partir
de laquelle la fritte "conmence véritabl enent a
accrocher" au verre. Cette définition fait appel a la
noti on de comencenent d'accrochage qui n'est nentionnée
ni dans D6, ni dans D7, D9 et D10. Il n'est égal enent
pas fait nention de cette notion inprécise dans |es
déclarations D4 et D5. L'enploi de ces termes suggere
cependant qu'une différence existe entre |a tenpérature
a partir de laquelle |I'émil commence a accrocher au
verre et celle ou |'accrochage est conplet. Il n'a pas
été contesté par la requérante qu' un dépdt d' émai

pui sse comencer a adhérer au verre sans étre pour cela
exenpt de porosité ouverte et recouvrant. De plus,

| ' opération de cuisson ou fusion de |'émil et |es
phénonenes ayant |ieu durant cette opération dépendent
non seul enent de la tenpérature mais aussi de |a durée
de cuisson comre il ressort de D3 (page 414, avant-
derni er paragraphe) ou D3a (voir page 466 ; page 467
fig. 136). D3a nontre que, dans |le test visant a
détermner |la tenpérature et le tenps de cuisson
appropri és d' un émail donné sur un substrat nétallique,
des tenpératures de cuisson allant de 815°C a 871°C
condui sent a des résultats satisfaisants |lorsque |a

dur ée de cui sson est choisie entre 30 secondes et

3 mnutes, les durées les plus courtes s'appliquant aux
tenpératures les plus élevées. La tenpérature de cui sson
ou de fusion peut donc en fait varier dans une certaine
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pl age de tenpératures en fonction du tenps de cui sson

Il n"a pas été contesté que cette dépendance existait
égal enent dans le cas d' un émail sur vitrage. Dans ces
circonstances, en |'absence de données plus précises
dans | a description, notanment sur |a nméthode utilisée
pour détermner |le point de fusion, |la Chanbre n'est pas
convai ncue que la tenpérature a partir de laquelle |a
fritte comrence véritablement a accrocher au verre est
identique a la tenpérature a laquelle | e dépbt est

exenpt de porosité ouverte et bien recouvrant.

Selon la requérante, il était bien connu de |'homre du
métier de nmesurer |la tenpérature de fusion d' un énai
sur vitrage par déterm nation de |la perte de porosité
par observation de |la couche émaill ée, par exenple a

| "aide d un feutre ou par colorinmétrie comre indiqué
dans A3 et A4. Cependant |la requérante n'a pu cité
aucune publication faisant référence a |'utilisation de
ce test dans | e donmi ne des énaux. Elle n'a égal enent
apporté aucune preuve nontrant que |les conditions du
test étaient bien définies, ne variaient ni en fonction
du produit a fabriquer ni d un fabricant de vitrages a
|"autre, et étaient bien connues de |'homre du netier.
En réponse a une question de |a Chanbre sur |es
conditions précises du test utilisé dans |es exenples
pour nmesurer |e point de fusion de 850°C de la fritte
additionnelle, la requérante a indiqué a |la procédure
oral e qu' une couche d'énail ayant une épai sseur

d environ 30 um et en tout cas conprise entre 10 pum et
50 uym était déposée sur un substrat en verre float, et
gue |"émail était cuit pendant 3 minutes. Cette durée de
cui sson de 3 mnutes étant, d aprées la requérante, celle
utilisée industriellenent pour |e bonbage ou | a
transformation du vitrage, elle était systénmati quenent
utilisée par |'homme du métier. Toutefois, apres que |la
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Chanbre ait nmentionné |le point de ranollissenent d' un
verre float commercial, la requérante a indiqué que dans
|l e cas d' une tenpérature de fusion de 850°C | e substrat
était un verre réfractaire a point de ranollissenment
plus élevé nmais que |la conposition différente du verre
n'avait aucune influence sur les résultats du test. 1|
ressort toutefois du dernier paragraphe de D6 qu' un
verre silico-sodo-cal ci que obtenu par | e procédé fl oat
et n'ayant pas subi de traitenent particulier est
utilisé pour le test. Par conséquent |les argunents de |la
requérante sont discordants sur ce point. Apres une
remarque de | a Chanbre concernant |e tenps de cui sson de
2-20 minutes indiqué dans D8 (voir col. 2, lignes 46-
48), la requérante a avancé que | e tenps de cui sson de

3 minutes indiqué dans A3 pouvait en fait varier de 2 a
4 mnutes. Au cours de la procédure orale elle a fait
aussi valoir que |les épaisseurs de couche d' énmil et |es
tenps de cuisson utilisés industriellenment variaient
dans des dommines tres restreints conpte tenu des nornes
i nposées par |les constructeurs d' autonobiles et qu'il en
était de néne des tests pour |la déterm nation des points
de cui sson. La Chanbre observe cependant que |a
revendication 1 n'est pas limtée aux vitrages pour

aut onobi l es, et que |es caractéristiques des vitrages
peuvent étre tres différentes suivant qu'il s'agit de
vitrages pour | e batinent ou de vitrages pour

| "industrie autonobile. En ce qui concerne |es tenps de
cui sson ou épai sseurs de couche d' émail utilisés pour

| es émaux sur vitrage, il est a noter que D8 divul gue
des épai sseurs de 10 a 20 um avant cui sson et une durée
de cuisson de 2 a 20 mnutes a une tenpérature de 580°C
a 750°C, et précise que les conditions de cuisson
dépendent du type et de |'épai sseur du substrat en
verre, cette derniere pouvant varier de 2 a 8 nm (voir
col. 2, lignes 38-48). Dans D9, |e tenps de cuisson de
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" émail peut varier de 1 & 20 minutes, |le donaine |le
plus préféré étant de 3 a 7 mnutes (voir page 3,

lignes 17-21). Quant a D7 qui concerne égal enent un
émai | pour vitrage autonobile, il divulgue un tenps de
cui sson de 10 mi nutes pour une plaque de verre de 3 nm
d' épai sseur (voir page 9, lignes 3 a 5). Il apparait
donc que les tenps de cuisson utilisés pour |la
fabrication de vitrages revétus d' émail|l peuvent

consi dérabl enent varier en fonction du vitrage final
désiré. Dans ces circonstances, il apparait peu

vrai senbl abl e que | e tenps de cuisson indiqué par |la
requérante pour ledit test était systénmati quenent et
couramment utilisé par |es homes du nétier

i ndépendanment du type de vitrage autonobile ou batinment
a fabriquer. De plus, il n"a pas été prouvé que |es
tenps de cuisson de 3 mnutes ou 2-4 mnutes indiqués
par |a requérante condui sent, pour une méne fritte, a la
nménme tenpérature de fusion quel que soit |'épaisseur et

|l e type de verre du substrat. O, comre déja nentionné
ci-dessus, la tenpérature et |a durée de cuisson d' un
émai | sur vitrage dépendent du type et de |'épai sseur du
substrat en verre (voir D8, col. 2, lignes 38-48). Pour
| es raisons indiquées précédenment | a Chanbre n'est pas
convai ncue, d'une part, que les tests utilisant un tenps
de cuisson de 3 mnutes (ou 2-4 m nutes) condui sent,
pour un énmil donné, a la nméne tenpérature de fusion
guel que soit le type de verre du substrat et |'épaisseur
du substrat et, d autre part, que |les conditions

i ndi quées pour ce test étaient bien connues et
couranment utilisées par |es producteurs de vitrage

guel que soit le vitrage final désiré, c'est-a-dire pour
tous les types de vitrages destinés soit a |'industrie
autonobil e soit au batinent.

D3a divul gue cing autres tests pour déterm ner |e point
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de fusion d' un émmil et conpare |es résultats obtenus
par ces différents tests pour une méne conposition de
fritte. Les cing tests conduisent a des résultats treés
différents s'échel onnant entre environ 490°C et 750°C
pour un premer énmmil, entre environ 520°C et 780°C pour
un second énmmil et entre environ 530°C et 820°C pour une
troisi éme conposition d émail. Il est conclu que chacun
de ces tests ne peut étre utilisé que pour obtenir des
val eurs relatives (voir page 457 ; page 465, dernier

par agr aphe ; pages 466 et 467). La tenpérature de fusion
obtenue par |'un de ces tests ne pourrait donc avoir de
signification qu' en conbi nai son avec |'indication du
test utilisé et des conditions exactes de ce test. Etant
donné que ni la revendication 1 ni |a demande
n'indiquent le test utilisé pour déterm ner |e point de
fusion et, de plus, que |es exenples ne divul guent pas

| a conposition conpléte de la fritte additionnelle, méne
| a prise en considération de ces tests faisant partie
des connai ssances générales de |'homme du nétier ne
pernettrait pas d' aboutir a la conclusion que |a

caract éristique essentielle de | a revendication 1 est

cl airenment définie.

Il résulte des considérations précédentes que |a
revendi cation 1 selon la requéte principale ne satisfait
pas a la condition de clarté de |"article 84 CBE

La revendi cation 1 de chacune des requétes

subsidiaires 1 et 2 contient |la néne caractéristique
essentielle concernant |le point de fusion de la fritte
addi tionnell e. Les raisons indi qguées précédement

s' appl i quent donc de |l a nméne facon a ces requétes. Le
fait que |l es revendications des requétes subsidiaires
préci sent |le principal oxyde formateur et |e principal
oxyde internmédiaire de la fritte additionnelle ou que la
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revendi cation 1 de |la requéte subsidiaire 2 concerne un
procédé d' énmillage n'a aucune influence sur |es

consi dérations précédentes. Par conséquent |es requétes
subsidiaires 1 et 2 sont égal ement refusées pour non-
conformté de la revendication 1 aux dispositions de
|"article 84 CBE

Di spositif

Par ces notifs, il est statué conme suit

Le recours est rejeteé.

Le Greffier : Le Prési dent

S. Hue R Spangenber g
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