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(12) DEMANDE INTERNATIONALE PURLIEE EN VERTU DU TRAITE DE COOPERATION k
EN MATIERE DE BREVETS (PCT)
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(10) Numéro de publication internationale
WO 2003/072326 A3

Zone du Pdle Technologique Agro Parc, F-84915 Avignon

{43) Date de }a publication intcrnationale
4 septembre 2003 (04.09,2003) PCT

(51) Classification Internationale des brevets' :

B28B 19/00, 11/14, B26D 54
(21) Numéro de la demande Iniernatlonale :

Cédox (FR).
(72) Inventeurs; el
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PCT/FR20032000606 (75) Inventeurs/Déposants (pour US seulement) : JALLON,
Paul [FR/FR]; 25, allées Chartres, F-33000 Bordesax (FR).
(22) Date de dépit Internntionsl : RIGAUDON, Michal [FR/FR]; 374 Chemin du Boquier,
25 [évrier 2003 {25.02.2003) F-84330 Caromb (FR). LAURENT, Jean-Louls [FR/FR];
1, Andrean, F-33230 Bayas (FR). SOLOMUT, Jean Paul
(25) Langue de dépt : franguis |FR/FR]; 98 rue de Ferreyre, F-33450 Izon (FR).
(26) Langue de publication : francais (74) Mandatalre : POCHART, Fraumols; Cubinat
Hirsch-Pochart, 34, e de Bassano, F.75008 Paris
(30) Donnéey relatives i Ia priorité : (FR).
02290462.7 26 févriar 2002 (26.02.2002) HP
022911325 6 mai 2002 (06.05.2002) EP (81) Etatsdéslgnés (nasional): AE, AG, AL, AM, AT, AU, AZ,

BA, BB, BG, BR, BY, BZ, CA, CH, CN, CO, CR, CU, CZ,
DE, DX, DM, DZ, EC, ERE, ES, FI, GB, GD, GE, GH, GM,
HR, HU, ID, IL, IN, IS, JP, KE, KG, KF, KR, KZ, LC, LK,

[Suite sur la page swivante]

(71) Déposant {pour tous les Etats désignés sayf US) : LA-
FARGE PLATRES [FR/FR]; 500, ruc Marcel Demonque,

(54) Title: METHOD FOR PRODUCTION OF SHEETS MADR FROM BINDER, PRODUCTION LINE FOR SAID SHEETS
AND DEVICE FOR GBNERATION OF AN IMPRESSION

{54) Titre : PROCEDE DE FABRICATION DE PLAQUES A BASE DE LIANT HYDRAULIQUE, LIGNE DE PRODUCTION
DE TELLES PLAQUES ET APPAREIL POUR LA REALISATION D'UNE EMPREINTE

(57) Abstract: The invention relates to a method for production of sheets made from binder, in particolar plasterboards with recessed
o cdpes. Said method comprises the following sicps: 1) generation of a marking (301) on a face (2 or 3) of the pre-form (5% 7) delection
] of the marking (301) and 3) transmission of an aclation signal 1o a cutting device (9) for the pre-form (5). The invention Forther
& relales 10 a prodoction line for said sheets, and a unit, particularly for the generation of an impression (12, 12bis) in a pre-form (S).
€4 Said unit compriscs a frame (101), first (102, 103) and second pulleys(105, 106), two belts (108, 109) around the pulleys (102, 103,

103, 106) and a1 lenst one line (111) ranning between said belts (108, 109}, such that the axis thereof is paralie] to the axis of the
pulleys (102, 103, 105, 106).

{Sulte sur la page suivante]
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LR. LS, LT, LU, LV, MA, MD, MG, MK, MN, MW, MX,
MZ, NO, NZ, OM, FH, PL. PT, RO, RU, SC, SD, SE, SG,
SK, SL. TJ, T™™, TN, TR, TT. TZ, UA, UQ. US. UZ, VC,
VN, YU, ZA, ZM, ZW.

(84) Etats déaignés (régional} : brever ARIPO (GH, GM, KE,
LS, MW, MZ, SD, SL, SZ, TZ, UG, ZM, ZW), brevet
eumasien (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, T], TM), brevet
européen (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, EE, BS, HI,
R, GB,GR.HU, IE, IT, LU, MC, NL, PT, SE, SI, SK, TR),
brevet OAPL (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA. GN, GQ, GW,
ML, MR, NE, SN, TD, TG).

Déclaration en vertu de Ia rigle 4.17 :
— relative & la qualiié d"inventeur (régle 4.17.iv)) pour US
seulement

Publlée :
— awec rappon de recherche intemationale

(88) Dale de publication du mpport de recherche
Internationale: 4 mars 2004

En ce qul concerne les codes & deux letires e1 autras abrévia-
tions, se référer aux "Notes explicatives relatives asx codes et
abréviailons” figurant au débui de chaque numéro ordingire de
la Gazente du PCT.

{57) Abrégé : L'invention concemne un procédé de fabrication de plaques A base de Hant hydranlique, en particulier. de plaques
de plitre A bonds amincis. Ce procédé comprend les étapes de : 19 réafisation d'one manque (301) sar un parement (2 ou 3) de la
préforme (5) ; 2) détection de la manqoe (301) : et 3) envoi d'un signal d'actionnement & un dispositif de conpe (9) de la préforme
{5). L'invention concemne également une ligno de production de telles plaques, ainsi qu’un appareil, notamment, pour la réalisation
d’une empreinte (12, 12bis) dans une préforme (5). Cet appareil comprend : - un biiti (101) ; - des premidres (102, 103) et secondes
poulies (105, 106) ; - deux courroies (108, 109) entwurant les poulics (102, 103, 105, 106), - au moins un fil {11 1) s"étendant entre
ces courroies (108, 109), de telle sorte que son nxe soit pamnlldle & 1'axe des poulies (102, 103, 105, 106).
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{12) SOLICITUD INTERNACIONAL PUBLICADA BAJO EL TRATADO DE COOPERACION DE PATENTES (PCT)

{19) Organizacién Mundial de Propledad Intelectual

Oficina internacional

{43) Fecha de Publicacién Intsracional PCT (10) Ndmero de Publicacién Intemacional
4 de Septiembre de 2003 (04.09.2003) WO 2003/072326 A3
(51) Clasificacién Internacional de Petertes: 8268 18/00, (72) Inventorss e:
11/14, B26D 54
{21) Numero de Sollciud intemacional: (75) Inventores/ solickantes (solo para US): JALLON,
PCT/FR2003/000608 Paul [FRFR]; 25, allées Chartres, F-33000
(22) Fecha de Entrega Internacional: 25 de Febrero de Bordeaux (FR). RIGAUDON, Michel [FRFR] ; 374
2003 (25.02.2003) Chemin du Boquler, F-84330 Caromb (FR).
(25) Lenguaje de Entrega: Francés LAURENT, Jean-Louls [FRFR] 2, Andreau F-
33230 Bayss (FR). SOLOMUT, Jean Paul
[FR/FR] ; B8 rue de Ferreyre, F-33450 (FR)

(28) Lenguaje de Publicacién: Francés (74) Apoderado: POCHART, Frangols, Cabinst Hirsch
- Pochart, 34, rue Bassano, F-75008 Pars (FR)
(FR)

(30) Datos de la Prioridad: (81) Estados Designados (nacional).AE, AG, AL,
02200482.7 28 Febrer 2002 (26.02.2002) FR AM, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BR, BY, BZ, CA, CH,
02201132.5 6 Mayo 2002 (06.05.2002) FR CN, CO, CR, CU, CZ, DE, DK, DM, DZ, EC, EE,

{(71) Soliclianta{para fodos los esiados designados ES, FIM GB, GD, GE, GH, GM, HR, HY, ID, I, IN,

excepfo US): LAFARGE PLATRES [FR/FR];500,
rue Marcsl Demonque, Zone du PSle Technologique
Agro Parc, F-84815 Avignon Cédex (FR).

(64) Thulo: PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PLACAS A BASE DE AGLOMERANTE HIDRAULICO,
INSTALACION DE PRODUCCION DE TALES PLACAS Y APARATO PARA LA REALIZACION DE UNA

HUELLA

(57) Resumen: El invento se refiere a un procedimiento de fabricacion de placas a base de aglomerante
hidréulico, en particular de placas de yeso con borde adelgazados. Este procedimiento comprende las etapas
de: 1) realizacién de una marca (310) sobre un revestimiento (2 o 3) de la preforma (5); 2) deteccion de la
marca (301); y 3) envio de una sefial de activacion a un dispositivo (8) de corte de la preforma (5). El invento se
reflere, iguaiments, a una instalacién de produccidn de tales placas, asl como a un aparato, en particular para la
realizacién de una huella (12, 12bis) en una preforma (5). Este aparato comprende un bastidor (101), primeras
(102, 103) y segundas (105, 108) poleas, dos correas (108, 108) que rodean las poleas (102, 103, 105, 108) y al
menos un alambre (111) que se extiende entre estas comeas (108, 108), de tal forma que su eje geométrico sea

paralelo al eje de las poleas (102, 103, 105, 108).
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1S, JP, KE, KG, KP, KR, KZ, LC, LK, LR, LS, LT,
LU, LV, MA, MD, MG, MK, MN, MW, MX, MZ,
NO, NZ, OM, PH, PL, PT, RO, RU, SD, SE, SG,
8l, 8K, SL, TJ, T™M, TN, TR, TT, TZ, UAM UG,
Uz, WN, YU, ZA, ZM, 2ZW.

Estados Designados (regional): patents
ARIPO (GH, GM, KE, LS, MW, MZ, SD, SL, §Z,
-TZ, UG, ZM, ZW), Patente Eurcasidtica (AM,
AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, TJ, TM), Patents
suropea (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, EE,
ES, Fl, FR, GB, GR, IE, IT, LU, MC, NL, PT, SE,
8K,

TR), Pstente OAP! (BF, BJ, CF, CG, Cl, CM, GA, GN,

GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD, TG).
Declaraclién de acuerdo con la Regla 4.17:
Respecio a le celidad de inventor (Regia 4.17 iv) solo
para US,

Publicado:
— con el informe de biisqueda internacional.

Para ios codigos de dos lefras y olms abreviaturas,
referime & las “Nolas de Gula sobre Codigos y
Abreviaturas® que aparece al comienzo de cada emision
reguiar de /a Gaceta del PCT.
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Cédex (FR).

(72) loventeurs; et

(75) Imventeur/Déposants (pour US seulement) : JALLON,
Paul |FR/FR]; 25, allées Chartres, F-33000 Bordeaux (FR).
RIGAUDON, Michel [FR/FR]: 374 Chemin du Boquier,
F-34330 Cazromb (FR). LAURENT, Jean-Louls [FR/TR];
3, Andrean, F-33230 Bayas (FR). SOLOMUT, Jean Panl
[FR/FR]; 98 rue de Ferreyre, F-33450 Izon (FR).

(74) Mandaaire POCHART, Frangols; Cabinst
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PROCEDE DE_FABRICATION DE PLAQUES A BASE DE LIANT HYDRAULIQUE,

LIGNE DE PRODUCTION DE TELLES PLAQUES ET APPAREIL POUR LA
REALISATION D’UNE EMPREINTE

La présente invention concerne un procédé de fabrication de
plaques 3 base de liant hydraulique, en particulier, de plaqgques
de plitre a bords amincis, une ligne de production de telles
plagques, ainsi qu’un appareil, notamment, pour la réalisation

10 d‘une empreinte dans une préforme & base liant hydraulique.

a Dang une ligne de production de plagques 3 bhase de liant
i hydrauligque, les plagues sont généralement obtenues par 1la
coupe d’une préforme A base de liant hydraulique a des

15 longueurs déterminées.

. On utilise alors en général un systéme de coupe composé
d’une roue posée sur le dessus de la préforme et entrainée en
rotation par le déplacement de cette derniére. La roue est
graduée et couplée 3 un compteur qui actionne le dispositif de

20 coupe une fois @ue la longueur souhaitée pour la plaque est
atteinte.

La roue et le compteur sont habituellement situés &
l’extrémité aval de la ligne de production, 2 faible distance
du dispositif de coupe, ceci afin d’éviter les phénoménes

{)25 d’allongement ou de rétrécissement de la pré&forme.

L’'invention vise 8 proposer une altermative a8 ce systéme
roue/compteur.

Plus précisément, 1l’invention concerme un procédé de

. fabrication de plaques a base de liant hydraulique a8 partir

30 d’une préforme destinée 2 &tre coupée, ce procédé comprenant
les étapes de : '
1) réalisation d’au moins une margque sur un matériau
de parement de la préforme (5) ;
2) détection de la marque ; et
5 3) enrvol d’un signal d’actionnement & un dispositif
de coupe de la préforme.
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Un tel procédé a notamment 1’avantage de permettre la
détermination de la longueur de la plaque au moment du formag
de la préforme.

En outre, il permet de déclencher d‘autres opérations,
telles que 1l’introduction d’une latte sous la préforme, la
réalisation d‘une empreinte dans la pré&forme ou d‘’un marquage
de la plagque centré en longueur.

Un tel procédé a aussi l’avantage de pouvoir 8tre utilisé
dans la réalisation de plagques & base de liant hydraulique a
bords amincis.

Selon un mode de réalisation de l‘invention, on détecte
déja la marque avant 1l'étape 2) et on ré&alise une empreinte
dane la préforme.

Selon un autre mode de réalisation de l’invention, on
détecte déjad la marque avant l’étape 2), et on introduit une
latte sous la préforme, on laisse la prise hydraulique de la
composition s‘effectuer puis on retire la latte.

Selon encore un autre mode de réalisation de 1l’invention,
on détecte déja la marque avant 1l’é&tape 2), on réalise une
empreinte dans la préforme et on introduit une latte sous la
préforme, 1’ introduction de la latte &tant alors
avantageusement effectuée aprés la réalisation de l’empreinte
et au niveau ol l‘empreinte a &té& réalisée.

L'invention a également pour objet une ligne de production
de plagques & base de liant hydraulique a partir d’une préforme,
cette ligne comprenant :

a) dans une zone amont de la ligne de production, des
moyens de marquage d‘un matériau de parement de la
préforme;

b) dans une zone aval de la ligne de production, des
moyens de détection d’une marque réalisée par les
moyens de marguage ;

¢) un dispoaitif de coupe ; et

d) des moyens d’'actionnement, pour actionner ledit
dispositif de coupe, aprés réception d’un signal
de détection provenant des moyens de détection.

N g
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Selon un mode de réalisation de la ligne de production de
plaques 34 base de liant hydraulique selon 1l’invention, sont
prévus des moyens supplémentaires de détection de la marque,
des moyens de réalisation d’une empreinte dans la préforme
et/ou un dispositif d’introduction de lattes sous la préforme,
des moyens supplémentaires d’actionnement, pour actionner,
aprés réception d'un signal de détection provenant des moyens
pupplémentaires de détection, lesdits moyens de xréalisation
d'une empreinte dans la préforme et/ou lesdits moyens
d’introduction de lattes sous la préforme.

Selon une variante avantageuse de ce mode de ré&alisation,
les moyens supplémentaires d’actionnement prévoient que
l1’introduction de chaque latte soit effectuée sensiblement &
l’endroit ol une empreinte a é&té réalisée ou a l'opposé de
l’endroit ol a été réalisée une empreinte.

Selon un autre aspect de l’invention, il est proposé un
appareil permettant notamment la réalisation d’une empreinte ou
réservation dans une préforme a base de liant hydraulique.

Concernant ce sujet, le brevet américain n°® ¢ 781 558
décrit un appareil destiné a la fabrication de plagques de
pldtre comportant des creux. Il propose donc de réaliser, sur
une préforme destinée a4 &tre coupée pour donner des plaques de
plétre, des creux au moyen d’un tambour 34 comportant des
bosses 36 (voir notamment la figure 1 de ce brevet). La
profondeur des creux est donc déterminée par la dimension des
bosses. Ainsi, pour changer la profondeur et/ou la forme de ces
creux, il faudrait remplacer le tambour 34 par un autre tambour
ayant des bosses de dimension et/ou forme différente(s).

Dans le brevet américain n® 2 991 824, des empreintes
51A,51B sont réalisées dans une préforme destinée & &tre coupée
pour donner des plagques de pl8tre, au moyen (voir notamment la
figure 1 et colonne 3, lignes 29 3 43 de ce brevet) d’'une bande
20 tournant autour de deux rouleaux 21 et comportant wune
protubérance 25. La préforme est ensuite coupfe au milieu des
empreintes de maniére 3 produire des plaques aux bords amincis.

Dans ce cas aussi, pour changer les dimenaions et/ou la
forme des empreintes, il gerait nécessaire de remplacer la

(!
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bande 20 par une autre bande ayant des protubérances de
dimension et/ou forme différente(s).
L’invention vise donc également d résoudre le probléme de

lla réalisation d’'empreintes dans une préforme tout en offrant

la possibilité de changer aisément et rapidement la dimension
et/ou la forme de ces empreintes.

Plus précisément, l'appareil selon l’invention comprend au
moing :

- un biti ;

- deux premiéres poulies supportées & une premiére
extrémité du béti et deux secondes poulies 2 une second
extrémité du biti; les premidres poulies et secondes
poulies &tant dans des plans paralléles ; les poulies en
regard 1‘'une de 1l’autre &tant identiques ;

- deux c¢ourroies de transmission entourant respectivement
les premid@res poulies et les secondes poulies ;

- au moine un fil fixé de fagon amovible aux courroies et
g’ étendant entre ces courrolies, de telle sorte que son
axe longitudinal soit paralléle 34 l’axe de rotation des
poulies.

Ainsi, l’invention permet de produire de maniére
satisfaisante des plaques & base de liant hydrauvlique a bords
amincis.

D'autres caractéristiques et avantages de l'invention vont
maintenant &tre décrits en détail dans l'exposé qui suit et qui
est donné en référence aux figures, dans lesquelles :

- la figqure 1 représente schématiquement et en perspective,

la partie amont d’une ligne de production de plaques a
base de liant hydraulique selon l’invention ;

- la figure 2 représente schématiquement et en perspective,
la partie aval d'une ligne de production de plagques a
base de liant hydraulique selon 1'invention ;

- la figure 3 représente schématiguement et en perspective,
un appareil pour la réalisation d’empreintes dans la
préforme & base de liant hydraulique ;

- la figure 4 représente schématiquement et en coupe
1’assemblage d’un £il sur un maillon de chaine ;

-
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la figure 5 représente schématiquement un axe pince-fil ;
la figure 6 représente schématiquement et en vue de
dessus une piéce-gpupport montée sur un maillon de chafine ;
la figure 7 représente schématiquement la piéce-support
de la figure 6 en vue de face ;
la figure 8 représente une plaque que l’'on peut obtenir
avec le procédé& selon l'invention ;
la figure 9 représente une autre plagque que l’on peut
obtenir avec le procédé selon l'invention ;
la figure 10 illustre une étape intermédiaire optionnelle
d’'un procédé de fabrication de plaques & base de liant
hydraulique ;
la fiqure 11 représente sBchématiquement et en
perspective, un dippositif pour l’introduction de lattes
sous une préforme 2 base de liant hydraulique ;
la figure 12 représente schématiquement et en wvue de
dessus, le dispogitif de la figqure 11 ;
la figure 13 représente sché&matiquement et en vue de
cbté, le dispositif de la figure 11 ;
la figure 14 représente schématiquement et en vue de cbté
une variante du dispositif de la figure 11 ;
la figure 15 représente schématiquement et en coupe, un
détail du dispositif de 1la figure 11 illustrant
l'introduction d’une latte sous une préforme a base de
liant hydraulique ;
la figure 16 représente schématiquement une partie d’une
ligne de production de plaques & base de liant
hydraulique selon 1‘invention comportant une variante
l’appareil pour la réalisation des empreintes; et
les fiqures 17 et 18 représentent schématiquement un
poussoir et son réceptacle, &léments de 1l’appareil pour
la réalisation des empreintes de la figure 16.

EXPOSE DETAILLE DE L'INVENTION
PROCEDE SELON L’ INVENTION

J
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En se reportant & la figure 1, on voit une partie amont
d’'une ligne de production de plagques & base de liant
hydraulique.

Dans la zone amont de la ligne, on coule sur un matériau de
parement 1 une composition de liant hydraulique 2 et,
généralement, on la recouvre au moyen d‘un second matériau de
parement 3. Le passage de l'ensemble sous la plaque de formage
4 donne une préforme 5, qui se déplace, supportée par un tapis
transporteur 7, vers la zone aval de la ligne, ol elle est
coupée transversalement par un dispositif de coupe 9, constitué
généralement par un rouleau muni d’un couteau (figure 2), pour
des donner des plaques.

Les termes “amont” et “aval” se référent au sens de
défilement de la pré&forme 5.

Par “zone amont”, on entend donc dans le présent exposé, la
partie de la ligne de production située d proximité de 1la
plaque de formage 4.

Par “zone aval”, on entend la partie de la ligne de
production située 2 proximité& du dispositif de coupe 9.

La compoeition de liant hydraulique comprend de préférence
du plétre.

Les matériaux de parement 1 et 3 peuvent &tre constitués de
feuilles de papier ou de carton, de mats de verre ou de tout
matériau connu de l'homme du métier comme pouvant servir de
matériau de parement.

Selon l'invention, des moyens de marquage 300 sont prévus,
en général en amont de la plaque de formage 4, pour produire au
moins une marque, de préférence sur le matérian de parement 3
de la préforme 5.

La marque est donc gén€ralement réalis€e en amont de la
plaque de formage 4, c'est-d-dire avant que la préforme 5 ne
soit formée.

La marque peut é&tre produite par dépdt d’'un maté&riau tel
qu’une encre sur la surface du matériau de parement, en vue de
faire une tache, un trait, ou un signe quelconque. Le matériau
déposé peut &tre visible ou non 4 1’eil nul. Les dimensions de
la marque peuvent 8tre tras variables.

e
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La marque peut également &tre constituée par un relief ou
un creux réalisé 4 la surface du matériau de parement.

Les moyena de wmarquage 300 peuvent donc 8&tre constitués
d’une piéce formant tampon encreur qui est réguliérement animé
d’un mouvement de va-et-vient en direction du matériau de
parement 3 illustré par la double flache B, Lorsque la piéce
formant tampon entre en contact avec le matériau de parement 3,
elle laisse une marque 301 sur la face ce matériau.

En variante, on peut aussi utiliser d’autres moyena de
marquage 300 tels qu‘une roue codeuse accouplée 3 un dispositif
d jet d’'encre permettant de déclencher un ancrage net
(indexation de la vitesse de jet, en fonction de la vitesse de
défilement du carton) & la périodicité wvoulue, mafitrisée par
1’homme du métier ou l’opérateur.

Sur la figure 2, on peut voir é&galement des moyens de
détection 302 disposés au-dessus de la préforme 5, & un endroit
approprié pour que lorsqu’une margue 301 passe en dessous
d’eux, ile puissent la détecter.

Ces moyens de détection 302 sont bien entendu choisis en
fonction du type de la marque & détecter. Ils peuvent 6&tre
constitués par un capteur photoélectrique.

Ainsi, a4 chaque fols que la présence d’'une margque 301 sur
la préforme 5 est détectée par les moyens de détection 302, un
signal de détection est envoyé& i des moyens d’'actionnement (non
représentés), qui envoient alors un signal d’actionnement au
dispositif de coupe 9, de fagon 3 ce que ce dernier coupe la
préforme 5 pour donner une plaque.

Selon un mode de réalisation avantageux de 1l’invention
vigible également sur la figure 1, des moyens supplémentaires
de détection 303 sont prévus en aval des moyens de marguage
300, de préférence dans la zone amont, en général en amont de
la plaque de formage 4.

Ces moyensa supplémentaires de détection 303 sont
généralement du méme type que les moyens de détection 302, car
ils doivent &tre aptes & détecter la marque 301.
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Des moyens supplémentaires d’actionnement sont alors
également pré&vus pour, apréas réception d’un signal de détecti n
en provenance de ces moyens supplémentaires de détection 303,
envoyer un signal d’actionnement 3 un appareil de réalisation
d’une empreinte ou réservation dans la préforme 5.

Cette détection supplémentaire de la marque 301 pour la
réalisation d’une empreinte a donc lieu avant la détection de
la marque 301 de l’'étape 2) du procédé quli déclenche la coupe
de la préforme 5.

L’'empreinte peut &tre réalisée par tout moyen, par exemple,
en suivant les enseignements dems brevets américains n® 2 981
B24 ou 4 781 558. .

De préférence, on utilise cependant un appareil qui wva
maintenant &tre décrit en détail.

Réalisation des empreintes

L’appareil préféré pour la réalisation des empreintes esat
représenté de maniére schématique pur la figure 3.

Il comporte un b&ti 101 qui est en forme de H, mais auquel
1’homme du métier pourrait aisément donner de nombreuses autres

formes.
Sur ce bati 101 sont supportées, a une premiére.extxémité

104, deux premidres poulies 102 et 103 et, a une aseconde
extrémité 107, deux secondes poulies 105 et 106.

Les premiéres poulies 102,103 se trouvent dans un premier
plan, les secondes poulies 105,106 dans un second plan et le
premier plan est paralléle au second plan.

La poulie 102 et la poulie 105 sont situées l’une en face
de 1l’autre et identiques.

La poulie 103 et la poulie 106 sont &galement situées 1’une
en face de l’autre et identiques.

Les poulies 102,103,105 et 106 peuvent tourner sur elles-
mémes.

Une premidre courroie de transmission 108 entoure les
premiéres poulies 102,103 et une seconde courrcie de
transmission 109 entoure leas secondes poulies 105,106.

F AL
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Les courroies de transmiasion 108 et 109 sont identiques.
Elles sont reliées 1l’une 3 l’autre par au moins un fil 111.

Ce f£il 111 est fixé de manidre amovible aux premiére et
seconde courroies 108,109 et il s’'étend entre ces courroies
108,109 de telle sorte que son axe longitudinal soit paralléle
2 l’axe de rotation des poulies.

Aingi, lorsque l’une des poulies, par exemple la poulie
102, tourne, elle entrafne la courroie de transmission 108 qui
elle-méme entraine l’autre poulie située dana le méme plan
qu’elle (la poulie 103) ainsi que le £fil 111. Ce dexrnier se
déplace alors selon la trajectoire définie, d’une part, par la
boucle constituée par la courroie 108 et, d’autre part, comme
il est reli& a la seconde courrocle 109, &galement par la boucle
const.ituée par cette derniére.

La symétrie de l’'appareil selon l‘invention permet donc a
l’axe du fil 111 de Bse déplacer selon une ellipse, son axe
restant constamment paralléle a celui des poulies.

On peut prévoir que deux poulies situées l‘une en face de
1’autre soient fixées sur un méme arbre.

L’appareil peut aussi comprendre des moyens d'’'entrainement
en rotation de l’une au moins des poulies. Ces moyens peuvent
éventuellement entrainer deux poulies au moyen de l’arbre sur
lequel elles sont montées.

Le fil 111 présente généralement une forme cylindrique,
mais il peut revétir un grand nombre de formes parmi lesquelles
on peut citer les formes parallélépipédique, prismatique, etc.

Il peut &tre fixé par exemple par vissage sur les courroies
de transmission de facon & pouvoir &tre dévissé et remplacé
aisément par un autre moyen de forme allongée.

Selon un mode de réalisation préféré de 1’invention,
plusieurs fils 111 sont disposés paralldlement les uns aux
autres, le long des courroies de transmission 108 et 109 (voir
Figure 3).

Les poulies sont de préférence des roues dentées et les
courroies de transmission des chafnes pouvant coopérer avec ces

roues dentées.
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La fixation des fils peut alors &tre réalisée comme
11lustré par la figure 4.

Sur cette figure 4, on peut voir un fil 111 maintenu & un
maillon de chafne 112 au moyen d’une piéce-support 113 et d’un
axe pince-fil 114.

Ce dernier remplace, dans le maillon de chaine 112, l’un
des axes porteurs de rouleau classiquement utllisés.

L’axe pince-fil 114 est montré en détail sur la figure 5.
Il comprend, dans l’ordre :

- une extrémité filetée 115,

- une partie généralement cylindrique et lisse 116, apte a
8’introduire dans le rouleau du maillon de chaine 112 en
vue de remplacer 1/axe porte-rouleau utilisé
classiquement,

- une partie lisse également gé&néralement cylindrique et
lisse 117, de diamétre généralement supérieur 3 celui de
la partie 116 et apte 3 e’introduire dane le percage 118
de la piéce support 113 (voir figures 6 et 7),

- une téte 119, et

- un alésage central 120 usiné généralement & partir de la
téte 119, pouvant s’étendre jusqu’'d la partie 116 et
destiné A recevoir le fil 111.

La piéce-support 113 est visible sur les figures 4,6 et 7.

Elle comprend le pergcage 118 apte 3 coopérer avec la partie
correspondante 117 de l’'axe pince-fil 114 et un alésage 121
débouchant dans le pergage 118. Cet alésage 121 est fileté de
fagon a ce qu’'on puispe y visser une vis de pression 122
deatinée a3 comprimer le £il 111 présent a l‘’intérieur du
percage 118 en vue de le maintenir fermement (voir figure 4).

Ainsi, pour fixer un fil 111 sur le maillon de chaline 112,
on réalise le montage de la figure 4. Pour cela, il suffit
d’'introduire la partie 117 de 1l‘’axe pince-fil 114 dans la piéce
support 113, d’enlever 1l'’axe porteur de rouleau normal du
maillon 112, d’introduire dane l’axe du rouleau la partie 116
de l’axe pince-fil 114, de serrer l’'ensemble en visant un écrou
123 gur l’extrémité 115 de 1l’axe pince-fil 114, d’introduire le
fil 111 dans l’alésage central 120 de l’axe pince-fil 114 et de

F
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1’y maintenir fermement en vissant la vis de pression 122 dans
1'alésage fileté 121 jusqu’d ce qu’elle comprime efficacement
le £il 111.

Bien entendu, l‘’axe pince-fil 114 est monté de telle s rte
que sa téte 119 soit du cdHté intérieur de la chaine, c’est-a-
dire tournée vers 1'autre chafine.

La piéce-support 113 comporte de préférence deux couples
(pergage 118, alésage fileté& 121), 1l’espacement entre les axes
des percgages 118 correspondant 4 l’espacement normal entre les
axes des rouleaux d’un maillon de chaine 112, de fagon ce que
deux fils 111 puissent é&tre maintenus sur le méme maillon 112,
comne on peut le déduire des figures 6 et 7.

On disposant ainsi plusieurp piéces-supports 113 identiques
sur des maillone voisins, on parvient a aligner parallélement
plusieurs fils 111 de maniére a3 constituer un moyen de forme

allongée.

Afin que l’appareil qui vient d4’'&tre décrit puisse @&tre
utilisé de maniére optimale sur une ligne de production de
plaques 38 base de liant hydraulique, la distance entre les
courroies de transmission de cet appareil est au moins égale a
la largeur de la préforme 5. Ainsi, cee courrovies ‘et les
poulies se situent de chaque cdté longitudinal de la préforme.

En outre, 1'appareil est disposé de maniédre appropriée pour
que, lorsque ses courroies de transmission tournent, son ou ses
£il(s) 111 crée(nt) une empreinte dans la préforme 5.

L’appareil peut &tre au-dessus de la préforme 5, dans ce
casg, 11 crée l'empreinte 12 ou sous la préforme 5, auguel cas
il crée 1’empreinte 12bis visible sur la figure 10.

Pour des raisons pratiques, on préfére que 1l’appareil
selon l’invention se trouve au-dessus de la préforme 5.

Le fonctionnement du moteur est réglé de maniére A ce que
les courrcies se déplacent A la méme vitesse que la préforme.

Bien entendu, on pourrait prévoir deux (ou plus) appareils
selon l'invention, l1l‘’un é&tant situé au-dessus et 1l/autre au-
deagsous de la préforme, de manidre & créer respectivement, une
empreinte 12 sur le dessus de la préforme S5 et une empreinte
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12bis sur le dessous de la préforme 5 (voir Figure 10), 1le
dessous de la préforme 5 &tant le cdté de cette préforme 5 qui
repope sur le tapis transporteur 7.

La position d’empreinte 12 n’est pas directement 1ié& a4
celle d’une marque 301, de sorte qu’une empreinte 12 peut ou
non &tre réalisée sur une marque 301.

De méme, la position de 1l’empreinte 12bila n’est pas
directement liée & celle d’une marque 301, de sorte gu’une
empreinte 12bis peut ou non &tre réalisée sous umne marque 301.

La position de la marcque 301 et celle de l’empreinte sont
avantageusement choisies de telle sorte que la préforme 5 soit
coupe au niveau d’une empreinte 12.

On obtient ainsi des plagques 9bis ayant des bords
transversaux amincis 10 visibles sur la figure 8.

8i l‘’on a affaire 34 une empreinte 12bis réalisée sur le
deasous de la préforme, le dispositif de coupe peut &tre réglé
pour couper la préforme ad l'opposé de l’endroit ol a &té&
réalisée cette empreinte 12bis (c’est-a-dire sur l1l’autre face
de la préforme).

La préforme est de préférence coupée environ au milieu de
l’empreinte 12 ou 12bis.

Introduction de lattes sous la préforme

Selon un autre mode de réalisation, les moyens
supplémentaires d’actionnement sont aptes, aprés réception d’un
signal de détection en provenance des moyens supplémentaires de
détection 303, & envoyer un pgignal d’actionnement a un
dispositif d’introduction de lattes sous la préforme S.

Aingi, le procédé selon 1l'invention vient en complément
d’un procédé de fabrication de plaques de plétre a bords
amincis comprenant les étapes suivantes (voir figure 1)

1) on coule sur un matériau de parement 1 supporté
par un tapis transporteur 7, une compogition de
liant hydraulique' 2 de facon A obtenir une
préforme 5, puis on introduit sous la préforme 5,
une latte 6 dont la longueur est au moins environ
égale & la largeur de la préforme 5;

& In
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2) on laisse la prise hydraulique de la composition
de liant hydraulique 2 s'effectuer 2 et on retire
ladite latte 6 ; '
3)on coupe la préforme 5 au niveau de
5 l'amincissement 8 créé& par la latte 6.

Les moyens supplémentaires de détection 303 et les moyens
électroniques permettent donc d’introduire la latte 6 sous la
préforme 5, aprés la détection de la margque 301, en envoyant un
signal d’actionnement 3 un dispositif d’'introduction de lattes

10 6 sous la préforme 5.
Cette détection supplémentaire de 1la marque 301 pour
9_ 1’introduction des lattes 6 a donc lieu avant la détection de
la marque 301 de 1’étape 2) du procédé qui déclenche la. coupe
de la préforme.
15 La position de la marque 301 n‘est pas directement liée &
. 1’introduction de la latte 6, de sorte qu‘une latte 6 peut ou
non étre introduite juste sous une marque 301.

Cette introduction des lattes 6 sous la préforme en vue de

fabrigquer des plaques 2 base de 1liant hydraulique a4 bords
20 amincis va maintenant &tre décrite en détail en se référant aux
figures 1, 2 et 8 & 15.

Tout d’abord, 1l est précisé que par "bords transversaux",
on entend dans le préasent exposé leas bords perpendiculaires au
sens de déplacement du tapis transporteur dans une ligne de

%‘) 25 production de plagques 3 base de liant hydraulique. De tels
borde transversaux sont &galement appelés « bouts de plaque ».

En se référant a la figure 1, on voit que, aprés la sortie

' de la préforme 5 de sous la plaque de formage (en anglais
30 « forming plate ») 4 ou de sous le disgpositif équivalent
utilisé dans la ligne de production (par exemple, un rouleau de
formage appelé en anglais « master roll »), une latte 6 est
introduite entre 1la préforme 5 et le début du tapis
transporteur 7. La distance entre la forming plate 4 et le

35 début du tapis transporteur 7 est telle que la préforme 5 n'ait
pas encore eu le temps de durcir sensiblement et présente
encore une grande plasticité. L'introduction est effectuée de
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telle maniére que l'axe longitudinal de la latte 6 soit
sensiblement perpendiculaire au sens de déplacement du tapis
trangporteur 7.

La latte 6 est ensuite antrainée par le tapis transporteur
7, tout comme la préforme 5. La prise hydraulique et le
durcissement de la composition de plitre 2 s'effectuent ensuite
tout au long du déplacement de la préforme 5, désigné par les
fléches A.

De préférence, le retrait de la latte 6 a lieu avant la
coupe de la préforme 5.

Ainpi, apradas un certain temps, auquel correspond une
distance parcourue par la préforme 5 sur le tapis transporteur
7, que l'homme du métier sait déterminer en fonction de la.
vitesse de déplacement du tapis tranasporteur 7 et du tempa de
prise de la composition de plétre 2, la dureté de la préforme 5
eat esuffisante pour que l'on puisse retirer la latte 6 sans
déformer la préforme 5 et sans que la composition de plétre 2
vienne remplir l'espace ou amincissement 8 (figure 2) laisaé
par le retrait de la latte 6.

Le retrait de la latte 6 peut 8tre effectué suivant toute
maniére appropriée. Par exemple, lorsque la longueur de la
latte 6 est supérieure a4 la largeur de la préforme 5, la latte
6 fait saillie par rapport a la préforme 5, et on peut alors la
retirer rapidement selon une direction senaiblement
perpendiculaire ad la direction de déplacement du tapis
transporteur 7 et en s'éloignant de ce dernier. Cette action de
retrait est illustrée par la fléche B sur la figure 1.

Le retrait de la latte 6 peut aussi se produire par la
chute de cette latte 6 dans l’espace situé entre deux rouleaux
constitutifs du syst@me de tapis transporteurs qui, en général,
n‘est pas continu tout au long de la ligne de production, mais
est formé par plusieurs tapis entrainés par des rouleaux entre
lesquels il existe des espaces libres. )

Aprés le retrait de la latte 6, la préforme 5 continue 2 se
déplacer, toujours entrafnée par le tapis transporteur 7 et le
durcisgement de la composition de pldtre 2 se poursuit.

®
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Selon 1l’invention et comme on peut le voir sur la figure 2,
la marque 301 est ensuite détectée, dans la zone aval de la
ligne de production, par les moyens supplémentaires de
détection 302 qui déclenchent alors 1le fonctionnement du
dispositif de coupe 9.

La position de la marque 301 et celle de l’amincissement 8
sont avantageusement choisies de telle sorte que la préforme 5
soit coupfe au niveau de l’amincissement 8, de préférence
environ au milieu de cet amincissement.

On obtient ainsi des plaques Sbis ayant des bords
transversaux amincis 10 visibles sur la figure 8, dont les
longueurs sont définies par la distance parcourue par le tapis
transporteur entre deux opérations de coupe, c'est-a-dire, en
général par la distance parcourue par le tapis transporteur
entre deux amincissements consécutifs 8. Cette plague Sbis
présente donc deux bords transversaux amincis 10.

La taille de chaque amincissement 8 dépend des dimensions
de la latte 6. Cette derniére est en général un parallé&lépipeéde
dont 1'épaisseur est généralement comprise entre 0,5 et 4 mm,
de préférence entre 1,5 et 4 mm. Sa largeur est généralement
comprige entre 5 et 20 cm et sa longueur est au moins environ
égale & la largeur de la préforme 5 (&ventuellement diminuée de
la largeur des bandes longitudinales « tape » présentes le cas
échéant), mais en général supérieure afin de pouvoir la saisir
pour la retirer de dessous la préforme 5. En outre, il est
souhaitable que la latte 6 soit d'une lonéueur supérieure 3 la
largeur de la préforme 5, de facon & faire saillie par rapport
4 celui-ci, ce qui peut faciliter son retrait.

Le matériau constitutif des lattes 6 importe peu, du moment
qu'il permet & ces lattes de résister au poids de 1l'é&paisseur
de préforme 5 qui Bse trouve au-dessus de chaque latte 6. Ce
peut donc &tre un matériau plastique, du bois, du métal, etc.
présentant une bonne résistance 3 l‘’usure et une stabllité& dans
le temps.

De préférence, le procédé qui vient d'@8tre décrit vient en
complément d'un procédé connu de fabrication de plaques de
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plitre- ayant deux bords longitudinaux amincis. Ce dernier
prévoit généralement la mise en place d'une bande, généralement
en matiére plastique, appelée généralement c«tape», sur chaque
cbté longitudinal du tapis transporteur 7. Un tel procé&dé est
décrit par exemple dans la demande de brevet européen n° 482 810.

Ceci permet donc d'obtenir une plagque & base de liant
hydraulique 11 telle qu'illustrée sur la figure 9, ayant, outre
ses deux bords tramsversaux amincis 10, deux Dbords
longitudinaux 25 amincis, soit au total quatre bords amincis.

La longueur dea plaques de plétre fabriquées dépend bien
entendu de la vitesse de déplacement du tapis transporteur et
de la fréquence des opérations de coupe.

La fréquence des opérations de coupe est généralement
directement liée a la fréguence d'introduction des lattes, car
on cherche en général a4 obtenir des plaques ayant deux bords
transversaux amincis, et la fréquence d4’introduction des lattes
eat fonction de la détection des marques 301 et donc de 1la
fréquence des opérations de marguage.

Cette maniére de fabriquer des plagques 3 borda amincis est
trés souple, car, pour changer la longueur des plaques
fabriquées, i1 suffit généralement simplement de modifier la
fréquence des opérations de margquage, celle-ci déterminant 1la
fréquence d'introduction des lattes et 1la fréquence des
opérations de coupe.

Combinaison de la réalisation d’empreintes et de 1’'introduction
de lattes

Selon un mode de réalisation particulid@rement avantageux de
l’invention, le procédé selon 1l’invention comprend 4 la fois la
réalisation d’une empreinte 12 ou 12bis dans la préforme 5 et
l’introduction d’une latte 6 sous la préforme 5.

Les moyens supplémentaire d‘actionnement sont donc aptes,
aprés détection d’une marque 301 par les moyens supplémentaires
de détection 303, & envoyer un signal d’actionnement aux moyens
de réalisation de l’empreinte 12 ou 12bis ainsi qu’un signal
d'actionnement au dispositif d’introduction de lattes 6, en vue
d’introduire une latte 6 sous la préforme, de laisser la prise
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hydraulique s’effectuer puis de retirer la latte 6, comme
expliqué précédemment.

Généralement, les étapes d’'introduction d’une latte 6 sous
la préforme 5, puis de prise hydraulique de la composition de
liant hydraulique et de retrait de la latte 6 ont lieu apreés
1’étape de réalisation de l’empreinte dans la préforme 5.

L’empreinte est de préférence réalisée soit & 1’opposé de
l'endroit ol il est prévu d'introduire la latte 6 (empreinte
12), soit 2 l’endroit ol il est prévu d’introduire cette latte
6 (empreinte 12bis).

Ceci permet de compenser 1les surépaisseurs localisé s
pouvant é&ventuellement se former dans la préforme 5, en raison
d’un déplacement de matidre, lorsque la latte 6 a une dimension
importante.

Il est &galement possible, en vue d’atténuer, 1le cas
&chéant, les surépaisseurs locales, de prévoir la présence d’un
lisseur 4bis de type classique (visible sur la figure 1), en
aval de l’endroit ol est introduite la latte 6.

LIGNE DE PRODUCTION DE PLAQUES A BASE DE LIANT HYDRAULIQUE

La ligne de production de plagques & base de liant
hydraulique selon 1l’invention est de préférence une ligne de
production de plaques 2 base de liant hydraulique a bords
amincis. ]

Une telle ligne peut comprendre un dispositif
d’introduction de lattes et/ou des moyens pour la réalisation
d’empreintes.

Une ligne de production de plagues & base de liant
hydraulique & bords amincis munie de moyens ou d’un dispositif
pour 1l‘introduction de lattes 23 sous la préforme 5 va tout
d’abord étre décrite en détail en Be ré&férant aux figures 1,2
et 8 a 15.
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Digpositif pour 1’introduction de lattes sous la préforme

En se reportant d la figure 11, on voit la zone amont d'une
ligne de production de plaques a3 base de liant hydraulique,
comprenant un dispositif pour 1l‘/introduction de lattes sous la

préforme.

Ce dispositif comprend un magasin & lattes 20 formé d'une
surface rectangulaire horlzontale 21 a partir des coins de
laquelle g'élévent -verticalement et parallé@lement, gquatr
piéces angulaires 22, en forme ‘de corniére et tournées les unes
vers les autres, de fagon d& encadrer une pile de lattes 23.

Les dimensions de ce magasin 3 lattes 20 sont telles qu'il
pulisse stocker un nombre é&levé de lattes 23 (voir aussi figures
12 et 13). .

La surface horizontale 21 du magasin a lattes 20 est
sQutenue par des pieds 24.

Au niveau de la premiére latte 23, c'est-a-dire celle
située tout en bas de la pile, sont disposés parallélement deux
vérins 26, qui sont orientés de maniére 3 extraire la premiére
latte 23 de la pile en la poussant et en la faisant glisser
vers un plan incliné 27 constitué d'une surface inclinée 28
vers le bas et d'un rebord 25 & sa partie inférieure pour
retenir la latte qui vient d'8tre extraite et la guider
ultérieurement

Au niveau du cb6té transversal 30 du plan incliné 27,
c'est-a-dire le c8té opposé au tapis transporteur 7, un vérin
31 est disposé parallélement a l'axe Ilongitudinal du plan
incliné 27, de maniére 3 ce que l'actionnement de ce vérin 31
puisse donner une impulsion & la latte qui wvient d'étre
extraite du magasin 4 lattes 20. La latte ainsi propulsée peut
alors Bse déplacer en 9glissant parallélement a l'axe
longitudinal du plan incliné 27, dont le rebord 29 la guide,
vers un deuxi@me plan incliné 32 qui prolonge le premier plan
incliné 27, du c6té transversal opposé au c8té 30. Ce second
plan incliné 32 est &galement constitué d'une surface inclinée
33 munie d'un rebord 34 34 sa partie inférieure. Il comprend en
outre une butée 35 A son extrémité opposée au vérin 31, cett
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butée étant généralement constituée d’un amortisseur
pneumatique et étant destinée & mettre un terme au déplacement
de la latte propulsée par le vérin 31.
Le rebord 34 est munl d'ouvertures 36 en face desquelles
sont disposés deux vérins 37 orientés de maniére a propulser la

. latte positionnée sur le deuxiéme plan incliné 32 vers le haut

de la surface inclinée 33,

Le premier plan incliné 27 et le deuxiéme plan incliné 32
sont soutenus par des pieds, respectivement, 38 et 389.

Selon une variante visible sur la figure 14, une surface
plane 40 eBt prévue parallélement & la surface 23, entre cette
derniére et 1le premier plan incliné 27 pour supporter
horizontalement une latte extraite du magasin 3 lattes 20 avant
sa descente sur la surface inclinée 28 du premier plan incliné
27.

Ainsi, comme on peut le voir sur la figure 15, la hauteur
des pieds 24, 35 et 36 est choisie de telle sorte qu'une latte
positionnée gur le deuxiéme plan incliné 32 se situe 3 une
hauteur inférieure i celle de la préforme 5.

En général

-~ 1'axe longitudinal du reboxrd 34 du deuxiéme plan incliné

32 est perpendiculaire 34 l'axe longitudinal du tapis
transporteur ;

- les moyens 32,33,34,35 pour supporter la latte déplacée

se situent en face du début du tapis transporteur 7 ; et

- la surface inclinée 33 du deuxiéme plan incliné 32 eat

adjacente au tapis transporteur 7.

La longueur du deuxi@me plan inclin& 32 est au moins égale
4 celle de la latte 23, c'est-a-dire au moins égale, et de
préférence supérieure, 3 la largeur de la préforme 5.

De cette maniére, comme on peut le comprendre en se
référant 4 la figure 10, lorsque les vérins 37 sont actiomnnés,
la latte BsBe trouvant sur le deuxiéme plan incliné 32 est
poussée vers le haut de la surface 1nclinée 33, c'est-a-dire
vers le tapils transporteur 7 et la préforme 5, et elle se
trouve coincée entre ces dernidres et entrainée par elles.

4
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La différence entre la longueur de la latte et la largeur
de la préforme 5 permet de saisir la latte et de la retirer une

f is la composition de plltre durcie.

la 1ligne de production selon 1l'invention compr nd
généralement des moyens é&lectroniques qui commandent son
f nctionnement et permettent, le cas &ché&ant, d’asservir entre
elles les mises en muvre de différentes opérations.

Cese  moyens électroniques peuvent prévoir gqu'aprés
1'introduction d'une latte sous la préforme par l'actionnement
des vérins 27, le vérin 31 est actionné pour introduire une
nouvelle latte sur le deuxiéme plan incliné 32, puis les vé&rins
26 sont actiomnés pour introduire une autre latte sur le
premier plan incliné 27, et ainsi de suite.

Comme expliqué ci-dessus, les wmoyens €lectroniques sont
apteas A envoyer un signal d'actionnement au dispositif
d’introduction des lattes 23, aprés la réception d’un signal de
détection provenant des moyens supplémentaires de détection
303.

Aingi, la fréquence de l’introduction des lattes sous la
préforme est déterminée par la fréguence de réalisation de
marques 301 sur le matériau de parement 3 de la préforme 5.

Variante de l’appareil pour la réalisation d’empreintes

Une 1ligne de production de plaques & base de liant
hydraulique & bords amincis munie d’un appareil pour la
réalisation d’empreintes tel qu’il a décrit de fagon générale
ci-degsus, va maintenant &tre décrite.

La figure 16 représente la zone amont d’une telle ligne

comprenant une variante de l’appareil pour la ré&alisation
d’'empreintes, que 1l‘on voit de profil sur cette figure.

Selon cette variante, l’appareil comprend quatre premiéres
roues dentées 201,202,203,204 supportées par un bati 205 et
entourées par une chaine 206 constituée par des maillons, dont
certaing, les maillons 207, supportent chacun 2 fils, de la
maniére indiquée en relation avec la figure 2.

&Y
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Cet appareil est symétrique par rapport & un plan vertical
aligné sur la direction de déplacement de la pré&forme 5. Ainsi,
les fils maintenus par les maillons 207 8'étendent
transversalement paxr rapport a la préforme 5 Jjuaqu’'d une

5 seconde chafne, identigque 3 la chafine 206, et qui entoure des
secondes roues dentées identiques aux premiéres roues dentées
201,202,203,204.

L'appareil est muni d’un moteur électrique 209 entrafnant
en rotation par 1’intermédiaire d’une courroie 211 1’arbre 210

10 sur lequel sont montées la roue 203 et sa roue symétrique. La
rotation de ces roues entraine celle de la chafne 206 dans le
@ sens indiqué par la fléche D.

Cette préforme 5 est obtenue de fagon connue par

introduction de la pite de liant hydraulique selon la fléche E

15 entre le premier matériau de parement 2 et le second matériau

. de parement 3 et passage de l’ensemble entre les plateaux
supérieur 214 et inférieur 215 de formage de l’appareil.

La distance entre les roues dentées 201,202,203,204 et
leurs roues symétriques est au moins égale a celle de la

20 préforme 5 de sorte gue ces roues dentées ne touchent pas cette
préforme 5.

L’appareil selon 1l’invention est fixé a une hauteur
appropriée pour que, lors du fonctionnement de la ligne de
production, le déplacement de la chaine 206 entrainant celui

{} 25 des fils reliés au maillons 207, ces fils passent dans 1la
forming plate, c’est-a-dire entre les plateaux 214 et 215 et
font saillie vers le bas par rapport au plateau supérieur 214.
1.’ espace occupé par ces fils entre le plateau supérieur 114 et
le second matériau de parement 3 se traduit alors 3 cet endroit
30 par un amincissement de l’épaisseur de la pré&forme 5.

I1 va de sBoi que le fonctionnement du moteur est réglé de
maniére 3 ce gue la chaine 206 se déplace & la m8me vitesse gque
la préforme 5. Les fils accompagnent alors la préforme S5 sur
quelgques centimé@tres et, au moment ol il se séparent d’elle

35 pour remonter en tournant autour de la roue 204, ils laissent
une empreinte dans la partie supérieure de la préforme 5.
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Comme expliqué ci-dessus, les moyens électroniques de la
ligne de production sont aptes & envoyer un signal
d’actionnement & cet appareil, pour qu’il ré&alise chaque
empreinte aprds la réception d’un signal de détection provenant
des moyens supplémentaires de détection 303.

Utilisation combinée d’un appareil pour la réalisation.

d’'empreintes et d’un disposgitif d’introduction de lattes

Selon un mode de réalisation particuliérement avantageux de
1’invention, les moyens pour la réalisation d’empreintes
coopérent avec le dispositif d’introduction des lattes sous la
préforme 5 (constitué par les moyens 20 3 22 et 24 & 39 décrits
ci-dessus en relation avec les figures 11 a 15).

Les moyens supplémentaires d’actionnement sont donc aptes,
aprés détection d‘une marque 301 par les moyens supplémentaires
de détection 303, & envoyer un signal 4’actionnement aux moyens
de réalisation de l’empreinte 12 ou 12bis ainsi qu‘un signal
d/actionnement au dispositif d’introduction de lattes 6.

Bien que 1l’on puisse utiliser tout moyen approprié pour
réaliser les empreintes, on utilise de préférence 1l’'appareil
qui vient d’'@tre décrit en référence 2 la figure 3 et, plus
préférentiellement encore, la variante décrite en référence a
la figure 16.

Cette variante est alors avantageusement disposée en amont
du dispositif d’introduction des lattes.

Les moyens électroniques calculent alors de préférenf::e le
moment précis augquel i1ls doivent envoyer les signaux
d'actionnement & l’appareil de réalisation d’'empreintes et au
dispositif d’'introduction de lattes, de mani@re a synchroniser
leurs fonctionnements, afin que la latte soit introduite dans
une empreinte 12bis se trouvant sur la face inférieure de la
préforme 5, ou bien, 8i l’empreinte 12 se trouve sur la face
supérieure de la préforme 5, sensiblement 3 1’opposé de cette

empreinte 12.

Selon un mode de ré€alisation préféré de la coopération
entre l’appareil de réalisation d’empreintes et le dispositif

¥
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d’introduction de lattes sous la préforme, l’introduction des
lattea 23 sous la préforme 5 est opérée en partie par
1’appareil pour la ré&alipation des empreintes.
En variante, ce lien mécanique entre Jl’appareil de
5 réalisation d’'empreintes et le dispositif d’introduction de
lattes peut &tre remplacé par un appareil combiné regroupant a
la fois des moyens de réalisation d’empreinte et des moyens
d’introduction de latte.
Ceci permet d’obtenir une synchronisation aisée et parfaite
10 desdits appareil et dispositif, Be traduisant par
l’introduction des lattes au meilleur moment, ou autrement dit,
au meilleur endroit par rapport a4 la préforme S. '
Afin d’obtenir une telle synchronisation, les vérins 37
(figure 15) sont remplacés par des poussoirs 217 qui peuvent
15 prendre place dans les ouvertures 36 du rebord 34 (figure 11).
. La chafine 206 est alors pourvue d’un doigt de poussée 216
qui eat fix€ du cbté extérieur de la chaine 206, c’est-a-dire
celui oppos€ & celuli ol se situent les fils. Ce dolgt de
poussée 216 a pour fonction de heurter et déplacer le poussoir
20 217 lors de la rotation de la chaine 206. Il peut &tre fixé&é sur
un maillon de la chaine 206 par exemple a4 la place d’un axe
porteur de rouleau de ce maillon.
Sur la figure 16, on peut voir la surface inclinée 33 du
dispositif d’introduction des lattes (figure 15), ainsi que son
t’ 25 rebord 34 et une latte 23 reposant sur la surface incliné 33.
La forme 4’un poussoir 217 est plus visible sur les figures
17 et 18. Ce poussoir comprend une partie allongée en forme de
régle 218 munie a4 une extrémité d‘une partie en forme de
triangle rectangle 219 traversée par un axe 220 qui dépasse dea
30 deux cbtés de la partie 219. Le pommet du triangle rectangle
est coupé pour donner une face 221 paralléle 3 l’axe de la
partie en forme de régle 218.
En revenant & la figure 16, on voit que le poussoir 217
peut occuper deux positions. Dang sa position initiale
35 (représentée en pointillés), il repose sur le plateau 215 et
est tourné vers le, sol, de sorte que son axe 220 soit disposé
transversalement par rapport a la préforme 5 et sa face 221 se
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trouve & la partie inférieure de la surface inclinée 33, dans
1’ouverture 36 du rebord 34.

Lorsque le poussoir 217 est heurté par le doigt de poussée
216, il pe déplace en remontant la surface inclinée 33. Ce
faisant, il pousse la latte 23 qui vient alors s’insérer entre
la préforme 5 et le tapis transporteur 7.

Le doigt de poussée 216 sur la chaine 206 se Bitue a4 une
distance, par rapport aux f£ils maintenus paz: les maillons 207,
telle que la latte 23 poit introduite sensiblement a 1’opposé
de l’endroit de la préforme 5 ol lesdits fils viennent de
former l’empreinte. Ceci a pour conséquence que le déplacement
de matiére provoqu& par 1l'introduction de la latte 23 est au
moina partiellement compensé par l’'empreinte. Il s’ensuit gque
la préforme ne présente pas de bosse d l'’endroit opposé a celul
ol la latte 23 a é&té introduite. Ceci veut dire qu’aprés
retrait de cette latte 23, & l1l’amincissement obtenu sur le
dessous de la. préforme 5 ne correspond aucune bosse sur le
dessus de la préforme 5.

Le poussolr 217 déplacé par le doigt de poussée 216 arrive
dans une deuxi@me position en terminant sa course dans un
réceptacle, visible sur les figures 17 et 18, et qui est formé
par deux piéces arquées 222 fixées par leurs extrémités
supérieures de part et d’'autre de 1l‘'extrémité extérieure 225 de
la tige 223 d’un vérin 224. Chaque c8té de l’'axe 220 du
poussoir 217 est requ dans une piéce arquée 222 et les partie
219 et 218 du poussoir 217 pouvant 8’insérer dans 1’espace
formé entre les piéces arquées 222, sous la tige 223 du vérin
224.

Sur les figures 17 et 18, la tige 223 du vérin 224 est
sortie, pour receveoir le poussoir 217.

Cependant, comme cela est visible sur la figure 16, en
faisant rentrer la tige 223 du vérin 224 dans le corps de ce
dernier, on ramé@ne le poussoir 217 au-dessus de sa position
initiale, puis en ressortant 3 nouveau la tige 223 du vérin
224, le poussoir 217 se sépare des pl@ces arquées 222 et
retombe sur le plateau 215. Il se retrouve alors dans sa

@
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position initiale avec sa face 221 3 1’intérieur de 1l'ouverture
36. '

I1 va de soi que lea dimensions du poussoir 217 sont
ch igies de manidre A ce qu’ill reste au-dessus de la surface
inclinée 33.

I.e vérin 224 peut 8tre fixé au bati 205 de 1l’appareil, son
emplacement et ses dimensions &tant déterminées en fonction du
poussoir 217 avec lequel il doit coopérer. Le vérin 224 a donc
pour fonction de ramener le poussoir 217 & aa position
initiale. Sa tige 223 est normalement en position sortie, dans
l’attente de recevoir le poussoir 217.

Bien entendu, l’ensemble de 1l‘’appareil est congu
symétriquement, chacune des chafnes &tant munie d’un doigt de
poussée 216 coopérant chacun avec un Vvérin 224, et ce, de
maniére synchronisée.

Les moyens &lectroniques et pneumatiques {ou
éventuellement hydrauliques) de la ligne de production pilotent
le fonctiommement de l’appareil de réalisation des empreintes
et du dispositif d’introduction des lattee sous la préforme
(congtitué par les moyens 20 3 22 et 24 a 39 décrits ci-
dessus), afin qu’une fois le poussoir 117 ramené 3 sa position
initiale et la tige 223 du vérin 224 3 nouveau sortie, une
nouvelle latte 23 puilsse 8tre glissée sur le plan incliné 33.

Il peut 8tre prévu que l'actionnement du vérin 224 soit
dét rminé par la détection par exemple, au moyen d‘un capteur
photoélectrique, du passage d’un ergot ou doigt fix& & un
endroit approprié sur la chaine 206, par exemple de la méme
maniére que le doigt de poussée 216, cet ergot jouant le rx8le
de drapeau, c’est-a-dire que lorsqu’il est détecté par le
capteur photoélectrique disposé 3 un endroit approprié de la
ligne de production ou de 1l’appareil, les moyens électroniques
commandent le retour de la tige 223 du vérin 224 dans le corps
du vérin, ce retour entrafnant, comme expliqué ci-dessua, le
retour du poussoir 217 & sa position initiale. Des capteurs de
fin de course du vérin 224, peuvent ensuite, une fois la tige
223 rentrée, entrafiner un nouvel actionnement du vérin 224 pour
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8 rtir sa tige 223, ce qui fait tomber le poussolr 217 dans sa
p sition initiale.

Le bati 205 de l’appareil, peut, comme cela ressort de la
figure 16, 8tre solidaire des plateaux 214 et 215. Il s’ensuit
que l’appareil peut étre utilisgé & la place d’une forming plate
ou d’'un master roll que l’on utilise clasaiquement. '
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REVENDICATIONB

Procédé de fabrication de plagques & base de liant
hydraulique & partir d‘une préforme (5) destinfe a 8&tre
coupée, comprenant les &tapes de :
1) réalisation d’au moins une marque (301) Bur un
matériau de parement (2 ou 3) de la préforme (5) ;
2) détection de la marque (301) ; et
3) envoi d’un signal d’actionnement & un dispositif de
coupe (9) de la préforme(S).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que
dans l‘&tape 1) la marque (301) est r&alisée au moyen
d‘une piéce formant tampon encreur.

Procédé selon la revendication 1 ou la revendication 2,
caractérisé en ce que, dans l’étape 2), la marque (301)
eat détectée au moyen d’un capteur photoélectrique.

Procédé selon l'une des revendications 1 & 3, caractérisé
en ce que la marque (301) est réalisée avant la formation

de la préforme (5).

Procédé de fabrication de plagques a base de 1liant
hydraulique selon 1l1l‘une des zrevendications 1 a 4,
comprenant en outre, avant 1’‘étape 2), une étape
supplémentaire de détection de la marque (301), puis une
&étape de réalisation d’une empreinte (12 ou 12bia) dans
la préforme (5).

Procédé de fabrication de plaques a4 base de 1liant
hydraulique selon l‘une des revendications 1 & 4,
comprenant en outre, avant 1l’étape 2), une é&tape
supplémentaire de détection de la marque (301), sulvie
d’une é&tape d’introduction d’une latte (6,23) sous la
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préforme (5), d'une étape ol on laisse 1la prise
hydraulique de 1la composition de 1liant hydraulique
a'effectuer et d'une étape de retrait de la latte (6,23).

Procédé de fabrication de plagques & base de liant
hydraulique selon 1la revendication 5, comprenant en
outre, aprés l’'étape supplémentaire de détection de la
marque (301), une étape d’'introduction d‘une latte (6,23)
sous la préforme (5), suilvie d’'une é&tape ol on laisse la
prise hydraulique de la composition de liant hydraulique
8’'effectuer et d’une &tape de retrait de la latte (6,23).

8. Procédé selon la revendication 7, caractérisé en ce que

10.

11.

les é&tapes d’introduction dfune latte (6,23) sous 1la
préforme (5), puis de prise hydraulique de la composition
de liant hydraulique et de retrait de la latte ({6,23),
ont lieu apréas l’étape de réalisation de l’empreinte (12
ou 12bis).

Procédé selon la revendication B, caractérisé en ce gque
1’introduction de chaque latte (6,23) est effectuée a
l’endroit ol l’empreinte (12bis) a &té réalisée ou a
l'opposé de 1l’endroit ol a été réalisée l'empreinte (12).

Procédé selon l’une des revendications 1 & 9, caracté&risé
en ce que le liant hydraulique comprend du plitre.

Ligne de production de plagques a base de iiant
hydraulique, comprenant :

a) dang une zone amont de la ligne de production, des
moyens de marquage (300) d’un matériau de parement
(2 ou 3) de la préforme (5);

b) dans une zone aval de la ligne de production, des
moyens de détection (302) d’une marque (301)
réalisée par les moyens de marquage (300);

c} un dispositif de coupe (5) ; et

F o )
L
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d) des moyens d‘actionnement, pour actionner ledit
dispositif de coupe (9), aprés réception d’un signal
de détection provenant des moyens de détecti n

(302).
. 5
12. Ligne de production de plaque;s 4 bape de liant
hydraulique selon la revendication 11, caractérisée en ce
que les moyens de marquage compremnnent une piéce formant
tampon encreur.
10

13. Ligne de production de plagques & base de 1liant
a hydraulique selon la revendication 11 ou la revendication
12, caractérisée en ce que les moyens de détection

comprennent un capteur photoélectrigue.

15
. 14. Ligne. de production de plagues a base de liant
hydraulique 8elon l‘’une des revendications 11 a 13,
caractérisée en ce qu'elle comprend en outre :
- des moyens supplémentaires de dé&tection (303) de la
20 marque (301) ;
- des moyens de réalisation (101-123, 201-224) d'une
empreinte (12 ou 12bis) dans la préforme (5) ;
- des moyens supplémentaires d’actionnement, pour
actionner lesdits moyena (101-123, 201-224) de
0 25 réalisation d'une empreinte (12 ou 12bis) dans la
préforme (5), aprés réception d/‘’un signal de
détection provenant des moyene supplémentaires de
détection (303).

30 15. Ligne de ©production de plagques & base de liant
hydraulique selon l‘'une dea revendications 11 a 13,
caractérisée en ce qu’elle comprend en outre :

-~ des moyens supplémentaires de dé&tection (303) de la
marque (301) ;

35 - des moyens (20-22, 24-39) d'introduction de lattes

(6,23) sous la préforme (5) ;
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17.

18.

30
- des moyena supplémentaires d’actionnement, pour
actionner leadits moyens (20-22, 24-39)

d’introduction de lattes (6,23) sous la préf rme
(5), aprés réception d‘un signal de détecti n
provenant des moyens supplémentaires de détection

(303).

Ligne de production de plagues & base de liant
hydraulique selon 1l'une des revendications 11 a 13,
caractérisé en ce qu'elle comprend en outre :
- des moyens supplémentaires de détection (303) de la
marque (301) ;
- des moyens de réalisation (101-123, 201-224) d‘une
empreinte (12 ou 12bis) dans la préforme (5) ;
- des moyens (20-22, 24-39) d’introduction de lattes
(6,23) sous la préforme (5) ;
- des moyens supplémentaires d’actionnement, pour

actionner, aprés réception d'un signal de détection

provenant des moyens supplémentaires de détection
{303), lesdits moyens de ré&alisation d‘’une empreinte
(12 ou 12bis) dans la préforme (5) ainasi que lesdits
moyens (20-22, 24-39) d’introduction de lattes
(6,23) sous la préforme (5).

Ligne de production de plaquee & base de liant
hydraulique selon la revendication 16, caractérisé en ce
que les moyens supplémentaires d’actionnement prévoient
gue l'introduction de chaque latte (6,23) soit effectuée
sensiblement 3 l’endroit ol 1l’empreinte (12bis) a é&té
réalisée ou & l1l’opposé de l’endroit ol a &té réalisée
1l’empreinte (12).

Ligne de production de plagues & base de liant
hydraulique selon 1la revendication 14, 16 ou 17,
caractérisé en ce gue les moyens de réalisation (101-123)
d’une empreinte (12 ou 12big) sont constitué€s par un
appareil (101-123) comprenant au moins :

&
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- un bati (101) ;

- deux premiéres poulies (102,103) supportées a une
premiére extrémité (104) du bati (101) et deux
secondes poulies (105,106) & une seconde extrémité&
(107) du bati (101); les premiéres poulies (102,103)
et secondes poulies (105,106) é&tant dans des plans
paralléles ; les poulies en regard l’une (102,103)
de l’autre (105,106) &tant identiques ;

- deux courroies de transmission (108,109) entourant
respectivement les premiéres poulies (102,103} et
les secondes poulies (105,106);

- au moins un f£i1l1 (111) fixé& de fagon amovible aux
courroies (108,109) et @8'étendant entre ces
courroies (108,109), de telle sorte que Bon axe
longitudinal soit paralléle & l‘’axe de rotation dea
poulies (102,103,105,106).

19. Ligne de production de plaques & base de liant
hydraulique selon l‘une des revendications 11 a 18,
caractérisée en ce que le liant hydraulique comprend du
platre.

20. Appareil, notamment, pour la réalisation d‘’une empreinte
(12 ou 12bis) dans une préforme (5) 4 base de liant
hydraulique, cet appareil comprenant au moins :

- un biti (101);

- deux premiéres poulies (102,103) supportées a une
premiére extrémité (104) du bati (101) et deux
secondes poulies (105,106) a une sgeconde extrémité
(107) du b&ti (101); les premiéres poulies (102,103)
et secondes poulies (105,106) étant dans des plans
paralléles ; les poulies en regard l’une (102,103)
de 1l'autre (105,106) étant identiques ;

- deux courroies de transmisesion (108,109) entourant
respectivement les premiéres poulies (102,103) et
les secondes poulies (105,106);
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22.

23.

24.

25.

26.

27.
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- au moins un fil (111) fixé de fa¢ n amovible aux
courroies (108,109) et 8’ 8tendant entre ces
courroies (108,109), de telle sorte que sBon axe
longitudinal soit paralléle 3 l’axe de rotation des
poulies {(102,103,105,106).

Appareil selon la revendication 20, caractérisé en ce
qu’il comprend wune pluralité de £filas (111) disposés
parallélement les uns aux autres, le long des courrocies
de transmission (108,109) et fixés de maniére amovible.

Appareil selon la revendication 20 ou la revendication
21, caractérisé en ce que les poulies (102,103,105,106)
sont des roues dentéep et les courroies de transmission
sont des chaines.

Appareil selon la revendication 22, caractérisé en ce que
les fils (111) sont maintenus aux chaines au moyen de
piédces-supports {(113) et d’axes pince-fil (114).

Appareil selon l’une des revendications 20 & 23,
comprenant en outre des moyens d‘entrainement en rotation
de 1’une au moins des poulies (102,103,105,106).

Appareil selon 1l1l’une des revendications 20 a 24,
comprenant en outre des plateaux supérieur (214) et
inférieur (215) de formage, entre lesquels les fils (111)
peuvent passer.

Utilisation d4’un appareil selon l’une des revendications
20 & 25 dans une ligne de production de plaques & base de
liant hydraulique, en particulier de platre.

Procédé de fabrication d'une plagque & base de liant
hydraulique a partir d‘’une préforme (5) destinée A& @tre
coupée, ce procédé comprenant une &tape au cours de
lagquelle on réalise, au moyen d’'un appareil selon 1‘’une
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des revendications 20 3 25, une empreinte (i2 ou 12bis)
dane la préforme (5).

Procédé selon la revendication 27, caractérisé en ce
qu’‘on coupe la préforme au niveau de l'empreinte (12) ou
d l'opposé de l’endroit oll a é&té ré&alisée 1’'empreinte
(12bis) .

Procédé selon la revendication 27, comprenant les &tapes
suivante :

1) on coule sur un matérian de parement (1) supporté
par un tapis transporteur (7), une compoasition de
liant hydraulique (2) de fagon a obtenir une
préforme (5), puis on introduit sous la préforme
(5}, une latte (6,23) dont la longueur est au moins
environ égale & la largeur de la préforme (S);

2) on laisse la prise hydraulique de la composition de
liant hydraulique (2) s'effectuer (2) et on retire
ladite latte (6,23);

3) on coupe la préforme (5) au niveau de
l'amincissement (8) cr&& par la latte (6,23) ;

et dans lequel, avant d’introduire la latte (6,23), on

réalise au moyen d'un appareil selon 1l’une des

revendications 20 a 25, une empreinte (12) dans la
préforme (5) & l‘opposé de l'endroit ol il est prévu
d'introduire la latte (6,23), ou une empreinte (12bin)

4 l’'endroit oll il est prévu d’'introduire cette latte

(6,23).

Procédé selon l'une des revendications 27 a 29,
caractérisé en ce que le liant hydrauligque comprend du
plétre.

Ligne de production de plaques & base de liant
hydraulique a partir d'une préforme (5) comprenant un
matériau de parement (1) recouvert d'une composition de
liant hydraulique (2) et supportée par un tapis
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transporteur (7), caractérisée en ce gqu’elle comprend un
appareil selon l’une des revendications 20 a 25, 1la
distance entre les courroies de tranemissi n
{108,109,206) de cet appareil é&tant au moins égale a la
largeur de la préforme (5) et cet apparell &tant disposé&
de manidre appropriée pour que lorsgque ses courroies de
transmission (108,109,206) tournent, son ou ses fil(s)
(111) crée(nt) une empreinte (12 ou 12bis) dans la
préforme (5).

Ligne de production selon la revendication 31,
caractérisée en ce qu'‘elle comprend, en outre, a
proximité du tapis transporteur (7), des moyens (20-22,
24-39) pour introduire, une latte (6,23) dont la longueur
est au moins environ égale a2 la largeur de la préforme
(5}, entre la préforme (5) et le tapis transporteur (7).,
au niveau de l’empreinte (12bis) ou & l‘opposé de
l’endroit de la préforme (5) ol a &té réalisée
l’empreinte (12).

Ligne de production selon la revendication 31 ou la
revendication 32, caractérisée en ce que ses courroies de
transmission (206) comprennent chacune un doigt de
poussée (216) et il est prévu des poussoirs (217)
reposant sur un plateau (215), ces poussoirs €tant aptes
4 8tre pouss€s par les doigts de poussée (216) vers 1la
préforme (5) et a entrafner dans leur déplacement une
latte (23), de fagon a4 ce que celle-ci soit introduite
sous la préforme (5), ainsi que des moyens pour ramener
le poussoir (217} a sa position initiale.

Ligne de production de plagques &@ base de liant
hydraulique B8selon 1l'une des revendications 31 a 33,
caractérisée en ce qu'elle comprend en outre des moyens
de recouvrement de la composition de liant hydraulique
(2) au moyen d'un second matériau de parement (3).

*
~
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35. Ligne de production de ©plagques & base de liant
hydraulique selon l‘une des revendications 31 3 34 et
comprenant 1l‘appareill selon 1la revendication 25, cet
appareil &tant situé au-dessus de la préforme (5) et
remplagcant une plagque de formage ou un rouleau de
formage, les £fils (111) passant alors entre lesdits
plateaux gsupérieur (214) et inférieur (215).

36. Ligne de production selon l'une des revendications 31 &
35, caractérisée en ce que le liant hydraulique comprend
du plétre.
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METHOD OF MANUFACTURING SHERTS BASED ON HYDRAULIC
BINDER, PRODUCTION LINE FOR PRODUCING SUCH BHEETS AND
APPARATUS FOR MAKING AN IMPRESBSION

The present invention relates to a methed of
manufacturing sheets based on hydraulic binder, in
particular sheets of plasterboard with featheéred edges,
to a production line for producing such sheets, and to
an apparatus, particularly for making an impreesion in
a preform based on hydraulic binder.

In a production line for producing sheets based on
hydraulic binder, the sheets are generally obtained by
cutting a preform based on hydraulic binder into
determined lengths.

Use 1is therefore generally made of a cutting system
made up of a wheel placed on the top of the preform and
driven in rotation by the movement of this preform. The
wheel is graduated and coupled to a counter which
actuates the cutting device once the desired length for
the sheet is reached.

The wheel and the counter are usually seituated at the
downstream end of the production line, a short distance
away from the cutting device, this being so as to avoid
the phenomena of lengthening or shortening of the
preform,.

The invention is aimed at proposing an altermative to
this wheel/counter aystem.

More specifically, the invention relates to a method

for manufacturing sheets based on hydraulic binder from

a preform intended to be cut, this method comprising

the steps of:

1) making at least one mark on a facing material of
the preform (5);

N\oa



10

15

20

25

30

35

2) detecting the mark; and
3) sending an actuating signal to a device f r
cutting the preform.

A method such as this in particular has the advantage
of allowing the length of the sheet to be determined at
the time of the forming of the preform.

Furthermore, it allows other operations, such as the
introduction of a lath under the preform, the making of
an impression in the preform or the marking of the
sheet so that the mark is centered in the lengthwise
direction, to be initiated.

Such a method alsc has the advantage that it can be
used in the production of sheets based on hydraulic
binder with feathered (tapered) edges.

According to one embodiment of the invention, the mark
is already detected before step 2} and an impression is
made in the preform.

According to another embodiment of the invention, the
mark 1s already detected before step 2) and a lath is
introduced under the preform, the composition is left
to set, then the lath is removed.

According to yet another embodiment of the invention,
the mark is already detected before step 2), an
impreesion 1s made in the preform and a 1lath is
introduced under the preform, the lath then
advantageously being introduced after the impreasion
has been made and where the impression has been made.

Another subject of the invention is a production line

for producing sheets based on hydraulic binder from a

preform, this line comprising:

a) in an upstream zone of the production line, means
of marking a facing material of the preform;
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b) in a d wnatream zone of the production line, means
of detecting a mark made by the marking means;

c) a cutting device; and

d) actuating means for actuating said cutting device
after receiving a detection signal from the
detection means.

According to one embodiment of the production line for
producing sheets based on hydraulic binder according to
the invention, there are provided additional means of
detecting the mark, means of making an impression in
the preform and/or a device for introducing laths under
the preform, additional actuating means for actuating,
after receiving a detection signal from the additional
detection means, said means of making an impression in
the preform and/or said means of introducing 1laths
under the preform.

According to an advantageous alternative form of this
embodiment, the additional actuating means anticipate
that each lath be introduced substantially where an
impression has been made or opposite the place where an
impression has been made.

According to another aspect of the invention, there is
proposed an apparatus in particular allowing the making
of an impression or reservation in a preform based on
hydraulic binder.

On this subject, American patent No 4 781 558 describes
an apparatus intended for manufacturing sheets of
plasterboard with recesses. It therefore proposes the
making, on a preform intended to be cut to give sheets
of plasterboard, of recesses using a drum 34 comprieing
boases 36 (see in particular figure 1 of that patent).
The depth of the recesses is therefore determined by
the size of the bosses. Thus, to change the depth
and/or the shape of these recesgea, it will be
necessary to replace the drum 34 with another drum
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having bosses of a different size and/or shape.

In American patent No. 2 991 824, impressions S51A, 51B
are made in a preform intended to be cut to give sheets
of plasterboard, by meana (see in particular figure 1
and column 3, lines 29 to 43 of that patent) of a band
20 rotating around two rollers 21 and having a
projection 25. The preform is then cut in the middle of
the impressions so as to produce sheets with feathered
edges.

In this case too, to change the size and/or shape of
the impressions, it would be necessary to replace the
band 20 with another band having projections of
different size and/or shape.

The invention is therefore aimed at solving the problem
of making impressions in a preform while at the same
time offering the possibility of changing the size
and/or shape of these impressions quickly and easily.

More specifically, the apparatus according to the

invention comprisea at least:

- a frame;

- two first pulleys supported at a first end of the
frame and two second pulleys at a second end of
the frame; the first pulleys and second pulleys
being in parallel planes; the pulleys facing each
other being identical;

- two transmiesion belts wrapped respectively around
the firast pulleys and the second pulleys;

- at least one wire fixed removably to the belts and
extending between these belts 80 that its
longitudinal axis is parallel to the axis of
rotation of the pulleys.

Thus, the invention makes it possible satisfactorily to
produce sheets based on hydraulic binder with feathered

edges,
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Other features and advantages of the invention will now

be described in detail in the description which follows

and which is given with reference to the figures in
which:

- figure 1 schematically and in perspective depicts
the upstream part of a production 1line for
producing sheets based on hydraulic binder
according to the invention:

- figure 2 schematically and in perspective depicts
the downstream part of a production 1line for
producing sheets based on hydraulic binder
according to the invention:

- figure 3 schematically and in perspective depicts
an apparatus for making impressions in the preform
based on hydraulic binder;

- figure 4 schematically and in section depicte the
asgsembly of a wire onto a chain link;

- figure 5 schematically depicts a wire gripper pin;

- figure 6 schematically and in a view from above
depicts a support piece mounted on a chain link;

- figure 7 schematically depicts the support piece
of figure 6, viewed from the front;

- figure 8 depicts a sheet that can be obtained
using the method according to the invention;

- figure 9 depicts another sheet that <can be
obtained using the method according to the
invention;

- figure 10 illustrates an optional intermediate
step in a method of manufacturing sheets based on
hydraulic binder;

- figure 11 schematically and in perspective depicts
a device for introducing laths under a preform
based on hydraulic binder;

- figure 12 schematically and in a top view depicts
the device of figure 11;

- figure 13 schematically and in a side view depicts
the device of figure 11;

- figqure 14 schematically and in a silde view depicts
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an alternative form of the device of figure 11;

- figure 15 schematically and in section depicts a
detail of the device of figure 11 illustrating the
introduction of a lath under a preform based on
hydraulic binder;

- figure 16 sachematically depicts part of a
production line for producing sheets based on
hydraulic binder according to the invention
comprising an alternative form of the apparatus
for making the impressions; and

- figures 17 and 18 sachematically depict a pusher
and its receptacle, these being elements of the
apparatus for making the impressions of figure 16.

DETAILED DESCRIPTION OF THE INVENTION

METHOD ACCORDING TO THE INVENTION

Figure 1 showa an upstream part of a production line
for producing sheets based on hydraulic binder.

In the upstream zone of the line, a hydraulic binder
compoasition 2 is poured onto a facing material 1 and
generally covered with a second facing material 3. The
passage of the entity under the forming plate 4 gives a
preform 5 which moves, supported by a conveyor belt 7,
toward the downstream zone of the line where it is cut
transversely by a cutting device 9 generally consisting
of a roller equipped with a cutter (figure 2), to give
sheets.

The terms “upstream* and “downstream” refer to the
direction of travel of the preform 5.

The “upstream =zone” is therefore intended in this
deacription to mean the part of the production line

Bituated near the forming plate 4.

The “downstream zone* ig intended to mean the part of
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the production line situated near the cutting device 9.

The hydraulic binder composition preferably containa
plaster.

The facing materials 1 and 3 may consist of sheets of
paper, glass matting or any material known to the
person skilled in the art as being able toc be used as a
facing.

According to the invention, marking means 300 are
provided, generally upstream of the forming plate 4, to
produce at least one mark, preferably on the facing
material 3 of the preform 5.

The mark 1is therefore generally made upsatream of the
forming plate 4, that is to say before the preform 5 is
formed.

The mark may be produced by depositing a material such
as an ink on the surface of the facing material, so as
to make a epot, a line or any sign. The deposited
material may or may not be visible to the naked eye.
The size of the mark may vary widely.

The mark may also consist of a relief or recess made on
the surface of the facing material.

The marking means 300 may therefore coneist of a piece
forming an inking stamp which is moved regularly back
and forth toward the facing material 3 as illustrated
by the double-headed arrow B. When the piece forming a
atamp comes into contact with the facing material 3 it
leaves a mark 301 on the face of this material.

As an alternative, it is also possible to use other
marking means 300 such as an encoder wheel coupled to
an inkjet device to trigger clean printing (indexing
the speed of the jet as a function of the rate of
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travel of the paper) at the desired frequency,
controlled by the person skilled in the art or the
operator.

Figure 2 also shows detection means 302 arranged above
the preform 5, at an appropriate point so that when a
mark 301 passes under them, they are able to detect it.

These detection means 302 are of course chosen
according to the type of the mark that is to Dbe
detected. They may consist of a photoelectric sensor.

Thus, each time the presence of a mark 301 on the
preform 5 is detected by the detection means 302, a
detection signal is gent to actuating means (not
depicted) which then send an actuating signal to the
cutting device 9 so that the latter cuts the preform 5
to give a sheet.

According to an advantageous embodiment of the
invention +visible also in figure 1, additional
detection means 303 are provided downstream of the
marking means 300, preferably in the upstream zone,
generally upstream of the forming plate 4.

These additional detection means 303 are generally of
the same type as the detection means 302 because they
need to be able to detect the mark 301.

Additional actuating means are then also provided to,
having received a detection signal from these
additional detection means 303, send an actuating
signal to an apparatus for making an impression or
reservation in the preform 5.

This additional detection of the mark 301 for making an
impression therefore takes place before the mark 301 is
detected in step 2) of the method which triggers the
cutting of the preform 5.



10

15

20

25

30

35

The impression may be made by any means, for example by
following the teachings of American patents
Neos. 2 991 824 or 4 781 558.

As a preference, however, use is made of an apparatus
which will now be described in detail.

Making the impressiomns

The preferred apparatus for making the impressions is
depicted schematically in figure 3.

It comprises a frame 101 in the shape of an H but which
can easily be given numerous other shapes by the person
skilled in the art.

Supported on this frame 101 are, at a first end 104,
two first pulleys 102 and 103 and, at a second end 107,
two second pulleys 105 and 106.

The first pulleys 102, 103 lie in a first plane, the
second pulleys 105, 106 in a second plane and the first
plane is parallel to the second plane.

The pulley 102 and the pulley 105 are situated one
facing the other and are identical.

The pulley 103 and the pulley 106 are also situated one
facing the other and are identical.

The pulleys 102, 103, 105 and 106 can rotate about
themselves.

A first transmission belt 108 is wrapped around the
first pulleys 102, 103 and a second transmission belt

109 is wrapped around the second pulleya 105, 106.

The transmission belts 108 and 109 are identical. They
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are connected together by at least one wire 111,

This wire 111 is fixed removably to the first and
second belts 108, 109 and extends between these belts
108, 109 so that its longitudinal axis is parallel to
the axis of rotation of the pulleys.

Thus, when ocne of the pulleys, for example the pulley
102, turns, it drives the transmission belt 108 which
itself drives the other pulley situated in the same
plane as it (the pulley 103) and the wire 111. The
latter therefore moves in the path defined, on the one
hand, by the loop consisting of the belt 108 and, on
the other hand, as it ie connected to the second belt
109, also by the loop consisting of the latter,

The symmetry of the apparatus according to the
invention therefore allowa the axis of the wire 111 to
move in an elliptical path, its axis remaining
constantly parallel to that of the pulleys.

Provision may be made for two pulleys situated one
facing the other to be fixed on one and the same shaft.

The apparatus may also comprise means for driving the
rotation of at least one of the pulleys. These means
may poasibly drive two pulleys by means of the shaft on
which they are mounted.

The wire 111 generally has a cylindrical shape, but it
may adopt a great many shapes among which mention may
be made of parallelepipedal, prismatic, etc. shapes.

It may be fixed for example by screwing to the
transmission belts so as to be able to be unacrewed and
replaced easily by another means of elongate shape.

According to a preferred embodiment of the invention,
several wires 111 are arranged parallel to one another
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along the transmission belts 108 and 109 (see
figure 3).

The ©pulleyas are preferably sprockets and the
transmission belts chains able to collaborate with
these sprockets.

The wirea may then be fixed in the way illustrated in
figure 4.

This figure 4 shows a wire 111 held on a chain link 112
by means of a support piece 113 and a wire gripper pin
114.

The latter, in the chain link 112, replaces one of the
roller bearing pins conventionally used.

The wire gripper pin 114 is shown in detail in

figure 5. It comprises, in order:

- a threaded end 115,

- a generally cylindrical and plain part 116 able to
be introduced into the roller of the chain link
112 to replace the roller bearing pin
conventionally used,

- a plain part also generally cylindrical and plain
117, of a diameter generally greater than that of
the part 116 and able to be introduced into the
hole 118 in the support piece 113 (Bee figures 6
and 7},

- a head 119, and

- a central bore 120 machined generally from the
head 119, able to extend as far as the part 116
and intended to house the wire 111.

The support piece 113 is visible in figures 4, 6 and 7.
It comprises the hole 118 able to collaborate with the

corresponding part 117 of the wire gripper pin 114 and
a bore 121 opening into the hole 118. Thia bore 121 is
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threaded so that a press screw 122 can be screwed into
it to compress the wire 111 present inside the hole 118
with a view to holding it firmly (see figure 4).

Thus, to fix a wire 111 to the chain link 112, the sget-
up of figure 4 is achieved. To do that, all that is
required is for the part 117 of the wire gripper pin
114 to be introduced into the support piece 113, for
the normal roller bearing pin of the link 112 to be
removed, for the part 116 of the wire gripper pin 114
to be introduced along the axis of the roller, and for
the assembly to be tightened by screwing a nut 123 onto
the end 115 of the wire gripper pin 114, for the wire
111 to be introduced into the central bore 120 of the
wire gripper pin 114 and for it to be held there firmly
by screwing the press screw 122 into the threaded bore
121 until it effectively compresses the wire 111.

Of course the wire gripper pin 114 is mounted in such a
way that its head 119 is on the inside of the chain,
that is to say on the side facing toward the other
chain.

The support piece 113 preferably comprises two pairs
(hole 118, threaded bore 121), the spacing between the
axes of the holes 118 corresponding to the normal
spacing between the axes of the rollers of a chain link
112, so that two wires 111 can be held on the same link
112, as can be deduced from figures 6 and 7.

By thus having several identical support pieces 113 on
adjacent links, it is possible to align several wires
111 in parallel so as to constitute a means of elongate
shape.

In order for the apparatus which has just been
described to be able to be used in an optimum manner on
a production 1line for producing sheets based on
hydraulic binder, the distance between the transmission
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belts of this apparatus is at least equal to the width
of the preform 5. Thua, these belts and the pulleys lie
on each longitudinal side of the preform.

Furthermore, the apparatus is arranged in an
appropriate way so that when its transmission belts are
turning, its wire or wires 111 creates or create an
impression in the preform 5.

The apparatus may be above the preform 5, in which case
it creates the impression 12, or under the preform 5,
in which case it creates the impression 12bis visible
in figure 10.

For practical reasons, it is preferable for the
apparatus according to the invention to lie above the
preform 5.

The operation of the motor is adjusted so that the
transmission belts move at the same speed as the
preform.

Of course, it would be possible to anticipate two {or
more) apparatuses according to the invention, one
situated above and the other below the preform, sc as
to create, respectively, an impression 12 on the top of
the preform 5 and an impression 12bis on the underside
of the preform 5 (see figure 10), the underside of the
preform 5 being the side of this preform 5 which rests
on the conveyor belt 7.

The position of the impression 12 is not directly
connected to that of a mark 301, which means that an
impression 12 may or may not be made on a mark 301.

Likewise, the position of the impression 12bis is not
directly connected to that of a mark 301, which means
that an impression 12bis may or may not be made under a
mark 301.
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The position of the mark 301 and that of the impression
are advantageously chosen so that the preform 5 is cut
at an impression 12,

This then gives sheets 9bis with feathered transverse
edges 10 visible in figure 8.

If faced with an impression 12bis made on the underside
of the preform, the cutting device can be set to cut
the preform opposite the place where this impression
12bis has been made (that is to say on the other face
of the preform).

The preform is preferably cut approximately at the
middle of the impression 12 or 12bis.

Introducing laths under the preform

Accoxrding to another embodiment, the additicnal
actuating means are able, after receiving a detection
signal from the additional detection means 303, to send
an actuating signal to a device for introducing laths
under the preform 5.

Thus, the method according to the invention supplements

a method of manufacturing sheets of plasterboard with

feathered (tapered) edges comprising the following

steps (see figure 1):

1) a hydraulic binder composition 2 is poured onto a
facing material 1 supported by a conveyor belt 7
80 as to obtain a preform 5, then a lath 6 the
length of which is at least approximately equal to
the width of the preform 5 is introduced under the
preform 5;

2) the hydraulic binder composition 2 is left to set
2 and said lath 6 is removed;

3) the preform 5 is cut at the feathering 8 created
by the lath 6.
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i
The additional detection means 303 and the electronic
means therefore allow the lath 6 to be introduced under
the preform 5 after the mark 301 has been detected, by’
gending an actuating signal to a device for introducing
laths 6 under the preform 5.

This additional detection of the mark 301 for
introducing laths 6 therefore takes place before
detection of the mark 301 in step 2) of the method
which triggers the cutting of the preform.

The position of the mark 301 is not directly connected
to the introduction of the lath 6, which means that a
lath 6 may or may not be introduced just under a mark
301.

This introduction of the laths 6 under the preform with
a view to manufacturing sheetsa based on hydraulic
binder with feathered edges will now be described in
detail with reference to figures 1, 2 and 8 to 15.

Firet of all, it ie necessary to emphasize that
*transverse edges” in this description are intended to
mean the edges perpendicular to the direction of travel
of the conveyor belt in a production line for producing
sheets based on hydraulic binder. Such transverse edges
are also known as “sheet ends”.

With reference to figure 1, it can be seen that, after
the preform 5 emerges from under the forming plate 4 or
from under the equivalent device used in the production
line (for example, a forming rell also known as a
master roll), a lath 6 is introduced between the
preform 5 and the start of the conveyor belt 7. The
distance between the forming plate 4 and the start of
the conveyor belt 7 is such that the preform 5 has not
yet had time to harden appreciably and is still very
plastic. Introduction is performed in such a way that
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the longitudinal axis of the lath 6 is substantially
perpendicular to the direction of travel of the
conveyor belt 7.

The lath 6 is then driven by the conveyor belt 7, like
the preform 5. The plaster composition 2 then sets and
hardens throughout the travel of the preform S, denoted
by the arrows A.

As a preference, the lath 6 is removed before the
preform 5 is cut.

Thus, after a certain time, to which there corresponds
a distance covered by the preform 5 on the conveyor
belt 7 that the person skilled in the art knows how to
determine as a function of the speed of travel of the
conveyor belt 7 and of the time taken for the plaster
composition to set, the hardness of the preform 5 1s
sufficient that the lath 6 can be removed without
deforming the preform 5 and without the plaster
composition 2 filling the space or feathering 8
(figure 2) left by the removal of the lath 6.

The lath 6 can be removed in any appropriate way. For
example, when the length of the lath 6 exceeds the
width of the preform 5, the lath 6 projects from the
preform 5, and it can then be removed quickly in a
direction substantially perpendicular to the direction
of travel of the conveyor belt 7, and away from the
latter. This removal action is illustrated by the arrow
B in figqure 1.

The lath 6 may also be removed by causing this lath 6
to drop into the space between two constitute rollers
of the conveyor belt system which, in general, is not
continuous along the entire length of the production
line but is made up of several belts driven by rollers
between which there are gaps.
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After the lath 6 has been removed, the preform 5
continues to travel, still driven by the conveyor belt
7, and the plaster composition 2 continues to harden.

According to the invention and as can be seen in
figure 2, the mark 301 is then detected, in the
downstream zone of the production 1line, by the
additional detection means 302 which then trigger the
operation of the cutting device 9.

The position of the mark 301 and that of the feathering
8 are advantageously chosen so that the preform 5 is
cut at the feathering 8, preferably approximately at
the middle of this feathering.

This then gives sheets 9bis with feathered transverse
edges 10 visible in figure 8, the lengths of which are
defined by the digtance covered by the conveyor belt
between two cutting operations, that is to say, in
general, by the distance covered by the conveyor belt
between two consecutive featherings 8. This sheet 5Sbis
therefore has two feathered transverse edges 10.

The size of each feathering 8 depends on the size of
the lath 6. The latter is generally a parallelepiped
generally of between 0.5 and 4 mm and preferably
between 1.5 and 4 mm thick. Its width ise generally
between 5 and 20 cm and its length is at least
approximately equal to the width of the preform &5
(possibly reduced by the width of the longitudinal
bands (tapes) that might be present), but generally
greater so that it can be grasped for removal £rom
under the preform 5. Purthermore, it is desirable for
the lath 6 to be longer than the width of the preform
5, B0 that it projects with respect to the latter,
which may make it easler to remove.

The material of which the laths 6 are made is of little
importance, provided that it allows these laths to
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withstand the weight of the thickness of the preform 5
lying on top of each lath 6. It may therefore be made
of a plastic, wood, metal, etc., with good resistance
to wear and good stability over time.

As a preference, the method which has just been
described supplements a known method for manufacturing
sheets of plasterboard having two feathered
longitudinal edges. The latter method generally
anticipates the placement of a band, generally made of
plastic, and generally known as a tape, along each
longitudinal side of the conveyor belt 7. Such a method
is described for example in European patent application
No. 482 810.

This therefore wmakes it possible to obtain a sheet
based on hydraulic binder 11 as illustrated in figure 9
which, apart from its two feathered transverse edges
10, has two feathered longitudinal edges 25, namely
four feathered edges in total.

The length of the sheets of plasterboard manufactured
depends of course on the rate of travel of the conveyor
belt and on the frequency of the cutting operations.

The frequency of the cutting operations is generally
directly connected to the frequency with which the
laths are introduced, because in general the desire is
to obtain sheets with two feathered transverse edges,
and the frequency with which the laths are introduced
is a function of the detection of the marks 301 and
therefore of the frequency of the marking operations.

This way of manufacturing sheets with feathered edges
is very flexible because, in order to change the length
of the sheets manufactured, it is generally sufficient
aimply to alter the frequency of the marking
cperations, this frequency determining the frequency
wicth which the laths are introduced and the frequency
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of the cutting operations.

Combination of the making of impressions and the
introduction of laths

According to one particularly advantagecus embodiment
of the invention, the method according to the invention
involvea both making an impression 12 or 12bis in the
preform 5 and introducing a lath 6 under the preform 5.

The additional actuating means are therefore able,
after detection of a mark 301 by the additional
detection means 303, to send an actuating asignal to the
means of making the impression 12 or 12bis and an
actuating signal to the device for introducing laths 6,
go as to introduce a lath 6 under the preform, to allow
getting to take place, then to remove the lath 6, as
explained above.

In general, the steps of introducing a lath 6 under the
preform 5 then of the hydraulic binder composition
setting and of the lath 6 being removed take place
after the step of making the impression in the preform
5.

The impression is preferably made either oppoasite the
place where the lath 6 is to be introduced (impression
12) or at the place where this lath 6 is to be
introduced (impression 12bis).

That makea it possible to compensate for localized
additional thicknesses which may possibly be formed in
the preform 5 because of the displacement of material
when the lath 6 is of significant aize.

It is also possible, with a view 1if necessary to
attenuating local additional thicknesses, to anticipate
the presence of a smoother 4bis of conventional type
(vieible in figure 1) downstream of the place where the
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lath 6 is introduced.

PRODUCTION LINE FOR PRODUCING SHEETS BASED ON HYDRAULIC
BINDER

The production line for producing sheets based on
hydraulic binder according to the Iinvention is
preferably a production line for producing sheets based
on hydraulic binder with feathered edges.

Such a line may comprise a device for introducing laths
and/ox means for making impressions.

A production 1line for producing sheets based on
hydraulic binder with feathered edges equipped with
means or with a device for introducing laths 23 under
the preform 5 will first of all be described in detail
with reference to figures 1, 2 and 8 to 15.

Device for introducing laths under the preform

Referring to figure 11, it is possible to see the
upstream zone of a production line for producing sheets
based on hydraulic binder, comprising a device for
introducing laths under the preform.

This device comprises a laths magazine 20 formed of a
horizontal rectangular surface 21 from the cormners of
which there rise vertically and in parallel four
bracket -shaped angular pieces 22 facing toward each
other, so as to flank a stack of laths 23.

The size of this laths magazine 20 is such that it can
store a great many laths 23 (see also figures 12 and
13).

The horizontal surface 21 of the laths magazine 20 is
supported on legs 24,
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At the first lath 23, that is to say the one at the
very bottom of the pile, there are, arranged in
parallel, two rams 26 which are oriented in such a way
as to extract the firat lath 23 from the pile by
pushing it and causing it to slide toward an inclined
plane 27 consisting of a downwardly inclined surface 28
and of a rim 29 at its lower part to retain the lath
which has just been extracted and guide it later.

On the transverse side 30 of the inclined plane 27,
that is to say on the opposite side to the conveyor
belt 7, a ram 31 is arranged parallel to the
longitudinal axis of the inclined plane 27 8o that
actuation of this ram 31 can give an impulse to the
lath which has just been extracted from the laths
magazine 20. The lath thus propelled can therefore
move, eliding parallel to the longitudinal axie of the
inclined plane 27, the rim 29 of which gquides it,
toward a second inclined plane 22 in the continuation
of the first inclined plane 27, on the opposite
transverse side to the side 30. This second inclined
plane 32 also consiste of an inclined surface 33
equipped with a rim 34 at its bottom. It further
comprises a stop 35 on its opposite end to the ram 31,
thies stop generally consisting of a pneumatic damper
and being intended to end the movement of the 1lath
propelled by the ram 31.

The rim 34 is equipped with openings 36 facing which
there are two rams 37 oriented in such a way as to
propel the lath positioned on the second inclined plane
32 toward the top of the inclined surface 33.

The first inclined plane 27 and the second inclined
plane 32 are supported on legs 38 and 39 respectively.

According to an alternative form visible in figure 14,
a flat surface 40 is provided parallel to the surface
23, between this surface and the first inclined plane
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27, to horiz ntally support a lath extracted from the
laths magazine 20 before it descends along the inclined
surface 28 of the first inclined plane 27.

Thus, as can be seen in figure 15, the height of the
legs 24, 35 and 36 is chosen so that a lath positioned
on the second inclined plane 32 lies at a lower height
than the preform 5.

In general:

- the longitudinal axis of the rim 34 of the second
inclined plane 32 is perpendicular to the
longitudinal axis of the conveyor belt;

- the means 32, 33, 34, 35 for supporting the
displaced lath lie facing the start of the
conveyor belt 7; and

- the inclined surface 33 of the second inclined
plane 32 is adjacent to the conveyor belt 7.

The length of the second inclined plane 32 is at least
equal to that of the lath 23, that is to say at least
equal to, and preferably greater than, the width of the
preform 5.

Thus, as can be understood by referring to figure 10,
when the rams 37 are actuated, the lath on the second
inclined plane 32 is pushed up toward the top of the
inclined surface 33, that is to say toward the conveyor
belt 7 and the preform 5, and finds itself wedged
between these and driven along by them.

The difference between the length of the lath and the
width of the preform 5 allows the lath to be grasped
and removed once the plaster composition has hardened.

The production 1line according to the invention
generally comprisea electronic means which control its
operation and, as necessary, allow the performance of
various operations to be slaved to one another.
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These electronic means may make provision that, after a
lath has been introduced under the preform by actuation
of the rams 27, the ram 31 is actuated to introduce
another lath onto the second inclined plane 32, then
the rams 26 are actuated to introduce another lath onto
the first inclined plane 27, and sgo on.

As explained hereinabove, the electronic means are able
to Bend an actuating signal to the device for
introducing the laths 23 after receiving a detection
signal from the additional detection means 303.

Thus, the frequency with which the laths are introduced
under the preform is determined by the frequency with
which the markas 301 are made on the facing material 3
of the preform 5.

Alternative form of the apparatus for making
impressions

A production line for producing sheets based on
hydraulic binder with feathered edges equipped with an
apparatus for making impressions as has been described
in general hereinabove will now be deacribed.

Figure 16 represents the upstream zone of such a line
comprising an alternative form of the apparatus for
making impressions that can be seen in profile in this
figure.

According to this alternative form, the apparatus
comprises four first sprockets 201, 202, 203, 204
supported by a frame 205 and with, wrapped around them,
a chain 206 made up of linkas of which some, the links
207, each support two wirea, in the way indicated in
conjunction with figure 2.

This apparatus is symmetric with respect to a vertical

5 e
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plane aligned with the direction of travel of the
preform 5. Thus, the wires held on the links 207 extend
transversely with respect to the preform 5 as far as a
second chain, identical to the chain 206, and wrapped
around second sprockets identical to the first
sprockets 201, 202, 203, 204.

The apparatus is equipped with an electric motor 209
driving the rotation, via a belt 211, of the shaft 210
on which the sprocket 203 and its symmetric sprocket
are mounted. The turning of these sprockets drives the
rotation of the chain 206 in the direction indicated by
the arrow D.

This preform 5 is obtained in a known way by
introducing hydraulic binder slurry in the direction of
the arrow E between the firast facing material 2 and the
second facing material 3 and passing the entity between
the upper 214 and lower 215 forming plates of the
apparatus.

The distance between the aprockets 201, 202, 203, 204
and their symmetric sprockets is at least equal to the
width of the preform 5 so that these sprockets do not
touch this preform 5.

The apparatus according to the invention is fixed at an
appropriate height so that when the production line is
operating, the movement of the chain 206 driving the
movement of the wires connected to the links 207, these
wires pase through the forming plate, that is to say
between the plates 214 and 215, and project downward
with respect to the upper plate 214. The space occupied
by these wires between the upper plate 214 and the
second facing material 3 therefore results at this
point in a feathering of the thickness of the preform
5.

It goes without saying that the operation of the motor
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is adjusted in such a way that the chain 206 moves at
the same speed as the preform 5. The wires therefore
accompany the preform 5 over a few centimeters and,
when they separate from it to return, rotating about*
the sprocket 204, they leave an impression in the upper
part of the preform 5.

A8 explained above, the electronic means of the
production line are able to send an actuating signal t
thies apparatus for it to make each impression after
receiving a detection signal from the additional
detection means 303.

Combined use of an apparatus for making impressions and
of a device for introducing laths

According to one particularly advantageous embodiment
of the invention, the means for making impressions
collaborate with the device for introducing latha under
the preform 5 (consisting of the means 20 to 22 and 24
to 39 described hereinabove in conjunction with
figures 11 to 15).

The additional actuating means are therefore able,
after the additional detection means 303 have detected
a mark 301, to send an actuating signal to the means of
making the impression 12 or 12bis and an actuating
signal to the device for introducing laths 6.

Although it is possible to use any appropriate means
for making the impressions, use is preferably made of
the apparatus which has Jjust been described with
reference to figure 3 and, more preferably still, of
the altermative form described with reference to
figure 16.

Thia alternative form is then advantageously arranged
upstream of the device for introducing the laths.
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The electronic means therefore preferably calculate the
precise moment at which they need to send the actuating
pignals to the apparatus for making impressions and to
the device for introducing laths, so as to synchronize
their operation so that the lath is introduced in an
impression 12bis lying on the underside of the preform
5, or alternatively, 1f the impression 12 is on the top
face of the preform 5, substantially opposite this
impresasion 12.

According to a preferred embodiment of the
collaboration between the apparatus for wmaking
impressions and the device for introducing laths under
the preform, the laths 23 are introduced under the
preform 5 @partly by the apparatus for making
impressions.

As an alternative, this wmwechanical link between the
apparatus for making impressions and the device for
introducing 1laths can be replaced by a combined
apparatus grouping together both means for making
impressions and means for introducing laths.

This makes it possible to obtain easy and perfect
synchronization of said apparatus and said device,
resulting in the laths being introduced at the best
time, or, in other words, at the best position relative
to the preform 5.

In order to obtain such synchronization, the rams 37
(figure 15) are replaced by pushers 217 which can fit
into the openings 36 in the rim 34 (figure 11).

The chain 206 is then provided with a pushing finger
216 which is fixed on the outside of the chain 206,
that is to say on the opposite side to the aside on
which the wireas are located. This pushing finger 216
has the function of striking and moving the pusher 217
as the chain 206 turns. It may be fixed to a link of
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the chain 206 for example in place f a r ller bearing
pin of this link.

In figure 16 it is possible to see the inclined surface
33 of the device for introducing the laths (figure 15)
and its rim 34 and a lath 23 resting on the inclined
surface 33.

The shape of a pusher 217 is more visible in figures 17
and 18. This pusher comprises an elongate rule-shaped
part 218 equipped at one end with a part in the shape
of a right triangle 219 through which there passes a
pin 220 which protrudes from both sides of the part
219. The vertex of the right triangle is truncated to
give a face 221 parallel to the axis of the rule-shaped
part 218.

Returning to figure 16, it can be seen that the pusher
217 can occupy two positions. In its initial position
(depicted in dotted line) it rests on the plate 215 and
faces toward the floer, so that ite pin 220 is arranged
transversely with respect to the preform 5 and ite face
221 is at the lower part of the inclined surface 33, in
the opening 36 in the rim 34.

When the pusher 217 is struck by the pushing finger
216, it moves, raising the inclined surface 33. In
doing this, it pushes the lath 23 which then becomes
inserted between the preform 5 and the conveyor belt 7.

The pushing finger 216 on the chain 206 lies some
distance away from the wires held by the links 207 such
that the lath 23 is introduced substantially opposite
the location on the preform 5 where said wires have
just formed the impression. The consequence of this is
that the displacement of material caused by the
introduction of the lath 23 is at 1least partially
compensated for by the impression. It then follows that
the preform has no lump on the opposite side to where
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the lath 23 was introduced. What this means is that
once this lath 23 has been removed, the feathering
obtained on the underside of the preform 5 does not
bear a corresponding lump on the top of the preform 5.

The pusher 217 moved by the pushing finger 216 reaches
a Becond position, completing its travel, in a
receptacle visible in figures 17 and 18 and which ig
formed by two arched pleces 222 fixed by theilr upper
ends on each side of the outer end 225 of the rod 223
of a ram 224. Each side of the pin 220 of the pusher
217 is housed in an arched piece 222 and the parts 219
and 218 of the pusher 217 can fit into the space formed
between the arched pleces 222, under the rod 223 of the
ram 224.

In figures 17 and 18, the rod 223 of the ram 224 is
deployed, to receive the pusher 217.

However, as viepible in figure 16, by retracting the rod
223 of the ram 224 into the body of this ram, the
pusher 217 is returned over its initial position, then,
by once again deploying the rod 223 of the ram 224, the
pusher 217 is separated from the arched pieces 222 and
drops down onto the plate 215. It therefore finds
itself in ite initial position, with its face 221
inside the opening 36.

It goes without saying that the dimensions of the
pusher 217 are chosen so that it remains above the
inclined surface 33.

The ram 224 may be fixed to the frame 205 of the
apparatus, its 1location and size being determined
according to the pusher 217 with which 1t has to
collaborate. The ram 224 therefore has the function of
returning the pusher 217 to its initial position. Its
rod 223 is normally in the deployed position, waiting
to receive the pusher 217.
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of course, the entire apparatus is designed
symmetrically, each of the chains being equipped with a
pushing finger 216 each collaborating with a ram 224,
all this being in synchronism.

The electronic and pneumatic (or possibly hydraulic)
means on the productién line drive the operation of the
apparatus for making the impressions and of the device
for introducing the laths under the preform (consisting
of the means 20 to 22 and 24 to 39 described
hereinabove) 80 that once the pusher 217 has been
returned to its initial position and the rod 223 of the
ram 224 has been deployed once again, another lath 23
can be slipped along the inclined plane 33.

Provision may be made for actuation of the ram 224 to
be determined by detection, for example, by means of a
photoelectric sensor, of the passage of a stud or
finger fixed at an appropriate point on the chain 206,
for example in the same way as the pushing finger 216,
this stud acting as a flag, that is to say that when
detected by the photoelectric sensor positioned at a
suitable point on the production line or on the
apparatusa, the electronic means command the return of
the rod 223 of the ram 224 into the body of the ram,
this return, as explained hereinabove, causing the
pusher 217 to return ¢to its initial position.
End-of-travel sensors for the ram 224 may then, once
the rod 223 has been retracted, cause further actuation
of the rxam 224 to deploy its rod 223, cauaing the
pusher 217 to drop into its initial position.

The frame 205 of the apparatus may, as is apparent from
figure 16, be secured to the plates 214 and 215. It
then follows that the apparatus can be used in place of
a forming plate or master roll conventionally used.

(L

&
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1. A method for manufacturing sheets based on

hydraulic binder from a preform (5) intended to be cut,

comprising the steps of:

1) making at least one mark (301) on a facing
material (2 or 3) of the preform (5);

2) detecting the mark (301); and

3) sending an actuating signal to a device (9) for
'cutting the preform (5).

2. The method as claimed in claim 1, characterized in
that in step 1) the mark (30l1) is made by means of a
part forming an inking stamp.

3. The method as claimed in claim 1 or claim 2,
characterized in that, in step 2), the mark (301) is
detected by means of a photoelectric sensor.

4. The method as claimed in one of claims 1 to 3,
characterized in that the mark (301) is made before the
preform (5) is formed.

5. The method of manufacturing sheets based on
hydraulic binder as c¢laimed in one of claims 1 to 4,
further comprising, before step 2), an additional step
of detecting the mark (301), then a step of making an
impresaion (12 or 12bis) in the preform (5).

6. The method of manufacturing sheets based on
hydraulic binder as claimed in one of claims 1 to 4,
further comprising, before step 2), an additional step
of detecting the mark (301), followed by a step of
introducing a lath (6, 23) under the preform (5), by a
Btep in which the hydraulic binder composition is left
to set and by a step of removing the lath (6, 23).

7. The method of manufacturing sheets based on
hydraulic binder as claimed in c¢laim 5, further
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comprising, after the additional step of detecting the
mark (301), a step of introducing a lath (6, 23) under
the preform (5), followed by a step in which the
hydraulic binder composition is left to set and by a
step of removing the lath (6, 23).

8. The method as claimed in claim 7, characterized in
that the steps of introducing a lath (6, 23) under the
preform (5), then of leaving the hydraulic binder
compogition to set and of removing the lath (6, 23)
take place after the step of making the impression (12
or 1l2bis).

9. The method as claimed in claim 8, characterized in
that each 1lath (6, 23) is introduced where the
impression (12bis) has been made or opposite the place
where the impression (12) has been made.

10. The method as claimed in one of claims 1 to 9,
characterized in that the hydraulic binder contains
plaster.

11. A production line for producing sheets based on

hydraulic binder, comprising:

a) in an upstream zone of the production line, means
(300) of marking a facing material (2 or 3) of the
preform (5);

b) in a downstream zone of the production line, means
(302) of detecting a mark (301) made by the
marking means (300);

c) a cutting device (9)}; and

d) actuating means for actuating said cutting device
(9) after receiving a detection signal from the
detection means (302).

12. The production line for producing sheets based on
hydraulic binder as claimed in claim 11, characterized
in that the marking means comprise a piece forming an
inking stamp.
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13. The production line for producing sheets based on
hydraulic binder as claimed in claim 11 or claim 12,
characterized in that the detection means comprise a
photoelectric sensor.

14. The production line for producing sheets based on

hydraulic binder as claimed in one of claims 11 to 13,

characterized in that it further comprises:

additional means (303) of detecting the mark

(301);

- means (101-123, 201-224) of making an impreassion
(12 or 12bis) in the preform (5);

- additional actuating means for actuating said
means (101-123, 201-224) of making an impression
(12 or 12bis) in the preform (5) after receiving a
detection saignal from the additional detection
means (303).

15. The production line for producing sheets based on
hydraulic binder as claimed in one of claims 11 to 13,
characterized in that it further comprises:

- additional means (303) of detecting the mark
(301);

- means (20-22, 24-39) of introducing laths (6, 23)
under the preform (5);

- additional actuating wmeans for actuating said
means (20-22, 24-39) of introducing laths (6, 23)
under the preform (5) after receiving a detection
signal from the additional detection means (303).

16. The production line for producing sheets based on

hydraulic binder as claimed in one of claims 11 to 13,

characterized in that it further comprises:

- additional means (303) of detecting the mark
(301);

- means (101-123, 201-224) of waking an impression
(12 or 12bis) in the preform (5);

- means (20-22, 24-39) of introducing laths (6, 23)
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under the preform (5);

- additional actuating means for actuating, after
receiving a detection signal from the additional
detection means (303), said means of making an
impression (12 or 12bis) in the preform (5) and
said means (20-22, 24-39) of introducing laths (6,
23) under the preform (5).

17. The production line for producing sheets based on
hydraulic binder as claimed in claim 16, characterized
in that the additional actuating means anticipate that
each lath (6, 23) be introduced substantially where the
impression (12bis) has been made or opposite the place
where the impression (12) has been made.

18. The production line for producing sheets based on
hydraulic binder as claimed in c¢laim 14, 16 or 17,
characterized in that the means (101-123) of making an
impression (12 or 12bis) coneist of an apparatus

{101-123) comprising at least:

- a frame (101});

- two first pulleys (102, 103) supported at a first
end (104) of the frame (101) and two second
pulleyes (105, 106) at a second end (107) of the
frame (101); the first pulleys (102, 103) and
gecond pulleys (105, 106) being in parallel
planes; the pulleys (102, 103) and (105, 106)
facing each other being identical;

- two transmission belts (108, 109) wrapped
respectively around the first pulleys (102, 103)
and the second pulleys (105, 106);

- at least one wire (111) fixed removably to the
belts (108, 109) and extending between these belts
(108, 109) 8o that its 1longitudinal axis is
parallel to the axis of rotation of the pulleys
(102, 103, 105, 106).

19. The production line for producing sheets based on
hydraulic binder as claimed in one of claims 11 to 18,

A
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characterized in that the hydraulic binder contains
plaster.

20. An  apparatus, particularly for wmaking an
impression (12 or 12bis) in a preform (5) based on
hydraulic binder, this apparatus comprising at least:

- a frame (101);

- two first pulleys (102, 103) supported at a first
end (104) of the frame (101) and two second
pulleys (105, 106) at a second end (107) of the
frame (101); the first pulleys (102, 103) and
second pulleys (105, 106) being in parallel
planes; the pulleys (102, 103) and (105, 106)
facing each other being identical;

- two transmission belts (108, 109) wrapped
reepectively around the first pulleys (102, 103)
and the second pulleys (105, 106);

- at least one wire (111) fixed removably to the
belts (108, 109) and extending between these belts
(108, 109) 8o that its longitudinal axis is
parallel to the axis of rotation of the pulleys
(102, 103, 105, 106).

21. The apparatus as claimed in claim 20,
characterized in that it comprises a plurality of wires
(111) arranged parallel to each other, along the
tranemission belts (108, 109} and fixed removably.

22, The apparatus as claimed in claim 20 or claim 21,
characterized in that the pulleys (102, 103, 105, 106)
are sprockets and the transmission belts are chains.

23. The apparatus as claimed in claim 22,
characterized in that the wires (111) are held on the
chainse by means of support pieces (113) and wire
gripper pins (114).

24, The apparatus as claimed in one of claims 20 to
23, further comprising means for driving the rotation
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of at least one of the pulleys (102, 103, 105, 106).

25, The apparatus as claimed in one of claims 20 t
24, further comprising an upper forming plate (214) and
a lower forming plate (215) between which plates the
wires (111) can pass.

26. The use of an apparatus as claimed in one of
claims 20 to 25 in a production line for producing
sheets based on hydraulic binder, particularly on
plaster.

27. A method of manufacturing a sheet based on
hydraulic binder from a preform (5) intended to be cut,
this method comprising a step during which an apparatus
as claimed in one of claime 20 to 25 is used to make an
impression (12 or 12bis) in the preform (5).

28. The method as claimed in claim 27, characterized
in that the preform is cut at the impression (12) or
opposite the place where the impression (12bis) has
been made.

29. The method as claimed in claim 27, comprising the

following steps:

1) a hydraulic binder composition (2) is poured onto
a facing material (1) supported by a conveyor belt
(7) so as to obtain a preform (5), then a lath (6,
23) the length of which is at least approximately
equal to the width of the preform (5) is
introduced under the preform (5);

2) the hydraulic binder composition (2) is left to
set and said lath (6, 23) is removed;

3) the preform (5) is cut at the feathering (8)
created by the lath (6, 23);

and in which, before introducing the lath (6, 23), an

apparatus as claimed in one of claims 20 to 25 is used

to make an impression (12) in the preform (5) opposite

the place where it'is intended that the lath (6, 23) be
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introduced, or to make an impression (12bis) at the
place where it is intended that this lath (6, 23) be
introduced.

30. The method as claimed in one of claims 27 to 29,
characterized in that the hydraulic binder contains
plaster.

31. A production line for producing sheets based on
hydraulic binder from a preform (5) comprising a facing
material (1) covered with a hydraulic binder
composition (2) and supported by a conveyor belt (7),
characterized in that it comprises an apparatus as
claimed in one of claims 20 to 25, the distance between
the transmission belts (108, 109, 206) of this
apparatus being at least equal to the width of the
preform (5) and this apparatus being arranged in an
appropriate way 8o that when its transmiassion belts
(108, 109, 206) are turning, its wire or wires (111)
creates or create an impression (12 or 12bis) in the
preform (5).

32. The production 1line as claimed in c¢laim 31,
characterized in that it further comprises, near the
conveyor belt (7), means (20-22, 24-39) for introducing
a lath (6, 23) the 1length of which is at least
approximately equal to the width of the preform (5)
between the preform (5) and the conveyor belt (7) at
the impression (12bis} or opposite the place on the
preform {(5) where the impression (12) has been made.

33. The production line as claimed in claim 31 or
claim 32, characterized in that ites transmission belts
(206) each comprise a pushing finger {(216) and pushers
{(217) resting on a plate (215) are provided, these
pushers being able to be pushed by the pushing fingers
(216) toward the preform (5) and in their movement to
drive a lath (23), so that the latter is introduced
under the preform (5), and means for returning the

%\fﬁ
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pusher (217) to its initial positionm.

34. The production line for producing sheets based on
hydraulic binder as claimed in one of claims 31 to 33,
characterized in that it further comprises means for
covering the hydraulic binder composition (2) with a
second facing material (3).

35. The production line for producing sheets based on
hydraulic binder as claimed in one of claims 31 to 34
and comprising the apparatus as claimed in c¢laim 25,
this apparatus being situated above the preform (5) and
replacing a forming plate or a forming roller, the
wires (111) then passing between said upper plate (214)
and lower plate (215).

36. The production line as claimed in one of claims 31
to 35, characterized in that the hydraulic binder
contains plaster.



ABSTRACT

The invention relates to a method of manufacturing
sheets based on hydraulic binder, particularly sheets
of plasterboard with feathered edges.

This method comprises the steps of:

1) making a mark (301) on a facing (2 or 3) of the
preform (5);

2) detecting the mark (301); and

3) sending an actuating signal to a device (9) for
cutting the preform (5).

The invention also relate to a production line for
producing such sheets, and to an apparatus,
particularly for making an impression (12, 12bis) in a
preform (5).

This apparatus comprises:

- a frame (101);

- first (102, 103) and second (105, 106) pulleys:;

- two belts (108, 109) wrapped around the pulleys
(102, 103, 105, 106);

- at least one wire (111) extending between these
belts (108, 109) so that its axis is parallel to
the axis of the pulleys (102, 103, 105, 106).
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PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE PLACAS A BASE DE

AGLOMERANTE HIDRAULICO, INSTALACION DE PRODUCCION

DE TALES PLACAS Y APARATO PARA LA REALIZACION DE
UNA HUELLA

El presente invento ee refiere a un procedimiento de

fabricacién de placas a base de aglomerante hidrulico,
en particular de placas de yeso con bordes adelgazados, a
una instalacién para la produccién de tales placas, asi
como a un aparato, especialmente, para la realizacifén de
una huella en una preforma a base de aglomerante
hidré&ulico.

En una instalacién para la produccién de placas a
base de aglomerante hidriulico, las placas se:obtienen,'
generalmente, por corte de una preformq a base de
aglomerante hidraulico a longitudes predeﬁgfaihagas:

Se utiliza entonces, en géneral, un sistema de corte
compuesto por una rueda posicionada éncima de la preforma
Yy accionada a rotaci6n por el desplazamiento de este
dltima. La rueda esti graduada y acoplada a un contador
que acciona el dispositivo de corte una vez que se ha
alcanzado la longitud deseada para la placa.

Ia rueda Y el contador estin situados,
habitualmente, en el extremo de aguas abajo de 1la
instalacién de ©produccién, a @poca distancia del
dispoaitivo de corte, con el fin de evitar los fenémenos
de alargamiento o de contraccién de la preforma.

El invento pretende proponer una alternativa a este

sistema rueda/contador.

Mis precisamente, el invento se refiere a un
procedimiento de fabricacién de placae a bape de

aglomerante hidrfulico a partir de una preforma destinada
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a ser cortada, comprendiendo este procedimiento las
etapas de: -

1) realizacién de, al menoe,” una marca sobre un

material de revestimiento de la preforma (5);

2) deteccién de la marca; y

3) envio de una sefial de activacién a un dispositivo

de corte de la preforma.

Un procedimiento de esta clase presente en
particular la ventaja de permitir la determinacién de la
longitud de la placa en el momento de formacién de la
preforma.

Ademis, permite iniciar otras operaciones, tales
como la introduccién de un listé6n bajo la preforma, la
realizacién de_una huella en la preforma o un marcado de
la placa en el centro de su longitud.

Un procedimiento de esta clase tiene, también, 1la
ventaja de poder Ber utilizado en la realizacién de
placas a base de aglomerante hidr&ulico con boxrdes
adelgazados.

Seglin un modo de reallzacién del invento, se detecta
la marca antes de la etapa 2) y se realiza una huella en
la preforma.

Segin otro modo de realizacién del invento, se
detecta la marca antes de la etapa 2) y se introduce un
listén bajo 1la preforma, se deja que fragGe 1la
compoglcién y, después, se retira el listén.

SBegln todavia otro modo de realigzaciém del invento,
sBe detecta la marca antes de 13 etapa 2), se realiza una
huella en la preforma y se introduce un listén bajo la
preforma, efectuéndose entonces  ventajosamente la

introduccién del listén tras la realizacién de la huella
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Yy al nivel donde se ha realizado ésta.

El invento tiene igualmente por objeto una
instalacién de produccién de placas a base de aglomerante
hidréulico a partir de una preforma, comprendiendo esta
instalacidn:

a) en una zona aguas arriba de la instalacién de
produccién, medios de marcadoe de un material de
revestimiento de la preforma;

b} en una zona aguas abajo de la instalacién de
producclién, medios de detecciSn de wuna marca
realizada por los medios de marcado;

¢) un dispositivo de corte; y

d) medios de accionamiento, para accionar dicho
dispositivo de corte, al recibirse una gefial de
detecci6n procedente de* los medios de deteccidn.

Segin un modo de realizacién de la instalacién de
produccién de placas a base de aglomerante hidr&ulico
segin el invento, hay previstos medios suplementarios de
deteccién de la marca, medios de realizacién de una
huella en la preforma y/o un dispoasitivo de introduccién
de listones bajo la preforma, medios suplementarios de
accionamiento para accionar, &l recibirse una sefial de
deteccién procedente de los medios suplementarios de
deteccién, a dichos medios de realizacién de una huella
en la preforma y/o a dichos medios de introduccién de
listones bajo la preforma.

Segin una variante ventajosa de este modo de
realizaciétn, los medios suplementarios de accionamiento
prevén que la introduccién de cada listén se efectfie
sensiblemente en la zona donde e ha realizado una huella

© en oposicién a la zona donde ge ha realizado una
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huella.

Segin otro aspecto del invento, se propone un

aparato que permite, en particular, la realizacién de una
huella o reserva de espacio en una preforma a base de
aglomeranﬁe hidr&ulico.

En relacién con eBte objeto, la patente
norteamericana nim. 4 781 558 describe un aparato
destinado a la fabricacién de placas de yeso que incluyen
cavidades. En ella se propone realizar cavidades, en una
preforma destinada a ser cortada para obtener las placas
de yeso, por medio de un tambor 34 que comprende resaltos
36 (véase en particular la figura 1 de esta patente). La
profundidad de las cavidades estd determinada, por tanto,
por las dimensiones de los resaltos. Asi, para cambiar la
profundidad y/o la forma de estas cavidades, seri
necesario reemplazar el tambor 34 por otro tambor dotadoe
de resaltos con distintas dimensiones y/o formas.

En la patente norteamericana nGm. 2 991 824, las
huellas 51A, 51B se realizan en una preforma destinada a
ser cortada para obtener las placas de yeso, por medio
(véanse, en particular, la figura 1 y la columna 3,
lineas 29 a 43 de esta patente) de una banda 20 que gira
en torno a dos rodillose 21 y que comprende una
protuberancia 25. La preforma es cortada, a continuacién
por el punto medio de las huellas con el fin de producir
placas con los bordes adelgazados.

En este caso, también, para cambiar las dimensiones
y/o la forma de las huellas, gers necesario sustituir la
banda 20 por otra banda dotada de protuberancias con
dimensiones y/o formas diferentes.

El invento pretende igualmente, por tanto, resolver
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el problema de la realizacién de las huellas en una
preforma ofreciendo siempre la posibilidad de cambiar
facil y rapidamente las dimensiones y/o la forma de estas
huellas.

Mis precisamente, el aparato segin el invento
comprende, al menos:

un bastidor;

- dos primeras poleas soportadas en una primera
exfremidad del bastidor y dos segundas poleas
en una segunda extremidad del bastidor;
encontrlndose las primeras poleas y las
segundas poleas en planos paralelos; siendo
idénticas las poleas enfrentadas;

- dos correas de transmisién que rodean,
respectivamente, a las primeras poleas y a las
segundas poleas;

- al menos un alambre fijado de forma amovible a
las correas y que se extiende entre ellas, de
tal forma que su eje geométrico longitudinal
sea paralelo al eje geométrico de rotacién de
las poleas.

Asi, el invento permite producir de manera
satisfactoria placas a base de aglomerante hidr&ulico con
bordes adelgazados.

Otras caracteristicas y ventajas del invento se
describirén ahora con detalle en la siguiente exposicién,
que s8e ofrece - con referencia a los dibujos, en loa
cuales:

- la figura 1 representa esquemiticamente y en
perspectiva, la parte de aguas arriba de una

instalacién de produccién de placas a base de
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aglomerante hidr&uli.co, gegin el invento;

la figura 2 representa esquemidticamente y en
perspectiva la parte de aguas abajo de una
instalacién de produccién de placas a base de
aglomerante hidr&ulico segin el invento;

la figura 3 representa esquemiticamente y en
perspectiva, un aparato para la realizacién de
huellas en la preforma a base de aglomerante
hidraulico;

la figura' 4 representa esquemdticamente y en
seccién el montaje de un alambre en un eslabdn
de cadena;

la figura 5 representa esquemidticamente un eje
de sujecién del alambre;

la figura 6 representa esquemiticamente y en
vista desde arriba una pleza de soporte
montada en un eslabén de cadena:

la figura 7 representa esquemidticamente la
pleza de soporte de la figura 6§, vista de
frentce;

la figura 8 representa una placa que puede
obtenerse c¢con el procedimlento segin el
invento;

la figura 9 representa otra placa gque se puede
obtener con el procedimiento seglin el invento;
la figura 10 ilustra una etapa intermedia
cpcional de un procédimiento de fabricacién de
placas a base de aglomera;lte hidriulico;

la figura 11 representa esquemiticamente y en
perspectiva, un dispositivo para la
introduccién de listones bajo una preforma a

a4
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base de aglomerante hidréulico;
- la figura 12 representa esquemiticamente y en
viasta desde arriba, el dispositivo de la figura
11;

- 1la figura 13 representa esquemé&ticamente y en
vieta de costado, el dispositivo de la figura
11;

- la figura 14 representa esguemiticamente y en
vista de costado, una variante del dispositivo
de la figura 11;

- 1la figura 15 representa esquemfticamente y en
seccién, un detalle del dispositivo de 1la
figura 11 gque ilustra la introducciédn de un
listén bajo una preforma a base de aglomerante
hidr&ulico;

~ la figura 16 representa esgquemiticamente una
parte de una instalaci6n de produccién de
placas a base de aglomerante hidr&ulico segln
el invento, que comprende una variante del
aparato para la realizacién de las huellas; y

- las figuras 17 Y 18 representan
easquemiticamente un empujador Y su
receptculo, elementos del aparato para la
realizacién de las huellas de la figura 16.

EXPOSICION DETALLADA DEL INVENTO
PROCEDIMIENTO SEGON EL INVENTO

Haciendo referencia a la figura 1, en ella se ve una
parte de aguas arriba de una instalacién de produccidén de
placas a base de aglomerante hidr&ulico. .

En la 2zona de aguas arriba de la instalacién, se

vierte sobre un material de revestimiento 1 una
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composicién de aglomerante hidréulico 2 y, generalmente,
se la recubre por medio de un segundo material de

revestimlento 3. El paso del conjunto bajo la placa de

conformacién 4 propeorciona una preforma 5 que se

desplaza, soportada por una cinta transportadoré 7, hacila
la zona de aguas abajo de la instalacién, donde es
cortada transversalmente mediante un dispositivo de corte
9 comnstituido, generalmente, por un rodillo provieto de
una cuchilla (figura 2), para obtener las placas.

Las expresiones "aguas arriba" y "aguas abajo" se
refieren al sentido de desplazamiento de la preforma 5.

Por "zona de aguas arriba", pe entiende, por tanto,
en la presente exposicién, la parte de la instalacién de
produccién esituada en la proximidad de la placa de
conformacién 4.

Pox "zona de aguas abajo" se entiende la parte de la
instalacién de produccién situada en la proximidad del
diepoesitivo de corte 9.

La composicién de aglomerante hidriulico comprende,
de preferencia, yeso. -

Los materiales de revestimiento 1 y 3 pueden estar
constituidos por hojas de papel o de cartén, capas de
fibras de vidrio o de cualquier material conocido de los
expertos en la técnica que pueda servir como material de
revestimiento.

Segtin el invento, los medios de marcadoe 300 esté&n
previstos, en general, aguas arriba de la placa de
conformacién 4, para producir al menos una marca, de
preferencia sobre el material de revestimiento 3 de la
preforma 5.

La marca se realiza, por tante, generalmente, aguas
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arriba de la placa de conformacién 4, es decir, antes de
que se configure la preforma 5.

la marca puede producirse por depSsito de un
material tal come una tinta sobre la superficie del
material de revestimiento, con vistas a proporcionar una
mancha, un trazo o un 8igno cualquiera. El1 material
depositado puede ser apreciable o no a simple vista. Las
dimensiones de la marca pueden ser muy variables.

Igualmente, la marca puede estar constituida por un
relieve o un rebaje realizado en la superficie del
material de revestimiento.

Por tanto, los medios de® marcado 300 pueden estar
constituidos por una pieza en forma de tampédn entintador
que estid animada, regularmente, de un movimiento de
vaivén en direccién al material de revestimiento 3,
ilustrado mediante la flecha B de doble cabeza. Cuando la
pieza _.en forma de tampSn entra en contacto con el
material de revestimiento 3, deja una marca 301 sobre la
superficie este material.

Alternativamente, se pueden utilizar, también, otros
medios de marcado 306 tales como una rueda codificadora
acoplada a un dispositivo de chorro de tinta que permita
digparar una marca de tinta definida (indexacién de la
velocidad del chorro en funcién de la velocidad de paso
del cartén) con la periodicidad deseada, controlada por
el experto en la técnica o el operador.

En la figura 2, se pueden ver igualmente los medios
de detecciSn 302 dispuestos por encima de la preforma 5,
en un lugar apropiado para que cuando una marca 301 pase
bajo ellos, puedan detectarla.

Estose medios de deteccién 302 se eligen, bien
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entendido, en funci6n del tipo de marca a detectar.
Pueden estar constituidos por un captador fotoeléctrico.

Asi, cada vez gue la presencia de una marca 301 sea

.detectada en la preforma 5 por los medios de deteccién

302, ge envia una eefial de deteccidn a los medios de
activacién (no representados), que envian a su vez una
aefial de accionamiento al dispositivo de corte 9, de
forma gque este Gltimo corte la preforma 5 para
proporcionar una placa.

Segn un modo de realizacién ventajoso del invento,
vigible igualmente en la figura 1, hay previstoa medios
suplementarios de deteccién 303 aguas abajo de los medios
de marcado 300, de preferencia en la 2zona de aguas
arriba, en general aguas arriba de 1la placa de
conformacién 4.

Eatos medios suplementarios de deteccifn 303 son,
generalmente, del mismo tipo que los medios de deteccién
302, por cuanto deben poder detectar la marca 301.

Los medios suplementarios de accionamiento estén
previstos entonces, igualmente para, al recibir una sefial
de deteccién procedente de estos mediocs suplementarios de
deteccién 303, enviar una seflal de activacién a un
aparato para realizar una huella o reserva de espacio en
la preforma 5.

Esta deteccidn suplementaéln de. la marca 301 para la
realizacién de una huella tiene lugar, por tanto, antes
de la deteccién de la marca 301 de la etapa 2) del
procedimiento que activa el corte de la preforma 5.

La huella puede ser realizada por cualquier medio,
por ejemplo, seglin las enseflanzas de las patentes
norteamericanas niims. 2 991 824 o 4 781 558.
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Sin embargo, de preferencia se utiliza un aparato
que se describiri con detalle a continuacién.

Realizacifn de las huellas

El aparato preferido para 1la realizacién de las
huellas se representa de manera esquemdtica en la figura
3.

Comprende un bastidor 101 en forma de H pero al que
el experto en 1la técnica podria dar, f&cilmente,
numerosas otras formas.

En este bastlidor 101 est&n soportadas, en una
primera extremidad 104, dos primeras poleas 102 y 103 y,
en una segunda extremidad 107, dos .segu.ndas poleas 105 y
10s.

Lae primeras poleas 102, 103 se encuentran en un
primer plano, las segundas poleas 105, 106 se encuentran
en un segundo plano, y el primer plano es paralelo al
segundo plano.

La polea 102 y la polea 105 eetdn situadas una
frente a otra y son idénticas.

Ia polea 103 y la polea 106 estén, igualmente,
situadas una frente a otra y son idénticas.

Las poleas 102, 103, 105 y 106 pueden girar sobre si
mismas.

Una primera correa de tranemisién 108 rodea a las
primeras poleas 102, 103 y una segunda correa dJde
transmisi6én 109 rodea a las segundas poleas 105, 106.

Las correas de transmisién 108 y 109 son idénticas.
Est&n unidaa entre sf por, al menos, un alambre 111.

Este alambre 111 est& fijado de manera amovible a
las primera y segunda correas 108, 109 y ge extiende

entre estas correas 108, 109 de tal modo que su eje



10

15

20

25

30

- 12 -

longitudinal sea paralelo al eje de rotacién de las
pcleas.

Asi, cuando una de las poleas, por ejemplo la polea

'102, gira, arrastra la correa de transmisién 108 que, a

Bu vez, arrastra a la otra polea situada en el mismo
plano que aquélla (la polea 103), asi como al alambre
111. Este dltimo se desplaza entonces seglin la
trayectoria ' definida, por una parte, por el bucle
constituido por la correa 108 y, por otra parte, al estar
unido a la segunda correa 109, igualmente por el bucle
constituido por ésta filtima.

La simetria del aparato segliin el invento permite,
por tanto, gque el eje geométrico del alambre 111 Bse
desplace segin una elipse, manteniéndose s8u eje
geométrico constantemente paralelo a los de las poleas.

Se puede prever que dos poleas enfrentadas estén
fijadas en un mismo &rbol.

El aparato puede, asi, comprender medios de arrastre
a rotacién de una, al menos, de las poleas. Estos medios
pueden arrastrar, eventualmente, dos poleas por medio del
&rbol en que est&n montadas.

El alambre 111 presenta, generalmente, una forma
cilindrica pero puede adoptar gran nlimero de
configuraciones, entre las que pge pueden citar la
paralelepipédica, la prismitica, etc.

Puede estar fijado, por ejemplo, mediante
atornillado en las correas de transmisién, de manera que
pueda ser desatornillado y éustituido facilmente por otro
medio de forma alargada.

Segin un modo de realizacién preferido del invento,

una pluralidad de alambres 111 estdn dispuestos

L

L mew mws paw

- 4 apvmA et muw
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paralelamente entre s8i, a lo largo de las correas de
transmigién 108 y 109 (véase la Figura 3).
Las poleas son, de preferencia, ruedas dentadas y

'las correagp de transmisién son cadenas gque pueden

cooperar con estas ruedas dentadas.

La fijacién de los alambres se lleva a cabo como se
ilustra en la figura 4.

En esta figura 4 se puede ver un alambre 111
mantenido en un eslabfn de cadena 112 por medio de una
pleza de soporte 113 y de url' eje 114 de sujecién del
alambre. '

Este Gltimo sustituye, en el eslabdn 112 de cadena a
uno de 1los ejes portadores de rodille wutilizados
clésicamente. '

El eje 114 de sBujecién del alambre se muestra con
detalle en la figura 5. Comprende, por orden:

- un extremo fileteado 115,

- una parte generalmente cilindrica y lisa 116,
destinada a introducirse en el rodillo del
eslabdén 112 de cadena con vistas a sustituir el
eje portadoxr del rodillo clidsicamente
utilizado, _

- una parte lisa igualmente en general cilindrica
Yy lisa 117, de dif&metro generalmente superior
al de la parte 116 y destinada a introducirse
en el orificio 118 de la pieza de soporte 113
(véanse las figuras 6 y 7),

- una cabeza 119, y

- un &nima central 120 mecanizada generalmente a
partir de la cabeza 119, que puede extendersge
hasta la parte 116 y destinada a recibir el
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alambre 111.
La pleza de soporte 113 ees vigible en las figuras 4,

6y 7.

Comprende el orificio 118, destinado a cooperar con
la parte 117 correspondiente del eje 114 de sujecién del
alambre y un anima 121 que desemboca en el orificio 118.
Este &nima 121 estd fileteada de forma que pueda recibir
a roasca un tornillo de presidén 122 destinado a comprimir
el alambre 111 presente en el interior del orificio 118,
con vistas a mantenerle firmemente (véase la figura 4). _

Api, para fijar un alambre 111 en el eslabén 112 de
cadena, se realiza el montaje ilustrado en la figura 4.
Para ello, basta con introducir la parte 117 del eje 114
de sujecién del alambre en la pieza de soporte 113,
retirar el eje portador del rodillo normal del eslabén
112, introducir en el eje del rodillo la parte 116 del
eje 114 de sujecién del alambre, apretar el conjunto
roscando un tornillo 123 en el extremo 115 del eje 114 de
sujecién del alambre, introducir el alambre 111 en el
&nima central 120 del eje 114 de sujecién del alambre y
retenerlo firmemente apretando el tornillo de presidén 122
en el dnima fileteada 121, hasta comprimir eficazmente el
alambre 111. = )

Bien entendido, el eje 114 de sujecién del alambre
estd montado de tal forma que su cabeza 119 se encuentre
del lado interior de la cadena, es decir, wvuelta hacia la
otra cadena.

La pieza de soporte 113 comprende, de preferencia,
dos parejas (orificio 118, &nima fileteada 121),
correspondiendo la separacidn entre los ejes geométricos

de los orificios 118 a la pgeparacién normal existente
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entre loa ejes geométricos de los rodillos de un eslabdn

112 de cadena, de forma que dos alambres 111 puedan ser

mantenidos en el mismo eslabén 112, come se puede deducir

a partir de las figuras 6 y 7.

Al disponer, asi, de va;aas piezas de soporte 113
idénticas en eslabones contiguos, es posible alinear
paralelamente varics alambres 111 de forma que se
constituya un medio de configuracién alargada.

Con el fin de gque el aparato que acaba de
describirse pueda ser utilizado de manera 6ptima en una
instalacién para la produccién de placas a base de
aglomerante hidr&uliceo, la distancia entre las correas de

transmisién de este aparato es, al menos, igual a la

anchura de la preforma 5. Asi, estas correas y las poleas

estén situadas a cada lado longitudinal de la preforma.

Ademés, el aparato estd dispuesto de manera
apropiada para gque, cuando sus correas de transmisién
giren, su alambre o sus alambres 111 creen una huella en
la preforma 5.

El aparato puede estar dispuesto encima de 1la
preforma 5, en cuyo caso crea la huella 12, o bajo la
preforma 5, en cuyo caso crea la huella 12bis visible en
la figura 10.

Por razones précticas, se prefiere que el aparato de
acuerdo con el invento se encuentre encima dq la preforma
5.

El funcionamiento del wmotor se regula dé modo que
las correas se desplacen a la misma velocidad que 1la
preforma. .

Bien entendido, se podrian prever dos (o més)

aparatos de acuerdo con el invVento, estando situado uno

|cT
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de ellos encima y el otro debajo de la preforma, con el
fin de crear, respectivamente, una huella 12 en la parte
superior de la preforma 5 y una huella 12bis en la parte
inferior de la preforma 5 (véase la Figura 10), siendo la
parte inferior de la preforma 5 el lado de é&sta que
descansa sobre la cinta transportadora 7.

La posicién de la huella 12 no esti directamente
relacionada con la de una marca 301, de manera que B8sobre
una marca 301 puede realizarse o no una huella 12.

Igualmente, la posicién de la huella 12bis no estd
directamente relacionada con la de una marca 301, de
forma que bajo una marca 301 puede realizarse o no una
huella 12bis.

La posicién de la marca 301 y la de la huella se
seleccionan, ventajosamente, para que la preforma 5 sea
cortada al nivel de una huella 12.

Se obtienen asi placas_ %bis gque tienen bordes
transversales 10 adelgazados, visibles en la figura 8.

81 se considera una huella 12bis realizada sobre la

parte inferior de la preforma, el dispositivo de corte

puede regularse para cortar la preforma por el gitio

contrario a donde estd realizada esta huella 12bis (es
decir, por la otra cara de la preforma).

La preforma es cortada, de preferencia,
aproximadamente por el centro de la huella 12 o 12bis.

Introduccién de listones bajo la preforma

Segin otro modo de realizacién, los medios
suplementarios de accionamiento est&n destinados, al
reciblr una sefial de deteccién procedente de los medios
suplementarios de deteccibdn 303, a enviar una sefial de

activacién a un dispositivo de introduccién de listones

S
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bajo la preforma 5.

Asi, el procedimientc de acuerdo con el invento

viene a complementar a un procedimiento de fabricacién de

placas de yeso con bordes adelgazados, que comprende las
etapas siquientes (véase la figura 1):

1) se vierte eobre un material de revestimlento 1,
soportado por una cinta transportadora 7, una
composicidtn de aglomerante hidrdulico 2 con el
fin de obtener una preforma 5 vy, a
continuacién, se introduce bajo la preforma 5
un listén 6 cuya longitud es, al menos,
aproximadamente igual a 1la anchura de la
preforma 5;

2) se deja fraguar 2 la composicién de aglomerante
hidréulico 2 y se retira dicho listén 6;

3) Be corta la preforma 5 al nivel del
adelgazamiento 8 creado por el listén 6.

Los medios suplementarios de deteccién 303 y los
medios electrSnicos permiten, por tanto, introducir el
liatén 6 bajo la preforma 5, al detectarse la marca 301,
enviando una sefial de activacién a un dispositivo de
introduccién de listones 6 bajo la preforma 5.

Esta deteccib6n suplementaria de la marca 301 para la
introduccién de los listones 6 tiene lugar, por tanto,
antes de la deteccifén de la marca 301 en la etapa 2) del
procedimiento que provoca el corte de la preforma.

La posicién de la marca 301 no estd directamente
relacionada con la introduccién del listé6n 6, de forma
dque, justo bajo una marca 301 puede introducirse o no un
list6bn 6.

Esta introducclén de listones 6 bajo la preforma con
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vistas a fabricar placas a base de aglomerante hidr&ulico
con bordes adelgazados, Be describiri ahora con detalle
haciendo referencia a las figuras 1, 2 y 8 a 15.

De entrada, es preciso que, por "bordes
transversales" se entiendan en la presente exposicién,
los bordes perpendiculares a la direccifn de
desplazamiento de 1la cinta transportadora en una
instalacién de produccién de placas a base de aglomerante
hidriulico. Tales bordes transversales se denominan,
igualmente, "extremos de placa".

Haclendo referencia a la figura 1, en ella se ve
que, tras la salida de la preforma 5 de debajo de la
placa de conformacién (en inglés "forming plate®") 4 o de
debajo del dispositivo equivalente utilizado en 1la
instalacién de produccién (por ejemplo, un rodillo de
conformacién denominado, en _inglés "master roll*" o
*rodillo maestro"), se introduce un listén 6 entre la
preforma 5 y el comienzo de la cinta transportadora 7. la
distancia entre la placa de conformacién 4 y el comienzo
de la cinta transportadora 7 es tal que la preforma 5
todavia no ha tenido tiempo de fraguar sensiblemente y
presenta, alin, una gran plasticidad. La introduccién se
efectGa de tal manera que el eje longitudinal del listén
6 Bsea sensiblemente perpendicular a la direccién de
desplazamiento de la cinta transportadora 7.

El lietén 6 es arrastrado a continuacién por 1la
cinta transportadora 7, al igual que la preforma 5. El
fraguado y el endurecimiento de la composicién de yeso 2
tienen 1lugar, a continuacién, a lo largo de teodo el
recorrido-de la preforma 5, designado con las flechas A.

De preferencia, la retirada del listén 6 tiene lugar

//\5'8'
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antes del corte de la preforma 5.

Asi, después de un cierto tiempo, al cual
corresponde una distancia reé'orrid_a por la preforma 5
gobre la cinta transportadora 7 que el experto en 1la
técnica sabe determinar en funcién de la velocidad de
desplazamiento de la cinta transportadora 7 y del tiempo
de fraguado de la composicién de yeso 2, la dureza de la
preforma 5 es suficlente para que se pueda retirar el
ligtén 6 B8in deformar la preforma 5 y sin que la
composicién de yeso 2 rellene el espacio o adelgazamiento
8 (figura 2) dejado por la retirada del listén 6.

La retirada del 1list6n 6 puede efectuarse de
cualquier manera aproplada. Por ejemplo, cuando 1la
longitud del list6ém 6 es superior a la anchura de la
preforma 5, el listén 6 sobresale de la preforma 5 y, por
tanto, puede ser retirado répidamente en una direccién
sensiblemente perpendicular a la direccién de
desplazamiento de la cinta traneportadora 7 y alejéndose
de esta 4ltima. Esta acci6n de retirada se ilustra
mediante la flecha B en la figura 1.

La retirada del listén € puede producirse, también,
por caida de dicho listémn 6 en el espacio situado entre
dos rodillos que constituyen un sistema de cinta
transportadora que, en general, no sea continuo en toda
la' longitud de la instalacién de produccién, sino que
esté formado por varias cintas arrastradas por rodillos
entre los cuales existen espacios libres.

Despuéa de retirado el listém 6, la preforma 5
continGia su desplazamiento, llevada siempre por la cinta
transportadora 7 y se continGa el fraguado de 1la

composicién de yeso 2.
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Seglin el invento, y como puede verse en la figura 2,

la marca 301 es detectada a continuacién, en la zona de

aguas abajo de la instalacién de produccibén, por los

medios suplementarios de deteccién 302 gque, entonces,
ponen en funcionamiento el dispositivo de corte 9.

- La posicién de la marca 301 y la del adelgazamiento
8 se eligen, ventajosamente, para' que la preforma 5 sea
cortada al nivel del adelgazamiento 8, de preferencia
aproximadamente por la mitad de este adelgazamiento.

Se obtienen asi placas 9bis que tienen bordes
transversales 10 adelgazados, visibles en la figura 8,
cuyas longitudes estin definidas por la distancia
recorrida por la «cinta transportadora entre dos
operaciones de corte, es decir, en general, por 1la
distancia recorr.ida por la cinta transportadora entre dos

adelgazamientos 8 consecutivos. Esta placa 9bis presenta,

por tanto, dos bordes transversales 10 ‘adelgazados.

La magnitud de cada adelgazamiento 8 depende de las
dimensiones del listén 6. Este Gltimo es, en general, un
paralelepipedo cuyo grosor eatd comprendido,
generalmente, entre 0,5 y 4 mm, de preferencia entre 1,5
Y 4 mm. Su anchura est& comprendida, generalmente, entre
5 ¥ 20 cm y su longitud es, al menos, aproximadamente
igual a 1la anchura de la preforma 5 (disminuida,
eventualmente, en la anchura de las bandas longitudinales
"cinta" presentes en su caso), pero superior, en general,.
a fin de poder cogerlo para retirarlo de debajo de 1la
preforma 5. Adem&s, es deseable que el listén 6 tenga una
longitud superior a la anchura de la preforma 5, de
manera que sobrepalga con respecto a ésta, lo que puede

facilitar su retirada.
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El material del que est&n fabricados losa listones 6
carece de importancia, siepp?e que permita que estos
Gltimos soporten el peso del grosor de la preforma 5 que
;e encuentra encima de cada listén 6. Por tanto, puede
tratarse de material pl&stico, madera, metal, etc., en
tanto presente buena resistencia al desgaste y sea
estable con el transcurso del tiempo.

De preferencia, el procedimiento que acaba de
describirse complementa & un procedimiento conocido de
fabricacién de placas de yeso que tengan dos bordes
longitudinales adelgazados. Este Gdltimo prevé,
generalmente, la colocacién de una banda, generalmente de
material plastico, denominada en general "cinta", en cada
lado 1longitudinal de la cinta trangportadora 7. Un
procedimientc de esta clase se describe, por ejemplo, en
la solicitud de patente europea nGm. 482 810.

Esto permite, por tanto, obtener una placa 11 a base
de aglomerante hidrfulico tal como la ilustrada en la
figura 9, gque tenga, ademis de s8us doa bordes
transversales 10 adelgazados, dos bordes longitudinales
25 adelgazados, es decir, en total cuatro bordes
adelgazados,

La longitud de 1las placas de yeso fabricadas
depende, por supuesto, de la velocidad de desplazamiento
de la cinta transportadora y de la frecuencia de las
operaciones de corte.

La frecuencia de las operaciones de corte estd
relacionada, en general, directamente con la frecuencia
de introduccién de los listones, ya que se busca, en
general, obtener placas que tengan dos  bordes

transversales adelgazados, Y la frecuencia de
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introduccién de los listones es funcién de la deteccién
de las marcas 301_y, por tanto, de la frecuencia de las
operaciones de marcado.

Esta manera de fabricar las placas con bordes
adelgazados es muy flexible ya que, para camblar 1la
longitud de las placas fabricadas basta, en general, con
modificar simplemente la frecuencia de las operaciones de
marcado, determinando con ello 1la frecuencia de
introduccién de 1los 1listones y la frecuencia de lase
operaciones de corte.

Combinacién de la realizacién de huellas y de la

introduccistn de listones

Seglin un wmodo de realizacién particularmente
ventajoso del invento, el procedimiento seglin el invento
comprende, a la vez, la realizacién de una huella 12 o
12bis en la preforma 5 y la introduccién de un listén 6
bajo la preforma 5.

Los medios suplementarios de activacién estén
destinados, por tanto, al ser detectada una marca 301 por

los medios suplementarios de deteccién 303, a enviar una

peilal de activacién a los medios de realizacién de 1la

huella, 12 o 12bis, asf{ como una eeflal de activacién al
dispositivo de introduccién de listornes 6, con vistas a
introducir un list6n 6 bajo la preforma, dejar que tenga
lugar el fraguado y, después, retirar el listémn 6, como
se ha explicado anteriormente.

En general, las etapas de introduccién de un listén
6 bajo la preforma S, posterior fraguado de 1la
composicién de aglomerante hidréulico, y retirada del
liatén 6, tienen.lugar después de la etapa de realizacitn

de la huella en la preforma 5.
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La huella se realiza, de preferencia, en oposicién

al lugar donde estd previsto introducir el 1listén 6

(huella '12), o en el lugar donde estd previsto introducir

este listén 6 (huella 12bis).

Esto permite compensar los sobregrosores localizadoa
que, eventualmente, puedan formarse en la preforma 5,
debido a un desplazamiento de material, cuando el listén
6 tiene una dimensién importante.

Igualmente, és poaible, con vistas a atenuar,
llegado el caso, los sobregrosores locales, prever la
presencia de un alisador 4bis de tipo clésico (visible en
la figura 1), aguas abajo del lugar donde se introduce el
listén 6.

INSTALACION DE PRODUCCION DE PLACAS A BASE DE AGLOMERANTE
HIDRAULICO '

La instalacién de produccién de placas a base de

aglomerante hidrfulico segiGn el invento es, de
preferencia, una insetalacién de produccién de placas a
base de aglomerante hidr&ulico con bordes adelgazados.

Una instalaci6n de esta clase puede comprender un
dispositivo de introduccién de listones y/o de medios
para la realizacién de huellas.

Una dinstalaci6n de produccién de placas a base de
aglomerante hidr&ulico con bordes adelgazados provista de
medios o de un dispositivo para la introduccién de
listones 23 bajo la prefofma 5 8se describird a
continuacién con detalle haciendc; referencia a las

figuras 1, 2 y 8 a 15.

Dispositivo para la introduccién de listones bajo la.

~

preforma
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Con referencia a la figura 11, en ella se ve la zona

de aguas arriba de una instalacién de produccién de

placas a base de aglomerante hidréulico, que comprende un

diepositivo para 1la introduccién de listones bajo la
preforma.

Este dispositivo comprende un depfsito 20 de
ligtones formado por una superficie rectangular
horizontal 21 a partir de cuyas esguinas se levantan,
vertical y paralelamente, cuatro piezas angulares 22, en
forma de esquinas y vueltas unas hacia otras de manera
gue enmarquen una pila de listones 23,

Las dimensiones de este depésito 20 de listones son
tales que pueda almacenar un nGmero elevado de ellos
(véanse, también, las figuras 12 y 13).

La superficie horizontal 21 del depésitoc 20 de
listones estd sostenida por pies 24.

Al nivel del primer lietén 23, es decir, del situado
abajo del todo en la pila, est&n dispuestos paralelamenﬁe
dos gatos 26 gque estén orientados de forma que extraigan
el primer listén 23 de la pila empujéndolo y haciéndolo
deslizar hacia un plano inclinado 27 constituido por una
superficie 28 inclinada hacia abajo y un reborde 29 en su
parte inferior para retener el listén que acaba de aser
extralido y gularlo ulteriormente.

Al nivel del lado transversal 30 del plano inclinado
27, es decir, el lado opuesto a la cinta transportadora
7, hay un gato 31 dispuesto paralelamente al eje
longitudinal del plano inclinado 27, de forma que el
accionamiento de este gato 31 pueda impulsar al 1listén
que acaba de ser extraido del depésito 20 de listones. El
list6n asi impulsado puede desplazarse entonces

-
g

/

[
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deslizando paralelamente al eje I;angitudinal del plano
inclinade 27, cuyo reborde 29 le gufa haclia un segundo
plano inclinado 32 gue prolonga el primer plano inclinado
27 del lado transversal opuesto al lado 30. Este segundo
plano inclinado 32 estd constituido, igualmente, por una
superficie inclinada 33 provista de un reborde 34 en su
parte inferior. Comprende, ademis, un tope 35 en Bsu
extremo opuesto al gato 31, estando constituildo
generalmente este tope por un amortiguador neumitico y
eatando destinado a poner un limite al desplazamiento del
listén impulsado por el gato 31.

El reborde 34 est& provisto de aberturas 36 enfrente
de las cuales estén dispuestos dos gatos 37 orientados de
manera que impulsen al listén posicionado en el segundo
plano inclinado 32 hacia la parte alta de la superficie
inclinada 33. i )

El primer plano inclinado 27 y el eegundo planc
inclinado 32 est&n sostenidos por ples, respectivamente,
38 y 39.

Segin una variante visible en la figura 14, una
superficie plana 40 est8 prevista paralelamente a la
spuperficie 23, entre esta fGltima y el primer plano
inclinado 27 para soportar horizontalmente un 1listén
extraido del depésito 20 de listones antes de su descenso
por la superficie inclinada 28 del primer planc inclinado
27. -

Asfl, como puede verse en la fiéura 15, la altura de
los ples 24, 35 y 36 se elige de tal modo que un listén
pituado sobre el segundo plano inclinado 32, se eitde a
una altura inferior a la de la preforma 5.

En general:

\Caa

N\
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- El eje longitudinal del reborde 34 del segundo plano
inclinado 32 es perpendicular al eje longitudinal de
la cinta transportadora:

- Loa medios 32, 33, 34, 35 para soportar el listén
deaplazados se gltian frente al iniclio de la cinta
transportadora 7; y

- La superficie inclinada 33 del segundo plaqo
inclinado 32 es adyacente a la cinta transportadora
7.

La longitud del segundo plano inclinado 32 es, por
lo menos, igual a la del listén 23, es decir, por lo
menos igual y de preferencia sgperior, a la anchura de la
preforma 5.

De esta manera, como se puede comprender hacilendo
referencia a la Figura 10, cuando los gatos 37 son
accionados, el list6n que se encuentra sobre el segundo
plano inclinado 32 es empujado hacia la parte alta de la
superficie inclinada 33, es decir, hacia 1la cinta
transportadora 7 y la preforma 5, y se encuentra acufiado
entre estos Gltimos y es arrastrado por ellos.

La diferencia entre la longitud del 1listén y la
anchura de 1la preforma 5 permite coger el listén y
retirarlo una vez fraguada la composicién de yeso.

La instalacién de produccién Bsegin el Ainvento
comprende generalmente medios electrénicos que controlan
su funcionamientoc y que permiten, llegado el caso,
controlar por si mismos la puesta en practica de las
distintas operaciones.

Estos medios electrSnicos pueden prever gue después
de la introduccién de un listén bajo la preforma merced

al accionamiento de 1los gatos 27, el gato 31 pea
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accionado para introducir un nuevo 1listén asobre el

segundo plano inclinado 32, después sean accionados los

gatos 26 para introducir otro 1listén sobre el primer

plano inclinado 27, y asi sucesivamente.

Como se explica en lo que antecede, los medios
electrbnicos eat&n destinados a enviar una sefial de
activacién, al dispositivo de introduccién de los
listones 23, al recibirse una sefial de deteccién
prﬁcedente de los medios suplementarios de deteccién 303.

Asi, la frecuencia de introduccién de los listones
bajo la preforma viene determinada por la frecuencia de
realizacién de marcas 301 B8Bobre el material de
revestimiento 3 de la preforma 5.

Variante del aparato para la realizacién de huellas

A continuacién se describird una instalacién para la
produccidn de placas a base de aglomerante hidriulico con
bordes adelgazados provista de un aparato para 1la
realizacitén de huellas tal como se ha descrito de manera
general en lo que antecede.

La Figura 16 representa la zona de aguas arriba de
una instalacitn de esta clase que comprende una variante
del aparato para la realizacién de huellas, que se ve de
perfil en esta Figura.

Segn esta variante, el aparato cpmprende cuatro
primeras ruedas dentadas 201,.,202, 203, 204 soportadas
por un bastidoxr 205 y rodeadas 'por una cadena 206
constituida por eslabones, de los que algunos eslabones
207 B8soportan, cada uno, dos alambres, en la forma
indicada en relacifn con la Figura 2.

Este aparato es simétrico con relacién a un plano

vertical alineado en la direcciéﬁ de desplazamiento de la
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preforma 5. Asf, los alambres mantenidos por los

eslabones 207 se extienden transversalmente con respecto

a la preforma 5 hasta una segunda cadena, idéntica a la

cadena 206, y que rodea a las segundas ruedas dentadas,
idénticas a las primeras ruedas dentadasa, 201, 202, 203,
204,

El aparato estd provigsto de un motor eléctrico 209
que arrastra a rotacién, por intermedio de una correa
211, al &rbol 210 en que estén montadas las ruedas 203 y
sus ruedas simétricas. La rotacién de estas ruedas
arrastra a la cadena 206 en el sentido indicado por 1la
flecha D. ‘ - ) '

Esta preforma 5 se obtiene de forma conocida por
introduccién de la pasta de aglomerante hidréulico segfin
la flecha E entre el primer material de revestimiento 2 y
el segundo material de revestimiento 3 y por paso del
conjunto entre las platinas superior 214 e inferior 215
de conformacién del aparato.

La distancia entre las ruedas dentadas 201, 202,
203, 204 y sus ruedas simétricas es, al menos, igual a la
de la preforma 5 de manera que estas ruedas dentadas no
togquen esta preforma 5.

El aparato segiin el invento estd fijado a una altura
apropiada para que, durante el funcionamiento de 1la
instalaci6n de produccién, el desplazamiento de la cadena
206 arrastre aquellos alambres unidos a los eslabones
207, pasando estos alambres en la placa de conformacién,
es decir, entre las platinas 214 y 215 y sobresaliendo
hacia la parte de abajo con respecto a la platina
superior 214. El espacio ocupado por estos alambres entre

la platina superior 114 y el segundo material de

:""G"
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revestimiento 3 se traduce, entonces, en esta zona, en un
adelgazamiento del grosor de la preforma 5.

Por supuesto,’ el funcionamiento del motor esté
}eéulado de manera que la cadena 206 se desplace a la
misma velocidad que la preforma 5. Los alambres acompafian
entonces a la preforma 5 durante algunos centimetros vy,
en el momento en que se separan de ella para subir
girando alrededor de la rueda 204, dejan una huella sobre
la parte superior de la preforma 5.

Como se ha explicado en lo que antecede, los medios
electrbnicos de 1la instalacién de produccién estén
destinados a enviar una pgeifial de activacién a este
aparato, para que realice cada huella al recibirse una
sefial de deteccibn procedente de . los medios
suplementarios de deteccién 303.

Utilizacién combinada de un aparato para la realizacién

de huellas y un dispositivo de introduccién de listones

Segn un modo de realizacién particularmente
ventajoso del invento, los medios para la realizacién de
huellas cooperan con el dispositivo de introduccién de
los listones bajo la preforma 5 (constituido por 1los
medios 20 a 22 y 24 a 39 descritos en lo que antecede con
relacién a las Figuras 11 a 15). '

Los medios suplementarios de accionamiento estdn por
tanto destinados, al ser detectada una marca 301 por los
medios suplementarios de deteccién 303, a enviar una
sefial de activacién a los medios de realizacién de la
huella 12 o 12 bis asi como una smefial de activacién al
diapositivo de introduccién de listones 6.

Aunque se puede utilizar cualquier medio apropiado

para realizar las huellas, de preferencia se utiliza el

//\2?;
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aparato que acaba de ser descrito con relacién a la
Figura 3 y, mis preferiblemente todavia, 1la wvariante
descrita en relacién con la Figura 16.

Esta variante esti dispuesta entonces ventajosamente
aguas arriba del dispositivo de introduccién de 1los
listones.

Los medios electr6nicos calculan entonces, de
preferencia, el momento precisc en que deben enviar las
sefiales de acclionamiento al aparato de realizacién de
huellas y al dispositivo de introduccién de los listones
con el fin de sincronizar su funciqnam:l.ento a fin de que
el listdén sea introducido en una huella 12bis que se
encuentra en la cara inferior de la preforma 5, o blen si
la huella 12 se encuentra en la cara superior de la
preforma 5, sensiblemente en oposicién a esta huella 12,

Segin un modo de realizacién preferido de 1la
cooperacién entre el aparato de realizacién de huellas y
el dispositivo de introduccién de los listones bajo la
preforma, la introduccién de los listones 23 bajo la
preforma 5 es llevada a cabo, en parte, por el aparato
para la realizacidn de las huellas.

Como variante, este enlace mec@nico entre el aparai:o
de realizaciébn de las huellas y el dispositivo de
introduccién de los listones puede sustituirse por un
aparato combinado que agrupe, a la vez, los medios de
realizacién de las huellas y los medios de introduccién
de los listones.

Esto permite obtener una sincronizacién fécil y
perfecta de dichos aparatos y de dicho dispositivo que se
traduce en la introduccién de los listones en el mejor

momento, © dicho de otra manera, en el mejor lugar con
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respecto a la preforma 5,

A fin de obtener tal sincronizacién, los gatos 37

(Figura 15) son sustituidos por empujadores 217 que

pueden posicionarse en las aberturas 36 del reborde 34
(Figura 11).

La cadena 206 estd entonces provista de un dedo de
empuje 216 que est8 fijado del lado exterior de la cadena
206, es decir, del lado ocpuesto a aquél en que se sitdan
los alambres. Este dedo de empuje 216 tiene como funcidn
chocar contra el empujador 217 y desplazarlc durante la
rotacién de la cadena 206. Puede estar fijado en un
eslabén de la cadena 206, por ejemplo, en lugar de un eje
portador de rodillo de este eslabén.

En la figura 16, se puede wver 1la superficie
inclinada 33 del dispositivo de introduccién de listones
(figura 15), asi como su reborde 34 y un listén 23 que
descansa sobre la superficie inclinada 33.

La forma de un empujador 217 se puede ver mejor en
laa Figuras 17 y 18. Este empujador comprende una parte
alargada en forma de regla 218 provista en un extremo de
una parte en forma de tridngulo rectangulo 219 atravesada
por un eje 220 que sobrepasa los dos lados de la parte
219. El vértice del triéingulo recténgulo est& cortado
para proporcionar una cara 221 paralela al eje de la
parte en forma de regla 218.

Volviendo a la Figura 16, en ella se ve que el
empujador 217 puede ocupar dos posiciones. En su posicién
inicial (representada con linea interrumpida), deacansa
gobre la platina 215 y est& vuelto haclia el suelo, de
manera que su eje 220 esté dispuesto transversalmente con

respecto a la preforma 5 y su cara 221 se encuentre en la
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parte inferior de la superficie inclinada 33, en 1la
abertura 36 del reborde 34.
Cuando el empujador 217 choca con el dedo de empuje

'216, es desplazado remontando la superficie inclinada 33.

Al hacer esto empuja al 1list6n 23 que es entonces
introducido entre la preforma 5 y la cinta transportadora
7.

El dedo de empuje 216 de la cadena 206 estd situado
a una distancia, con respecto a los alambres mantenidos
por los eslabones 207, tal’ que el 1listén 23 sea
introducido sensiblemente en opos:l.-cién al lugar de la
preforma 5 donde dichoa alambres forman la huella. Esto
tiene por consecuencia que el desplazamiento de material
provocado por la introduccién del 1listén 23 gea
compensado al menos parcialmente por la huella. La

consecuencia es que la preforma no presenta ningGn

resalto en el lugar opuesto a aquel por el que se
introdujo el 1list6n 23. Ello quiere decir que una vez
retirado este listdén 23, al adelgazamiento obtenido bajo
la preforma 5 no se corresponde con ningfin resalto en la
parte superior de la preforma 5.

El empujador 217 desplazado por el dedo de empuje
216 llega en una segunda posicién, terminando su carrera
en un receptéiculo, visible en las Figuras 17 y 1B, y que
esti formado por dos piezas arqueadas 222 fijadas por sus
extremos eguperiores a una y otra parte del extremo
exterior 225 del véstago 223 de un gato 224. Cada lado
del eje 220 del empujador 217 estd recibido en una pieza
arqueada 222 y las partes 219 y 218 del empujador 217
pueden lIntroducirse en el espacio formado entre las

plezas arqueadas 222 bajo el véstago 223 del gato 224.
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En las figuras 17 y 18, el vastago 223 del gato 224
est4 extendido, para recibir el empujador 217.

No obstante, como es viaible en la figura 186,
retrayendo el vistago 223 del gato 224 en el cuerpo de
este Gltimo, se lleva el empujador 217 por encima de su
posiciébn inicial, y extendiendo de nuevo el véstago 223
del gato 224, el empujador 217 se gepara de las piezas
arqueadas 222 y vuelve a caer sobre la platina 215. Se
encuentra de nuevo en su posicién inicial con su cara 221
en el interior de la abertura 36.

Por supuesto, las dimensiones del empujador 217 se
eligen de manera gque éste descanse por encima de la
superficie inclinada 33.

El gate 224 puede estar fijado en el bastidor 205
del aparato, viniendo determinado su emplazamiento y sus
dimensiones en funcién del empujador 217 con el que debe
cooperar. E1l gato 224 tiene por funcién devolver el
empujador 217 a su posicién inicial. Su véstago 223 estéd
normalmente en posicién extendida, en espera de recibir
el empujador 217.

Bien entendido, el conjunto del aparato esté
concebido simétricamente, estando provista cada una de
las cadenas de un dedo de empuje 216, cada uno de cuyos
dedos coopera con un gato 224, y esto de manera
sincronizada.

Los medios electrénicos Y neumdticos (o,
eventualmente, hidrdulicos) de la instalacién de
produccitn goblernan el funcionamiento del aparato de
realizacién de las huellas y del dispositivo de
introduccién de 1los listones bajo la preforma

(constituido por los medios 20 a 22 y 24 a 39 descritos

T

ime
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en lo que antecede), a fin de que, una vez que el
empujador 117 ha sido devuelto a su posicién inicial y se
ha extendido de nuevo el v&stago 223 del gato 224, pueda
ser hecho deslizar un nuevo listén 23 sobre el planco
inclinado 33.

Puede preverse que el accionamiento del gato 224
venga determinado por 1la deteccibén, por ejemplo, por
medio de un captador fotoeléctrico, del paso de una
espiga o de un dedo fijado en un Jugar apropiado de la
cadena 206, por ejemplo de la misma manera que el dedo de
empuje 216, jugando esta espiga el papel de marca, es
decir, que cuando es detectada por el captador
fotoeléctrico dispuesto en un lugar apropiado de 1la
instalacién de produccién o del aparato, los mediés
electrénicos mandan el retorno del véistago 223 del gato
224 al interior del cuerpo de este (Gltimo, suponiendo
este retorno como se ha explicado en lo que antecede, la
vuelta del empujador 217 a su posicién inicial. Los
captadores de fin de carrera del gato 224 pueden activar
a continuacitn, una vez retraido el v&stago 223, un nuevo
accionamiento del gato 224 para extender su vistago 223,
lo que hace caer al empujador 217 a su posicién inicial.

El bastidor 205 del aparato puede, como se deaprende
de la Figura 16, ser solidario de los platos 214 y 215.
Se deduce gue el aparato puede ser utilizado en lugar de
una placa de conformacién o de un rodilloc maestro que sge

utilizan clésicamente.

/Z¥s_~z



10

15

20

25

30

-~ 35 -

REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de fabricacién de placas a base de

_aglomerante hidrdulico a partir de una preforma (5)
destinada a ser cortada, que comprende las etapas de:

1) realizacién de, al menos, una marca (301) sobre
un material de revestimiento (2 o 3) de 1la
preforma (5);

2) deteccién de la marca (301); y

3) envio de una sefial de activacién a un dispositivo
de corte (9) de la preforma (5).

2. Procedimiento wseeglin la reivindicacién 1,
caracterizado porgque en la etapa 1), la marca (301) esté
realizada por medio de una pieza que forma un tampbn
entintador. _

3. Procedimiento sgegiin la reivindicacién 1 o la
reivindicacién 2, caracterizado porque en la etapa 2), la
marca (301) es detectada por medio de un captador
fotoeléctrico.

4. Procedimiento pegfin una de las reivindicaciones 1
a 3, caracterizado pofque la marca (301) es realizada
antes de la formacién de la preforma (5).

5. Procedimiento de fabricacién de placas a base de
aglomerante hidréulico segin una de las reivindicaciones
1l a 4, que comprende, ademfis, antes de la etapa 2), una
etapa suplementaria de deteccién de la marca (301),
después de una etapa de realizacién de una huella (12 o
12bis) en la preforma (5). .

6. Procedimiento de fabricacién de placas a base de
aglomerante hidréulico seglin una de las reivindicaciones
1l a 4, que comprende, ademfs, antes de la etapa 2), una
etapa suplementaria de deteccién de la marca (301),

\2e.:
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seguida por una etapa de introducciébn de un listdn (6,
23) bajo la preforma (5), por una etapa en la que se deja
fraguar la composicién de aglomerante hidréulico y por
ﬁna etapa de retirada del listén (6, 23).

7. Procedimiento de fabricacién de placas a base de
aglomerante hidriulico seqglin la reivindicacién 5, que
comprende, ademis, tras la etapa suplementaria de
deteccién de la marca (301), u;a etapa de introduccién de
un listén (6, 23) bajo la preforma (5), sedguida por una
etapa en la que se deja fraguar la composicién de
aglomerante hidr&ulico y una etapa de retirada del listén
(6, 23).

8. Procedimiento segfin la reivindicaciébn 7,
caracterizado porque las etapas de introduccién de un
list6n (6, 23) bajo 1la preforma (5), el fraguado
posterior de la composicién de aglomerante hidré&ulico y
la retirada del listén (6, 23), tienen lugar después de
la etapa de realizacién de la huella (12 o 12bis).

9. Procedimiento segin la reivindicacién 8,
caracterizado porque la introduccién de cada listén (6,
23) Be efectGa en el lugar donde ha sido realizada la
huella (12bis) o en oposicifn al lugar donde se ha
realizado la huella (12).

10. Procedimiento segiin una de las reivindicaciones
1 a 9, caracterizado porque el aglomerante hidr&ulico
comprende yeso.

11. Instalacién de produccién de placas a base de
aglomerante hidr&ulico, que comprende:

a) en una zona aguas arriba de la instalacién de

produccién, medios de marcado (300) de wun

material de revestimiento (2 o 3) de la

\&3
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preforma (S);

b) en una =zona aguas.abajo de la instalacién de
produccién, medios de detecciSn (302) de una
marca (301) realizada por los medios de marcado
{(300) ;

c) un dispositivo de corte (8); ¥y

d) medios de activacién, ' para accionar el
dispositivo de corte (9), al recibirse una
sefial de deteccidén procedente de los medios de
deteccién (302).

12. Instalacién de produccitn de placas a base de
aglomerante hidrfulico segin la reivindicacién 11,
caracterizada porque los medios de marcade comprenden una
pieza que forma un tamp6én entintador.

13. Instalacién de produccién de placas a base de
aglomerante hidrfulico’segin la reivindicacién 11 o la
reivindicacién 12, caracterizada porgque los medios de
deteccién comprenden un captador fotoeléctrico.

14. Instalacién de produccién de placas a base de
aglomerante hidriulico seglin una de las reivindicaciones
11 a 13, caracterizada porque comprende, ademfa:

- medios suplementarios de deteccién (303) de 1la

marca (301);

- medios de realizaciém (101-123, 201-224) de una
huella (12 o 12bis) en la preforma (5);

- medios suplementarios de activacién, para
acclonar a dichos medics (101-123, 201-224) de
realizacién de una huella (12 o 12bis) en la
preforma (5), al recibirse wuna seflal de
deteccién procedente de lcs medios

suplementariocs de deteccifn (303).

s aﬁ’ﬁ-
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15. Instalacifén de produccién de placas a base de \\\\
aglomerante hidriulico segiin una de las reivindicaciones _
11 a 13, caracterizada porque comprende, ademis: '
- medios suplementarios de deteccién (303) de la
5 marca (301)};
- medios (20-22, 24-39) de introduccién de
listones (6, 23) bajo la preforma (5);
- medios suplementarios de activaciédn para
accionar a dichos medios (20-22, 24-39) de
10 introduccién de listones (6, 23) bajo 1la
preforma (5) al recibirse una seflal de
deteccién procedente de los medios
suplementarios de deteccién (303).
16. Instalacién de produccidn de placas a base de
15 aglomerante hidriulico seglin una de las reivindicaciones
11 a 13, caracterizada porque comprende, ademfis:
- medios suplementarios de deteccién (303) de la
marca (301); v
- medios (101-123, 201-224) de realizacién de una !
20 huella (12 o 12bis) en la preforma (S);
- medios (20-22, 24-39) de introduccién de
listones (6, 23) bajo la preforma (5);
- medios suplementarios de activacién para
accionar, al recibirse una seflal de deteccién
‘25 procedente de los wmedios suplementarios de
deteccién (303), a dichos medios de realizacién
de una huella (12 o 12bis) en la preforma (5)
as! como a dichos medios (20-22, 24-39) de
introduccién de 1listones (6, 23) bajo 1la

30 preforma (5).
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17. Instalacién de produccién de placas a base de

aglomerante hidréiulico seglGn la reivindicacién 16,

caracterizada porque los wmedios suplementarios de

accionamiento prevén que la introduccién de cada listén
(6, 23) se efectlie sensiblemente en el lugar donde ha
gido realizada la huella (12bis) o en oposicién al lugar
donde ha sido realizada la huella (12).

18. Instalacibén de produccibén de placas a base de
aglomerante hidriulico segin la reivindicacién 14, 16 o
17, caracterizada porque los medios de realizacién (101-
123) de una huella (12 o 12bis) estén constituidos por un
aparato (101-123) que comprende, al menos:

- un bastidor (101); )

- dos primeras poleas (102, 103) soportadas en un
primer extremo (104) del bastidor (101) y dos
sequndas poleas (105, 106) en un segundo
extremo (107) del bastidor (101); estando las
primeras poleas (102, 103) y las segundas
poleas (105, 106) eft planos paralelos; siendo
idénticas las poleas enfrentadas (102, 103) y
(105, 106);

- dos correas de transmisién (108, 109) que
rodean, respectivamente, las primeras poleas
(102, 103) y las segundas poleas (105, 106);

- al menoe un alambre (111) fijado de forma
amovible a las correas (108, 10%) y que sge
extiende entre estas correas (108, 109), de tal
forma que su eje longitudinal sea paralelo al
eje de rotacién de las poleas (102, 103, 105,
106) .

19. Instalacién de produccién de placas a base de

/J\fé



10

15

20

30

- 40 -

aglomerante hidrdulico segln una de las reivindicaciones

11 a 18, caracterizada porque el aglomerante hidr&ulico

comprende yeso.

20. Aparato, en particular para la realizacién de
una huella (12 o 12bis) en una preforma (5) a base de
aglomerante hidraulico, compféndiendo este aparato, al
menos :

- un bastidor (101);

- dos primeras poleas (102, 103) soportadas en un
primer extremo (104) del bastidor (101) y dos
segundas poleas (105, 106) en un segundo
extreno (107) del bastidor (101); encontréndose
las primeras poleas (102, 103) y las segundas
poleas (105, 106) en planos paralelos; siendo
idénticas entre si las poleas enfrentadas (102,
103 y 105, 106);

- dos correas de transmisién (108, 109) que
rodean, respectivamente, a las primeras poleas
(102, 103) y a las segundas poleas (105, 106);

- al menos un alambre (111) fijado de manera
amovible a las correas (108, 10%) y que se
extiende entre estas correas (108, 109) de tal
forma que su eje longitudinal sea paralelo al
eje de rotacién de las poleas (102, 103, 105,
106).

21. Aparato segin la reivindicacién 20,
caracterizado porque comprende una pluralidad de alambres
(111) dispuestos paralelamente entre si, a lo largo de
las correas de transmisi6n (108, 109) y fijados de manera
amovible.

22. Aparato segln la reivindicacién 20 o 1la

A\
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reivindicacién 21, caracterizado porque las poleas (102,
103, 105, 106) son ruedas dentadas y las correas de
transmisién son cadenas.

23. Aparato segfin la relvindicacién 22,
caracterizado porque los alambres (111) estéin mantenidos
en las cadenas por medio de piezas de scporte (113) vy
ejes (114) de sujecidn del alambre.

24, Aparato seglin una de las reivindicaciones 20 a
23, que comprende ademids medios de arrastre a rotacién de
una, al menos, de las poleas (102, 103, 105, 106).

25. Aparato segGn una de las reivindicaciones 20 a
24, gque comprende adem&s platinas superior (214) e
inferior (215) de formacién, entre las cuales pueden
pasar los alambres (111).

26. Utilizacién de un aparato segin una de las
reivindicaciones 20 a 25 en una instalacién de produccién
de placas a base de aglomerante hidréulico, en particular
de yeso. -

27. Procedimiento de fabricacién de una .placa a base
de aglomerante hidrdulico a partir de una preforma (5)
destinada a ser cortada, comprendiendo este procedimiento
una etapa en el curso de la cual se realiza, por medio de
un aparato segin una de las reivindicaciones 20 a 25, una
huella (12 o 12bis) en la preforma (5).

28. Procedimiento esegfin la reivindicacién 27,
caracterizado porque se corta la preforma al nivel de la
huella (12) o en oposicién al lugar donde ha sido
realizadé la huella (12bis).

29. Procedimiento segln la reivindicaci6n 27, que
comprende las etapas siguientes:

1) gse vierte psobre un material de revesgtimiento
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(1) soportado por una cinta transportadora (7),
una composicién de aglomerante hidr&ulico (2)
con el fin de obtener una preforma (5), luego
ge introduce bajo la preforma (5) un listén (6,
23) cuya 1ongit.:ud _ Bea, al menos,
aproximadamente igual a 1la anchura de la
preforma (5);

2) se deja fraguar (2) la composicién de
aglomerante hidriulicco (2) y se retira dicho
1istén (6, 23);

3) Be corta la preforma (5 al nivel del
adelgazamiento (8) creado por el 1listén (6,
23);

Yy en el cual, antes de introducir el listén (6, 23),

se realiza, por medio de un aparato segiGn una de las

reivindicaciones 20 a 25, una huella (12) en la preforma

"(5) en ocpomicién al lugar por donde estd prevista la

introduccién del listén (6, 23), o una huella (12bis) en
el lugar por donde esta previsteo introducir este listén
{6, 23).

30. Procedimiento segin una de las reivindicaciones
27 a 29, caracterizado porque el aglomerante hidrdulico
comprende yeso.

31. Instalaci6n de produccién de placas a base de
aglomerante hidrfulico a partir de una preforma (5) que
comprende un material de revestimiento (1) recubierto con
una composicién de aglomerante hidr&ulico (2) y soportada
por una cinta transportadora (7), caracterizada porque
comprende un aparato segfin una de las reivindicaciones 20
a 25, siendo Jla distancia entre las correas de

transmisién (108, 109, 206) de este aparato, al menos,

v 205
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igual a la anchura de la preforma (5) y estando dispuesto
este aparato de manera apropiada para que, cuando sus
correas de transmisién (108, 109, 206) giren, su alambre
o sus alambres (111) creen una huella (12 o 12bis) en la
preforma (5}.

32. Instalacibén de produccibn segin la
reivindicacién 31, caracterizada porque comprende,
ademis, en la proximidad de la cinta transportadora (7),
medios (20-22, 24-39) para introducir un listén (6, 23)
cuya longitud es, al menos, aproximadamente igual a la
anchura de la preforma (S), entre la preforma (5) y la
cinta transportadora (7), al nivel de la huella (12bis) o
en oposicién al lugar de la preforma (5) en donde se ha
realizado la huella (12).

33. Instalacién de produccibn seglin la
reivindicacién 31 o la reivindicacién 32, caracterizada
porque sus correas de transmisién (206) comprenden, cada
una, un dedo de empuje ?216). y est&n previstos
empujadores (217) que descansan sobre una platina (215),
estando deetinados estos empujadores a ser empujados por
los dedos de empuje (216) hacia la preforma (5) y a
arrastrar en su desplazamiento un listén (23) de forma
que éste sea introducido bajo la preforma (5), asi como
medios para devolver al empujador (217) a su posicidn
inicial.

34. Instalacién de produccifn de placas a base de
aglomerante hidr&ulicc segiin una de las reivindicaciones
31 a 33, caracterizada porque comprende, ademfis, medios
de recubrimiento de 1la composicién de aglomerante
hidr&ulico (2) por medio de un segundo material de

reveatimiento (3).

/}yg
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35. Instalacién de produccién de placas a base de
aglomerante hidriulico segiin una de las reivindicaciones
31 a 34 y que comprende el aparato segiGn la
feivindicacién 25, eatando situado este aparato por
encima de la preforma 15) Y reemplaiando a una placa o a
un rodillo de conformacién, pasando entonces los alambres
(111) entre dichas platinas superior (214) e inferior
(215).

36. Instalacifn de produccién seglin una de las
reivindicaciones 31 a 35, caracterizada porque el

aglomerante hidr8&ulico comprende yeso.



RESUMEN

El invento 8e refiere a un procedimiento de
fabricacién de placas a base de aglomerante hidrdulico,
-en particular de placas de yeso con bordes adelgazados.

Este procedimiento comprende las etapas de:

1) realizacién de una marca (301) socbre un
revestimiento (2 o 3) de la preforma (5);

2) deteccién de la marca (301); y

3} envio de una sefial de activacién a un
dispositivo (9) de corte de la preforma (5).

El invento se refiere, igualmente, a una instalacién
de produccién de tales placas, asi como a un aparato, en
particular para la realizacién de una huella (12, 12bis)
en una preforma (5).

Este aparato comprende:

- un bastidor (101);

- primeras (102, 103L y segundas (105, 106)

poleas;

- dos correas (108, 109) que rodean a las poleas

(102, 103, 105, 106);

- al menos un alambre (11l1) que se extiende entre

estas correas (108, 109), de tal forma que su eje

geométrico sea paralelo al eje de las poleas (102,

103, 105, 106).

-
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: TRAITE DE COOPERATION EN MATIERE DE BREVETS !

PCT

RAPPORT D'EXAMEN PRELIMINAIRE INTERNATIONAL

(O

(article 36 et radgle 70 du PCT)
Référance du dossler du dédposant ou du voir la notification da transmission du d
mandataire POUR SUITE A DONNER pltrll'llnah intamational (lormuiaire PHG%HEA:,{-C)M“
Demands intemationate No. Date du dépit iIntamational Jouninoialnnde)} Dats da prioritd (ouninoisnndes)
PCTFR0300606 25.02,2003 28.02.2002
Classificafion Intemationale des breveis (CIB) ou & la fols classification nationale et CIB -
B26B1900
Déposant
LAFARGE PLATRES et al.
1. Lo présent rapport d'examen préliminaire iInternational, 6tabll par radministaration chargée de 'examen préfiminaire

International, est transmis au dépasant conformdment & l'article 38.

2. Ce RAPPORT comprend 5 faullles, y compria la prdsente feullle de couverture.

O 1l eat accompagné C’ANNEXES, c'est-d-dire de feullies de la description, des revendications ou des dessina qui

ont 6t modifides et qul sarvent de base au présent rapport ou de feullles contanant dea rectifications faltes

aupras de Madministration chargde
des Instructions administratives du PCT).

Ces annexes comprennent feulles.

de l'examen préiiminaire iIntamational (volr la régle 70.16 et lMnatruction 807

3. Le présent mpport contient dea Indications et les pages correaspondantea relatives aux points suivants :

| [ Basede l'opinion
I 0O Priorité
Il O Absence de formulation d'opinion quant & la nouveauté, Mactivitd inventive ot la
poaslblilié d'application Indusiriaille
IV [ Absence d'unité de Mnvention
V B Déclaration motivée seion la ragle 86.2(a)(ll) quant & la nouveauts, I'activité Inventive et Ia possibiiits
d'appiication Industriatie; citations et explications & 'appul de cette déclaration
VI O Certains documents cités
Vil O imégularités dans la demande Intemationale
Vil O Observations relatives & la demande Intemationale
Daie do tion de la demande d'examen préliminal Date achbvemant du
I prédsantal prel re prdsant rapport
08.08.2003 04.12.2003
Nom et adresse postale de fadminstration chargée de I'examen Fonctionnalre autorisd
préliminaire Intemational
Office suropéen des brevels
D-80208 Munich Waestermayer, W

>

Tél. +49 89 2300 - 0 Tx: 523858 epmu d
Fax +49 88 2360 - 4485

N° de téiéphone +49 80 2390-8172

Formulaire PCTAPEA/408 (feullle de titre) (Janvier 1004)
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RAPPORT D'EXAMEN \
PRELIMINAIRE INTERNATIONAL Demande Intemationale n° PCTFR0300606

. Base du rapport

1. En ce quil conceme les éléments de la demande intemationale (les feullies de rempiacement qui ont été
remises a loffice récepteur en rdponse & une Invitation falte conformément a l'article 14 sont considérdes, dans
le présent rapport, comme "inltialement déposdes” et ne sont pas jointes en annexe au rapport puisqu'slies ne
contiannent pas de modifications (régles 70.16 et 70.17)) :

Description, Pagea

1-28 telles quinitialement déposées
Revendications, No.

1-36 telles qu'initialement déposées
Desasins, Feullles

1A1-11A1 telles qu'initialement déposées

2. En ce qui conceme |a languse, tous les éléments indiqués ci-dessus étalent & la disposlition de ladministration

ou lul ont été remis dans la langue dans laquelle la demande Intemationale a ét6 déposée, sauf indication
contralre donnde sous ce point.

Ces éléments &taient & la disposition de Ffadministration ou lul ont été remis dans la langue suivante:  ,qul est:

0 Ia langue d'une traduction remise aux fine de la recherche intsmationale (selon la ragle 23.1(b)).
O la langue de publication de la demande intemationale (selon la ragle 48.3(b)).
O la langue de la traduction remise aux fins de Pexamen préliminaire internationale (salon la rdgle 55.2 ou 55.3).

3. En ce qul conceme les eéquences de nuciéotides ou d'ecide amindadivulguédes dans la demande

Irgmaﬂonala (le cas échéant), 'examen préliminaire internationale a été effectus sur la base du listage des
séquences :

contenu dans la demande intemationale, sous forme écrite.

déposé avec la demande Intemationale, sous forme dachiffrable par ordinateur.
remis ultérieurement A adminietration, sous forme écrite.

remis ultérieurement & l'administration, sous forme déchiffrable par ordinateur.

La déclaration, selon laquelie le listage des séquences par écrit et founi ultérieurement ne va pas au-dela
de la divulgation faite dans la damande telle que déposée, a été foumie.

La déclaration, selon laquelle les informations enregistrées sous déchiffrable par ordinateur sont identiques
i celles du listages des séquences Prdsentéd par dcrit, a é1é foumnie.

4. Las modifications ont entralné Fannulation :

O OoOoooao

O dela description, pages:
O des revendications, nos:
O des dessins, feuilles :

Formulaire PCTAPEA/400@ (juiflet 1998)



RAPP RT D'EXAMEN
PRELIMINAIRE INTERNATIONAL

\O

Damands Interationale n® PCTFHOSA‘JO}B

5. 00 Le présent rapport a &té formulé abstraction faite {de certalnes) des modifications, qul ont été considérées
comme allant au-del& de l'exposé de I'invention tal qu'il a &té déposd, comme Il est indiqué cl-apraes (rdgle

70.2(c)) :

(Toule feullle de rempiacement comportant des modifications de cetle nature dolt 8ire indiquée au point 1

et annexde au présent rapport.)

8. Observations complémentaires, le cas échéant :

V. Déclarstion motivée ssion I'article 35(2) quant & la nouveauté, I'activité inventive et ia posalbliité
d'application Industrielle; cliations et explications & 'appul de cette déclaration

1. Déclaration
Nouveauté Oul;
Non:
Activité Inventive OCul:
Non:

Possbllité d'application industrielle Qul:

2. Chations et explications
volr feullle séparée

Formuislre PCTAPEA/400 (Julllst 1009)

Revendications

Revendications
Revendicationa

Revendications
Revendications
Revendications

1-18, 21-28, 25, 29, 32, 39, 35
20, 24, 26-28, 30, 31, 34, 38

1-36
1-38



RAPPORT D'EXAMEN Demande intemationalen® PCT, IFROSIO%
PRELIMINAIRE INTERNATIONAL - FEUILLE SEPAREE

1. |l est fait référence aux documents suivants:

(D1) US-A-5 842 280
(D2) GB-A-2 221 181
(D3) US-A-2 246 987.

2. Le document D1 déciit toutes les caractéristiques de la revendication 1 et la
revendication 11 & 'exception de la caractéristique que aprés la détection de la
marque (avec des moyens de détection) un signal est envoyé pour actionner
(avec des moyens d'actionnement) un dispositif de coupe (cf. D1, abrégs,
revendications 1 et 10 et figure 1).

Pourtant, cette caractéristique est simplement une possibilité parmi plusieurs
entre lesquelles 'homme du métier de la découpe des plaques en liant
hydraulique pourrait choisir, selon le cas d'espace, sans qu'une activité inventive
soit impliquée comme le montre le document D2 (cf. page 11 ligne 8-17 et figure 1
et 2).

L'objet de la revendication 1 et de la revendication 11 n'implique par conséquent
pas d'activité inventive (article 33(3) PCT).

3. Les revendications dépendantes 2-10 et 12-19 ne contiennent aucune
caractéristique qui, en combinaison avec celles de I'une quelconque des
revendications & laquelle elles se référent, définisse un objet qui satisfasse aux
exigences du PCT en ce qui conceme la nouveauté et I'activité inventive.

4. Le document D3 décrit, pance—qualles fil peut revétir aussi les formes
parallélépidédique ou d'une plaquette (voir description, page 6, lignes 1-5) et
parce-que le fil décrit dans D3 est ssulement fixé dans les deux bords de la
courroie toutes les caractéristiques de la revendications 20, 26, 27 et 31 (cf. D3,
page 1, colonne de droite, lignes 43-49, page 2, colonne de gauche, lignes 43-54,
page 2, colonne de droite, lignes 31-36 et figures 1 et 2).

L'objet de la revendication 20, de la revendication 26, de la revendication 27 et de
la revendication 31 n'est par conséquent pas nouveau (article 33(2) PCT).

5. Les revendications dépendantes 21-25, 28-30 et 32-36 ne contiennent aucune

caractéristique qui, en combinaison avec celles de I'une quelconque des
revendications & laquelle elles se référent, définisse un objet qui satisfasse aux

Formuaire PCT/Feullle séparéa/408 (feullls 1) (OEB-avril 1997)



RAPPORT D'EXAMEN Demande Intemationele n® PCTIFHOGIOO@\
PRELIMINAIRE INTERNATIONAL - FEUILLE SEPAREE .

N

exigences du PCT en ce qui conceme la nouveauté et 'activité inventive.

6. Leterme "notamment” utilisé dans la revendication 20 est vague et équivoque, et
laisse un doute quant & la signification des caractéristiques techniques auxquelles
ils référent. L'objet de ladite revendication n'est donc pas clairement défini (article
6 PCT).

7. Dans la revendication 27 les étapes de la méthode pour réaliser une empreinte
manquent.

8. Les revendications indépendantes ne sont pas présentées en deux parties
comme pnrévu par la régie 6.3b PCT.

9. Contrairement & ce qu'exige la régle 5.1 a) ii) PCT, la description n'indique pas
I'état de la technique antérieure pertinent exposé dans les documents D1, D2 et

D3 et ne cite pas ces documents.

10. Pour la demande régional, la date de dép6t de la demande antérieure doit étre 6
Mai 2002.

Formulaire PCT/Feullle séparée/408 {feulle 2) (OEB-avril 1887)
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international competen &l plusiowrs administrations sont compétentes, 4 l'une d' du diporant. Le
poul indiquer amzﬁﬂdmmmeMﬁmm:

. e’ EP N
PCT CHAPITRE I N

DEMANDE D’EXAMEN PRELIMINAIRE INTERNATIONAL
selon I'article 31 du Traité de coopémation en matiére de brevets :
Le soussigné requiert que la demands internationale spécifiée ci-apris fasse I"objet
d’un examen préliminaire international t au Traité de coopération en matidre de brovets et
fuit élection de tous les éligibles sauf indication contreire.

Réservé & I'asdministration chargée de I"examen préliminaire international

A umrmmmmmmm;uwmmmmdcrmwzm%
au

Administration chargée do I'examen prélimingire international | Date do réception de hdmdod‘mp:ﬂiminﬁnintuﬂmd‘

Réftrence du dossier du diposant on du mandataire
Cadrew*! IDENTIFICATION DE LA DEMANDE INTERNATIONALE 19122PC LAF 96
Denande internationals o Date du dépMt intermutional (Jowr/mols/mnde) | Date do priorité (Ia plus ancisnne)
PCT/FR03/00608 25 Févrler 2003 (four/mois/amés) 26 Février 2002
(25/02/03) (26/02/02)

Titre de I'invention pROGENE DE FABRICATION DE PLAQUES A BASE DE LIANT HYDRAULIQUE, UGNE DE
PRODUCTION DE TELLES PLAQUES ET APPAREIL POUR LA REALISATION D'UNE EMPREINTE

Cadren’ Il DEPOSANT(S)

Nom et adresso : Wﬁw‘mﬂ:‘z‘mmwm 1 de thliphone

LAFARGE PLATRES ™ do télécopicur

500, rue Marcel Demonque

Zone du P6le Technologique - Agroparc 1" de tilimprimeur

84915 AVIGNON Cedex 9

FRANCE n* sous lequel le dépomant est mperit supréa do

I"office

Nationalité (nom de I'Btnt) : FR Domicile (nom da 1'Etat) : FR
Naom et adresac : (Vom de famille suivl dv primom; pour une persoms morele, disigausion officialle compline. L 'adrexse doit comprendre s code parte! d le aom dv pays)
JALLON Paul

25 Allée de Chartres
O | 23000 BORDEAUX
FRANCE

Nationalité (nom de I'Etat) : FR Domicile (nom de I'Etat) : FR

Nom et adresse : (Nom de famills 5w dis primom; pour une persomne morade, dbsignarion officielie complite. 1'adrexse doit comprendre ls code pastal ot le nom dy poy)
RIGAUDON Michel

374 Chamin du Bouquier

84330 CAROMB
FRANCE

Domicile (nom de I'Etat) :

Nationalité (nom de 1'Emt) : FR FR

E D’sutres déposants sont indiqués sur une feuille annexe.

Formulaire PCT/IPRA/40] (premitre feuille) (mars 2001; réimpression juillet 2002) Voir fes notes relatives av formuloire de
demande d'examen préliminaire International
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Fealllerr ...2... emationsle ¥ \—-N
PCT/FR03/00606

LN

Sulte du esdre »*XI DEPOSANT(S) ~

S aucun dey rous-cadres suivants n'est stilisé, catie feville ne dols pas étre incluse dans o demande d 'examen préliminaire international,

Nom et adresse : (Now de fowille vl dit prénow; poser ine persome sorsle, disignation officielie complive. L'adreyss doit comprendire ie code partal ef ke nom da poyz )
LAURENT Jean Louls

Lisu dit Andreau

33230 BAYAS

FRANCE

Nationalité (nom de I'Etat) : FR Domicila (nom de 1'Btat) : FR

Nom et adresse : (Wom de anills nutol ds priwom; power une persowne mornle, diviyeation offirislle compliie. L'adresse doit comprendre Is code parial o le om dy pays)
SOLOMUT Jean Paul

98 rue de Femreyre

33450 IZON

FRANCE

Nationalité (nam de I'Etat) : ER Domicile (nom de I'Baat) ; R

Nom et adresse : (Nom de fanilfe na du prénom; pour ine persanne worels, divignation officieliz complite. L 'adresse dolt comprendre ls code postal et e zom di peya)

Nationalité (nom de I'Atat) : Domicile (nom de 1'Btat) :

Nom et adresse : (Now de fomilie suiv ds prémom; pocr ine persomee morale, désignation officistie complite [, ‘adrexse dolt cosprendre le code postal e le nom dis poyz.)

Nationalité (nom de I'Etat) : Domicile (nom de 1"Btat) :

D D'nutrcs déposants sont indiqués sur une autre fouille annexe.

Formulsire PCT/APEA/401 (feuille snnexe) (mars 2001; réimpression juiflet 2002) Voir les notes relatives au formulaire de
denande d'exainen prélimingire international



Demande internationale o*
Feufllew? ...3J... PCT/FR03/00608 N

Cadren*Ill MANDATAIRE OU REPRESENTANT COMMUN; OU ADRESSE POUR LA CORRESPONDANCE

La personns indiguée ci-dessous est E mandatuire D reprisentant comnnm

et [I] e dinigade  une dats emticieure; ole repriscate suasi o ou les dégosants pour I'scemen prliminaire intoroational.
D est désignéc par Ia présente; touto désignation antéricure de mandstaires ou d*on représentant commun ost de ce fiiit révoqude.

D et disignde par Ia présents, spécislement pour la procédure devant 'administration chargée de 'examen préliminaire
intematiogal, en sus du ou des mandataives ou du représentant commun désignds sntérieurvment.

adresse : de i : officisile | o de tilképhone
Nom &t w_ﬂm&mifxﬂﬁﬂ ﬂw ll'01 .53.23.92.12
POCHART Frangois o de tilicopiear
Cabinet HIRSCH-POCHART 01.47.23.49.13
34, rue de Bassano v de thiéimprtmeur
75008 PARIS

FRANCE Fogu“hqu-llemummu

D mﬂ;ﬁ'hmdn:h%u?gnhmmmrmlmmmmmd?&.mnhéu

Cadren*IV BASE DE L'EXAMEN PRELIMINAIRE INTERNATIONAL

Déclaration concernant les modifieations :*
1. Le déposant souhnite que I"examen préliminairo international commence sur Ia base soivante :
In demande internationale tolle qu*alle a ét4 déposée initizlement
In description [T] relle qu'alie « été déposte initislement
D telle qu'elle & 8t modifife en vertu de I'article 34

lea revendications | telles qu'ctlon ont éeé déposées initialement

[] ‘teftes quielios ont ésé modifiées en vertu da Iatticle 19 (aver, le cas échéant, la déclarstion jointe aux
modifications)

[C]  tettes qu'clies ont &b modifides en vertu de Iarticle 34

lca dessins tels qu’ils ont é&té déposés initinlement

tels qu'ils ont été modifiés en vertu do 1"article 34
2 D Le déposant souhaite que les modifications apporides aux revendications en veriu de I"article 19 soient considérics comme

3. [[] Ledéposantsouhsite que e commencement de I'cxamen préliminaire intrnational selt difiéré jusqu’s I'expiration d'un délsi
de 20 mois & compter de |a date de priorité, 4 moins que 1'administration chargée de [’exemen préliminaire international ne
regoive une copie des modifications effectuées en vertu de I'article 19 ou une déclamition du déposant, wux termes de laquelle
celui-ci no souhnite pes effectuer de modifications en verty de I"article 19 (rigle 69.1.d)). (Ve pas cocher cette caye
ioraque le délat visé d !article 19 a axpird,)

* Lorsque sucune case n’est cochée, 1'examen prélimingire international commencera sur s base de Ia demande internationale telle
qu'elle 8 &é déposle initislement oy, 8i I’administration chargée de I’examen préliminaire international regoit copie des
modifications apporiées sux revendications en veriu de I'article 19 on dea modifications apporties i ta dernande internationale en
vertu de |*article 34 avant d’svoir commencé d rédiger une opinion écrite ou Je mpport d’examen préliminaire international, sur Ia
baso de la demende internationale ainsi modifide.

Langue : Pexamen préiminaire International sers effectué en EFANGAIS ,qul est
Ia langue dans laquellc Ia demande internationale g &8 déposée.
[] 1s tangue d'une traduction remmiss aux fins de Is recherche intemationsle.
] 1slangue de publication de la demande internationale.
EI Ia Iangue de 1s traduction (qui sera) remise aux fins de 1'examen préliminaire international,

Cadren*V ELECTION D'ETATS

Le déposant élli tous les Etats éligibles (¢ ‘est-d-dire tous les Btoty qui ont été désignés et qui sont lids par le chgpitre I du PCT)
A I"exclugion des Biats ci-aprés que le déposant souhaite ne pas Slire :

Formulaire PCT/APEA/4{] (deuxidme feuille) (mars 2001; réimpression juillet 2002) Voir les notes relatives au formulaire de
demandc d ‘evamen préliminaire incernarional
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Demande imermationale v \ "ﬂ
Peviller® .. 4... PCT/FR03/00606 N
Cadrew' VI BORDEREAU
Réservé & I'sdministration chargde

Anx fins da |"examen préliminaire international, les dléments suivants, établis dans Ia de I'cxamen préliminaire international
langue indiquée au cadre o TV, sont joints A Ia présente demande d'examan :

requ ron regn

1. traduction de la demande internationale : fexilles D D
2. modifications selon 'articlo 34 : feilles ] |
3. copic (ou, si clle est exigde, traduction) dea

modifications selon I"article 19 : feuilles D D
4. capie (ou, ai elle est exigse, traduction) de

In déclaration selon Purticls 19 : Feuilles O |
5. letire : feuilles | O
6. mutres pidces (priciser) : fieuilles | O

Le ou les éléments cochés ci-apris sont sussi joints & 1a demande d'exarnon préliminaire intemationa) :

1. )] feuille de caleul des tuxes 5.0 explication de I'sbaence d"une signature
2. [7] pouvoir distinct original 6.[] listage des sbquences sous forme déchiffrable par
ondinateur

3. ] original du pouvoir général

4.[] copis du pouvoir général; le cas échéant,
numéro do référence :

T.D sutrea éléments (préciser}

Cadre n* VI SIGNATURE DU DEPOSANT, DU MANDATAIRE OU DU REPRESENTANT COMMUN

A eded de .nunm?r.mﬁlf,'l;mﬁlwmnHdﬂn'ﬂlﬁpﬂdnﬁnﬂldhlﬂubh“dmﬂhﬁ-h

(

M. ROCHET

POCHART Hrangois

Régervé & I"'administration chargée de I'examen préliminnire international

1. Date effective de réception de In DEMANDE
D’EXAMEN PRELIMINAIRE INTERNATIONAL :

2. Date modifiéc do niception de In demande d"cxamen
préliminaire international, en cas de CORRECTIONS
spportécs en vertu de la rigle 60.1.b) :

La demande d’examen préliminaire intemational & été recue PLUS DE 1% Le déposant & &1é informé
3. [Z] tois spra s date de priorité et les poinia 4 e1 5 nc sont pas applicabica. L] en conséquence.

=

La demande d'examen préliminaire international a &4 regue dans le délei de 19 mois i compier de la date de priorité, prorogé
D en vertu de [a régle 80.5.

Bien que Ia demande d'examen priliminaire international ait é2¢ regue plus de 19 mois apris la date de prioritd, ic retord
5[] & 1'armivée cat EXCUSE e vertu de In régle 82.

Réservé au Bureau intermnational

Demande d’examen préliminaire international regue de I'administration
chargée de I'examen préliminaire international le :

Formulaire PCTAPEA/401 (demitre feuille) (mars 2001; réimpression juillet 2002) Volr les notes relatives au formulaire de
domande d'examen préliminaire international



PCT

REQUETE

Le soussigné requiert que [a présente demande
intm-nltiomgoit mihée?:nformémmt au Traité de

e Riégervé & I'office récepteur

Demande internationale n*

Date du dépdt intemational

coopérstion en matitre de brevets. Nom de 1"office ntcepteur et “Demande intemationale PCT™
[Riffrence dn dossier du ou du mandataire focudmt)
(12 caracires au 19122PC LAF
Cadren’l TITRE DE L'INYVENTION

PROCEDE DE FABRICATION DE PLAQUES A BASE DE LIANT HYDRAULIQUE, LIGNE DE
PRODUCTION DE TELLES PLAQUES ET APPAREIL POUR LA REALISATION D'UNE EMPREINTE

Cadren*II DEPOSANT [[] Cette personne eat sussi inventeur

LAFARGE PLATRES o lécopir

Zons du Pole Technologiaue - Agroparc Bk
gglgéglGNON Cedex 9 zf:'m'?" T St el
| Nationalité (ham de 1 Biay) : ER "Domicile (rom de ! "R

primd st W -l 4 oy T el I e el W - =

Cadren* Il AUTRE(S) DRPOSANT(S) OU (AUTRE(S)) INVENTEUR(S)

Nom et adrease : oe foomille yuivi du
complive Lw% s

; uns, morals,
mlﬂ'mmum:ﬂw"m
danys e cadre ext I'Btat od le déposant a son domicile xi aucun domicile n'axt

Cette personne est :

indigué ci-dessous,) D dépoennt seulement

FR

JALLON Paul .

25 Allée de Chartres L] ebpous v

33000 BORDEAUX L e e s renplt o s

FRANCE o sous Toquel Te dipaeant eat Tnaceit aupets
de I'office

Nationalité (rom de I 'Etay) - Domicile {hom da I'’Emay) © FR

G [amut= [ mintens XS [,

E D’autres déposants ou inventeurs sont indiqués sur une feuillo snnexe.

Cadren* IV MANDATAIRE OU REPRESENTANT COMMUN; OU ADRESSE POUR LA CORRESPONDANCE

hpmonnedoml'idmﬁléutdoméeci-dmmuﬂnéwdﬁphpwmirm:tmn E mandataire D wésentant

du ou des suprés des sutorités intemationales compétantes, cornme:
Nom et adresse : - pour une 7 de t2lkphone
e Complst T it dok compruars s o po e e o i pe) | 01.53.23.82.12
POCHART Francois | o da thiécopieur
Cabinet HIRSCH-POCHART 01.47.23.49.13
34, rue de Bassano " de (Simprimour
75008 PARIS
FRANCE T* sous leqoe] Te mandataire est inacrit
suprés de 'office

Adresse pour ls correspondance ; cocher cette cass |

I"espace ci-dessus est utilish pour indiquer unc adresse

— es e A it
_wc::;ﬂﬁnmnw&mhtm;;h&l dégigné et que

Pormulaire PCT/RQ/101 (premiére fouille) (mars 2001; réimpression juillet 2002)

Voir les noter relatives au formulaire de requite
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Feuillere .. 2. .. \

Sulteducadren® Il  AUTRE(S) DEPOSANT(S) OU (AUTRE(S)) INVENTEUR(S)
51 aucun des rous-codres suivants n'est utilisd, cette feuille ne doit pas &tre incluse dans la requéte.

Nam et adrease : (Nom de fioniile s diy ;h-. g PErIORRe MOrDls, m Celte personne est :
buuahmlhrdhdbamammr;:::ﬂkﬁ:mmw D déposant sealement
RIGAUDON Michel [X] séposnt et iaventeur

374 Chemin du Bouquier ventour seulement

84330 CAROMB [ e, e s evepie 1o st
FRANCE =; ?:ﬁ?m Ie déposant st inactit Bupria
Nationallté (rom de 1'Atap) : FR “Domicilo fnom de § Reag) : FR

St [t [misiadioey [0k oot [Joimighsry,
Nom et adreass : (Now do famills sovi du dllpwhnqmddb Cette peyvonne st ;
m"ummlﬁdhﬂwh-uﬁaﬁﬁmmm“ pr v (] etpomm seuiement
LAURENT Jean Louis déposant et inventeur

Lieu dit Andreau L¥] inventeur seulement (5 ceite cose
33230 BAYAS [ e ochde, e pas rempitr fa suite)
FRANCE

z T".:I fﬁl‘:;uml le déposant est inscrit aupris

‘Nationalité (hom de I Btag) : R Domicile (hom de  Btay) : ER

o [ fmptes []imniadminm  [i] e finn e CAntiqe [™]ios B indigte o,
Nom ct adrease ; Wﬂnhﬁnuhth e, dinignation M Cette personne eat ;
ﬂn‘:‘ugtmllm hwamﬂzzmﬂ L'm.ﬂ.u D déposant seulement
SOLOMUT Jean Paul déposant et igventeu

98 rue de Ferreyre Lx] inventeur |e::umnt r cette case
33450 |ZON (] areochie ne pas gt sisey
FRANCE zllmllequ.lledéﬁnntﬂtmlluplh
Nationalité (mom de | Kt : ER Domiclle fhom de T5iaf): .oy

e [Jmat~ Cmaiusers Rabmeose ol

Nowmn &t adresse : m-aﬁnuhumwu. e | Cette persomne est :
‘adracse is Le adresse
D e e ] I

D déposant ot inventcur

(] ook e pos et i sty

:; ?'ail;q\ul ie déposant st inscnit aupnis

Naticnalivé fwom de /'Etag) : Domicile fnom de I'Kiay) :
pe:’n;:l:ul Dmm&n D “d‘ptpe-uf Dluﬂuu-lhhdm Drhm

D D’autres déposants ou inventeurs sont indiquéy sur une feuille anpexe.

Formulaire PCT/RO/10] (feuille annexe) (mars 2001; réimpression juillet 2002) Voir les notes relatives au formulaire de requéte
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Feuilleo® ...3... \u\

Cadren*V  DESIGNATION D’ETATS Cocher lex cases approprides; une au moins doit &re cochde. \
Les désignations suivantes sant faites conformémant 4 la régle 4.9.1) :
Bravet réglonal

AP Prevet ARIPO : GH Ghana, GM Gambie, KE Konys, L8 Lesotho, MW Malawi, MZ Mozambique, SD Saudan,
SL. Sierra Leone, 5Z Swaziland, TZ République-Unie do Tanzanie, UG Ougenda, ZM Zambie, ZW Zimbabwe et tout autre
Fitat qui est un Etat contractant du Protocole do Harare et du PCT (i une cutre forme de protection ot de traitement ext soubal ¢ds,

B EA Brevet euraslen : AM Aménie, AZ Azerbaldjan, BY Bélaruws, KG Kirghizistan, K7 Kazakhstan, MD République de
Maldova, RU Fédénation de Russie, TJ Tadjikistan, TM Turkménistan et tout sutro Etat qui est un Etat contractant de Ia
Convention sur le brevet eurasien et du PCT

Bl EP Brevet curopden : AT Autriche, BE Belgique, BG Bulgasie, CH & LI Suissc et Liechtenstzin, CY Chypre, CZ République
tchique, DE Allemagne, DK Danemark, EE Estouic, ES Espagne, FI Finlande, FR France, GB Royaume-Uni, GR Grice,
1E Irjande, IT Italie, LU Luxembourg, MC Monaco, NL Pays-Bas, PT Portugal, SE Subde, SK Slovaquie, TR Turquie st
tout sutre Biat qui est un Etat contractant de la Convention sur le brevet européen et du PCT HU Hongrie

B OA Brevet OAPI : BF Burkina Faso, B) Bénin, CF République centrafricaine, CG Congo, CI Céie d"Ivoire, CM Cameroun,
GA Gsbon, GN Guinée, GQ Guinée équatoriale, GW Guinbe-Bissau, ML Mali, MR Mauritanic, NE Niger, SN Sénégal,
TD Tchad, TG Togn el tout autre Etat qui est un Etat membre de I'OAP] ctun Etat contractant du PCT (3l une autre forme de

protection ov ds traitement est soukaitle, le priciser surla lignepointillde) . .. .........ccoeeiiiieimiiiiinianieciarniiea..
Brevet natlonal (i une autre forme de protection ou da traitement est soubaitée, ls priciser sur la ligne pointifide) -
[ AE Emirats arabes unis . . ... ....... [B GM Gambie Bl NZ Nouvelle-Zélande.............
X AG Antigus-ct-Barbuda B HR Croatie............oooeunes i oM Oman
B AL Albenie...........cocveeees %] HU Hongrie . .....oovevennrnnnn B P Philippines..................
W AM Amménie..................... Bl ip Indonésie B PL Pologne........coeeevvnnn,
W AT Auwriche.............cc00e. [+ I PR ®PT Porugal.........ooeevneen
AU Australie............coovenns IN IDde....oovvevnnnnnnsenns. B RO Roumsnie
W AZ Azerbaidjan..........oovo... ® 1S Islando B RU Fédérstion de Russic ... ... ..
W BA Bomic-Herzégovine........... BIP Japon....coooiiiiiiiiiies iiiiiiitiirireeaeienas
i BB Babade BIKE Keoys............... crere SD Soudan
B BG Bulgarie............ccunnuunnn Bl XG Kirghizistan ................ SE Sulde
WBR Brésil.........ecviiinennnn Bl XP République populsire démocn- K] SG  Singapour
BBY Bétarus..........eoeennenn tiquede Corée . .....cv\...... SIOVERIE . ..uneeritnnaens s
W BZ Belize............ccvnnenn... B kKR République de Corée .......... K sk Siovaquis...........c.c.....
¥ CA Cuada Kl KZ Kazakhstan................. WSL SiemaLleong.......ccoeuaene..
i CH & LI Suissc et Licchtenstein LC Sainte-Lucic B TJ Todjikisten.................
WCNGine....oooevveeniannnns B LK SriLanka & T™ Turkménistan ................
& co Cotombic B LR Liberia Bl TN Tunisie
WCR ComaRics......c..ooennnne. .. BILS Lesotho......ocoecvvnvenenn RITR Turquie.........oveeveennns
WCUCuba.......coeeveviinnnnnnns LT Litusnic K TT Trinité-ci-Tobage ............
K cz Republiquocchixue ............ Bl LU Lixembowrg ™ siiieieveeeienerecaienan
B DE Allemagne................... Bl LV Letwonie B T2 République-Unic de Tanzanie
i DK Danemark...............c... B MAMaroc......covvenmnennnnns B UA Ukmine ......coevvnnnnnnn.
X DM Dominique MD République de Maldova . ...... UG Ouganda...................
DZ AlBATIE. ....ovvevnerenanerss eneerbereareireerarnaans Kl US fueats-Unis d"Amérique ....... ..
W EC Bguatenr............c00eeees MG MadRgRSCET ... ..coiiieienans aveeraineseenereenenanns
W EE Esonie...........coo0vnnnnnn B MK Ex-République yougoslave de UZ Ouzbékistan ................
M ES Bxpagno........oooovnnevnnes Macédoine ..., ........... B VYN VietNam...........ccu..e .
B ¥ Finlende........oovvennnnns &} MN Mongotic YU Yougoslavie . ......cceerenss
W GB Roysume-Uni Bl MwMalawi ...........o00vnnenn B zZA AfriqueduSud..............
GD Grenade B MX Mexique...........oc0nnen ZM Zambie
B GE Géorgie......ccovnevnnnnnss MZ Mozambique ................. Bl zw Zimbsbwe . ................
GH Ghanll........vvvnevnnnvnss NO Norvege

......................................................................................................

i larégle 4.9.b) toutes lea désignations qui seraient autorisées en veriu du PCT, & I"exception de toute désignation indiquée dans 1o cadre
supplémentpire cornme btant exchue dols portés de cefte déclarstion, Le déposant déclare queces disignations additionnelies sont faites
sous réserve de confirmation et que toute ddsignation qui n’est pas confirmnée avant 1expiration d'wn délai de 15 mois & compter de Ia
date de priorité doit &tre considérée comme retirée par le dépogent & I"expiration de ce délei. (La confirmation ( compris les iaxes) doit
parvanird l'office récepteur dans le délaide 15 mols.)

Formulaire PCT/RO/101 (deuxiéme feuille) (Juillet 2002) Voir les notes relatives au formulaire de requéts



Cadre supplémentalre i ls cedre supplémentaire n'est pas utllisé, catte feuille ne dokt pas &tre incluse dans la requite. \

1. Sil'un de cadrex du prisent formulaire - & l'aception des
M‘:n' Wll.Udv)powlq{:rmwf-ﬂkmm \

~ 4 conten lex H
s o e e
t
;n-hmdmmhdnulh dans lequsl la place
dtalt innglisanta; en particulier

) de deux personnas doivent &c indigudes comms
ou invenigurs ¢t que l'on ne disposs d'aucyme

“feuille annexe ™ : dans ce cas, indigquer “Sulte du cadra w JII*

&1 fournir pour ckague personne sypplémentnire ls méme jype

de rene que ceux qui sont demandés dans le
cadren* lil. Le pays de l'adresre dans cs cadre et
I'Biat oit le déposant a son damicile oi aucun domicile n'est
indigué ci-dessous; .

fl) =i dans le cadre »° Il ou dans I'un des sous-cadres du cadre
m Il la case “les Ktats Indiguéds dans le cadre

W'mﬂk:humm Suite du
n II” ou "Suite du cadre w* IlI" ou “Suite dex
fun'[lum"ﬁmﬂe .‘.dldqukmzdi;u'
déparants an cooss o, chague nom, le ou
Bragy I mentionnde a la quali de
Fo gl P s o e
“ aurarien ", "brevet europden “ ou "brevet QAPI");

i) 1. dans u?ﬂm m Il ou 1'1‘1:: 1'un dey sous-codres
cadre A VEnlaur u?:ﬁupu it my
o qualisd d'lnvenceaur a:" i ﬁhn: ;;’::
les Unis d’Am : dans cg cas, indiguer “Suite du
cadre n° II" ou “Suite du cadre n* III” ou “Suite dex
cadres n™ I et IIl'" (selon le cas), ainsi qus le nom du ou des
l‘uvalur‘:ﬂ. daﬂddldlqun;m. audl;hn
la cas dchéanf, bnlal';;: "M:M " “Mmeia(‘;"":
"brevet europden” ou “brevel OAPI"); Suite du Cad iy
uite du ren®IV:
Y e 2euires mandatiioe - dans ex cas, suiqeer “Sute ds POCHART Frangols, ROCHET Michel,
cadre V" et fournir pour chaqus mandaicire spplimeniaire  \/|E|| EFOSSE Joan Claude

e e e e emenks qua onc qui sont demanddt -~ binet HIRSCH-POCHART
34, rue de Bassano

i de Ia = ’ " o4 “ 0 |
et vt o e o 43 b mom o s 2O PARIS

TORPD e priiomas '““'a‘;,,.."‘"",.,ﬁ':.‘:,",{,“,-% HIRSCH Marc-Roger, LAMOUREUX

principal Gérard-Gabriel, DESROUSSEAUX Grégoire

, 34, rue de Bassano
W n,mam:;ermu d:. de cing demandes 75008 PARIS

: dans
cadre i V1" o fournir pour chaque demande amirise  FRANCE

de cefte déclaration : dany ce cas, indiquer “Désignotions
exclues de la portde de la déclaration comcernant les

e

Formmlaire PCT/ROV101 {feuille supplémentaire) (mam 2001; réimpreasion juillet 2002) Volr lex notes relatives au farmulaire de requéte
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Cadren*Vl  REVENDICATION DE PRIORITE \
La priorité do 1a ou des demandes antérieures suivantes est revendiquée ; A
Dmdullpﬂt' Numéro Lorsque 1a demando antérieure est une ; N
dﬂm dola e demande nationale ; demande nigionale :* | demande intetaationale :
ptys cu membre de 'OMC | office régional office réceptour
point 1)
26 Février 2002 |  02290462.7 EP
)]
point 2)
06 Mai 2002 02291132.5 EP
(06/05/02)
point 3)
point 4)
point 5)

[ D’sutres revendications de priorité sont indiquéea dans lc cadre supplémentaire.

L'office réceptour est prié de préparer et de transmettre au Buresu internationa] une copie certifiée conforms de s ou des demandes
antérieures (reviement si la demande antériaure a étd déporde aupris de l'offica qui, asux fins da fa présenie demande internationale, estI'office
nicepreur) indiquées ci-desgus sous :

D :‘::Lu D poim 1) D point 2) D point 3) D point 4) D point 5) Dmmkﬂm

* St la demande antérimure ext une demande ARIPO, indiquer au moins un partie d la Convention da Paris la proteciion de la
wummﬁl‘mﬂmamﬁrumwmhwﬁmﬁma“w

Cadren®* VII ADMINISTRATION CHARGEE DE LA RECHERCHE INTERNATIONALE

Chaix de"adminlstration chargée de la recherche internationale (IS A) (5 plusievry administrations chargées de la recherche internationals
Jsont compitenies pour procider d la recherche internationale, indiguer V'administration choivis; Is code & dex letires pexit Ere willisd) :

I A L B e e
Demande d'utilisation des résultats d*une recherche antéricure; mention de cette recherche (5 une recherche gatérieurs a &1é
effectude par l'administration chargde de In reckerchs internationale ou demandie d cete darniire) :

Date (Jour/mois/annie) Payn (ou office régional)

Numéro
09/10/02 & 13/08/02 Eﬁm EP

Cadren* VIII DECLARATIONS

Les déclarstion: suivanies figurent dans les cadres n® VIILI) i v) (cochar ci-dessour la ou Nambre de
lex caves approprides et indiquer dans la colonne de droite le nombre de chague type de déclaration) : déclarations

[:l cadre n® VIILi) déclaration relative & I'identité de I"inventeur

D cadre o* VIILii) déclaration relative au droit du déposant, 4 In date du dépét intemational,
de domander et d’obienir un brevet

D cadre n° VIILiif) déclaration relative an droit du déposant, & Ia date du dépit international,
de revendiquer la priorité d"une demande antérieure

[] -cadren® VilLiv) déclamtion relative A la qualité d*inveateur (seulement sux fins de Ia
désignation des Etata-Unis d' Amérique)

D cadre n° VIIL.v) déclaration rulative & des divulgations non opposables ou 4 des
enceptions au défimt de nouveauté

Forrmmiaire PCT/RO/101 (roinikme feuille) (juillet 2002)

Voir lex notex relatives au formulaire de requits
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Feuiller® .. 5...

Cadren*IX BORDEREAU; LANGUE DE DEPOT

La présente demande internationale contient :
g) le nombre de feullles suivant

rdel de feuilles si cette partie est
qu'slle :itlzu non r g‘{:ﬂ‘ )
par aﬂl:::ar: va?r b d—apn!:):

!..awlo_lélémnhmi\,r:nugmhhnlhprmm dlzfmbn
intenstionale {eocher cases approprides ef indiquer i is
dans I colonne e drolse fe nombre de chacue élémen) '{’.

sous forme papler :
requéte (y compris 1a ou ley 1. @ feuille de calcul des taxes
dﬁ:::l:? W“?E’F‘-""ﬁ“") 2. [] pouvoir distinct original
e . ion de
megmmg)&m intage 2 3. [] original du pouvoir général
revendications 9 ‘Dmullhm ....... ? ...... d. .
abrégé : 5. [0 explication de I'sheence d'une signature
. 6. document{s) de td indiqué(s le cadre n* VI
Sous-total de feallles : 53 - lu(u)poin.l): pnon ......... )m ............ :
partic de la description réservie 7.0 taduction de Is demande internationale en
au listage des (langue):........ooooiiiiiiiaisinnannianss ©

8. [0 indications sépartes concemant des micro-
organismes ou sutre matiriel biologiqus déposts

9. listage des séquences sous forme déchifFrabl
= n:rdinlur(?:diqucmilotyputlommb:np;

Nombre tatal de fenflles : 53 supports (disquette, CD-ROM, CD-R ou autre))
b) partie de Ia description réscrvée nu listage des ﬂﬂgmmwﬁhm”m
Inateur sous forme d ble par que partie de m-nd: internationale)
i) [J seulement {en vertu de I"instruction 801.2))) ii) [ (reulament lorsque la case b){) ou b)ii) de Iq colonne
ii) CJ et égalcment sous forme papier (en vorty *MT:‘ uml):&mmlh?.?r
de I'instruction 801.a)ii)) {“"‘l’"'-l b Cotennations] m& Ve
?n"i‘é.":'.:."i'.:,‘m' ; ﬁ.(,.. f ,.m'  CO-ROM, iii) [] aveca déclamtion pertinente quant & 'identith
réservéc nu listage des séquences (eremplaires ﬂ:hq:pie-—m mmmlﬁmm-
mbhﬁ;: fuar ox point 3.9, dens fa Thenioante duns i colonoe e :
................... 10. (K] sutres éléments (aréciser) : RBpROI de, Recherche . 2
Flgurezallllliqmdnu 1 l..nngudiedépu_dnh: Franc;ais

Cadren®X SIGNATURE DU DEPOSANT, DU MANDATAIRE OU DU REPRESENTANT COMMUN
A cted de chapus signature, indiguar la nom du signatsire et d quel torn U'intdreced signs (si cala n’spparalt pas clairement & ka lecture de la requdts).

POCHART Francois

constituer la demande international

1. Datc sffective de réception des pidces supposées
e:

Résarvé 3 'ofice récepteur
2. Dessina:

3. Date effective de ion, rectifiée en rmison de la réception
ultéricure, mais dans les délais, de documents ou do dessins
complétant ce qui est supposé constituer la dernande internationale :

Dute de réception,
demandéea selon I'article 11.2) du PCT :

dans les délais, des corrections

[T sonreu:

(a1 plusieurs sont compétentes) : ISA/

5. Administration chargée de la recherche internationale

ffrée jusqu‘su paicment de 1a taxe
Jusqu'su paiemen

6. Trensmission de la copie de recherche
O s

Date de réception de I'exemplaire
original par le Bureau international :

Réservé au Bureau international

Formulaire PCT/RO/101 (dernidre fenille) (mars 2001; réimpression juillet 2002)

Voir les notes relatives au formulaire de requite




PCT/FR0O3/00606
TRAITE DE COOPERATION EN MATIERE DE BREVETS \\7

Expéditeur: le BUREAU INTERNATIONAL
PCT Dastinataire: E
INFORMATIONS RELATIVES AUX POCHART, Frangols
34, rue de Bassano
F-75008 Paris
(régle 61.3 du PCT) FRANCE
Dats d"expidition (jour/mois/année)
14 octobre 2003 (14.10.03)
Riféronos du dossler du dfposamt ou du mandataive
19122PC LAF INFORMATTON IMPORTANTE
Demande intsmetionale no Date du dépit inemutional (Jour/mols/année) | Date de priorits (Jour/mois/année)
P » PCT/FR0O3/00606 26 février 2003 (26.02.03) 26 février 2002 (26.02.02)
-
Déposant
LAFARGE PLATRES etc

1. udmmmlubmmhlumultﬂnuﬁomlu.onnﬁoﬂnimmll'uﬂdlﬂ.ﬂ,nmlchnmnduomuluklm
on L H

EP :AT,BE,BG,CH,CY,CZ,DE,DK EE,ES,FI,FR,GB,GR,HU,IE,IT,LU,MC,NL,PT,SE,SI,
SK,TR
‘Natlonal :BG,CA,CN,DE,GB,IL,JP,KP,KR,MN,NO,PL,RO,RU,SK,US

2. Lea offices sulvants ont renonoé 3 'exigence seion lagusils lis sont notifiés de leur élaction; 1a notification de leur #lsction
leur sera envoyée par le Bureau international ssulement & leur demande:
AP :GH,GM,KE,LS, MW,MZ,SD,SL,SZ,TZUGZM,ZW
EA :AMAZBY . KG,XZMD AU,TS,TM
OA :BF,BJ,CF,CG,CI,CM,GA,GN,GO,GW,ML,MR,NE,SN,TD,TG
Natlonal :AE,AG,AL,AM,AT,AU,AZ BA,BB,BR,BY,BZ,CH,CO,CR,CU,CZ,DK,DM,DZ,EC,
EE,ES,FI,GD,GE,GH,GM,HR, HU,ID,IN,IS XKE XG,KZ LC LK,LR,LS,LT,LU,LV,MA MD,
. MG,MK,MW,MX,MZ,NZ,OM,PH,PT,SC,SD,SE,SG,SL,TJ,TM,TN,TR,TT,TZ,UA,UG,UZ,VC,
=7 VN,YU,ZA ZMZW
3. Nestrappeld sud nt qu'll doit aborder la "phase nstionale” auprés de chacun des offioss mentionnés cl-dessus svant
dun I do 30 mois & compter de Ia date de priorith. Pour os faire, Il dolt payer la ou les taxes nationales ot

remettre, sl ollo [ pruorlu. une traduation de la demande intemationale (articie 34.1)a) alnsl qus, le oas dchéant, une
treduction de toute annexe du rapport d'sxamen préliminaire intemational {article 30.3)b) et rigle 74.1).

Certains offices ont fixé des délals supérieurs au délal mentionné ol-dessus. Pour des rensel nements détalllés au sujet des

délals applioables st des actes & accompiir A I'ouverture de la phasa nationale auprds d'un donnd, voir le volume I du
Quide du ddposant du PCT,
L'ouverture de Ia phase réglonale suropéenne est difiérée jusqu’l Fexpirstion d'un dilal de 31 mols 4 compter de In date do

priorith pour ia totalité des Etats désignés aux fina de I'olmntlon d'un brevet auropéen.

B al sonal de FOMP! Fonotionnaire sutorisé:
34, chemin des Colombettes Sedla BANGOURA
1211 Gandve 20, Sulme
no de téiéocopieur: (41-22) 338.71.40 no de téléphone: [41-22) 338 8213

Formulsire PCTAR/332 (septembre 1887) 6810816



TRAITE DE COOPERATION EN MATIERE DE BREVETS Q

RAPPORT DE RECHERCHE INTERNATIONALE \

. (articie 18 et rbgies 43 et 44 du PCT)

[ Réiérence du dossier du déposant ou POUR SUITE YoIr la notiticaiion de transmiesion du rapport da recherche inemationale
. | 9u mandatsire (formulaire PCTASA/220) et, le cas échdant, le point S cl-apnka
19122PC LAF _A DONNER L
Demands inlermnationale n® Date du dépét Intemnational Jjounmaolg/annde) | (Date de priori (ia plus ancienns)
founinoie/annde)
PCT/FR 03/ 00606 25/02/2003 26/02/2002
Déposant

LAFARGE PLATRES

Le pnésent rapport de recharche internationale, éiabll par lfadministration charpée de la recherche intemationale, st tranamis au
déposant conformément & Marticie 18. Une cople en est tranamisa au Bureau intsmalional.

q Ce rapport de recherche intsmationale comprend ____3______ feulies.
[X]  nestausal accompagné dune cople de chague document relait & Fétat de ia technique qul y eet cits.

1. Base du rapport

& Ence qui concame la langue, ia recherche intemationale a 6t sflechuda sur la bass ce la damande internafionale dans la
langue dans laquelile elle a 4 dépoade, sauf Indication contraire donnde sous ls m&ma point.

D la recherche Interationale a ébé efiectude eur la base d'une traduction de ia demande intemationale remise & Fadministration.

b. E les séquances de nuchiofides ou d’acides aminds divuiguées dans la demands intmationale échéant),
unmmn:m-um&ewhu:mm&ms: y o cas

contenu dans a demanda intemationale, sous forms dcrie.
déposde avec la demande Internationale, sous forme déchiffrable par ordinateur.
romis uldriaurement & I'administration, sous forme éctite.

remis ulwrisuramant & Fadminisimation, sous forme déchifirable par ordinateuw.

La déclaration, selon laguelie le lstage des adquances présantd par dcrit et fournt ultdreurement ne vas pas au—deth da la
divuigation taite dans la damands elle que diposde, a &t fournla.

La déclaration, selon laguefie [es Informations enregistrésa sous forme dichifirmble par ordinatsur sont identiques & cellss
du Hstage des edquences présenté par dcrit, a &4 foumie,

Il a dtd estimé que certaines revendications ne pouvalent pas faire I'objet d’une recharche (voir la cadre 1),
il ¥y a abssnce d'unité de I'invention (voir le cadm ).

00 0O 00004

4, En ce qul concems Ie ttre,
[X] 1o texte est approuvé tel qurft & &t remie par le dédposant.
[[] Letexteadté amb par radminisiration &t a la tenewr sulvane:

5. En ce quiconceme M'abrégd,
ie iaxte eat approuwd el qu'll a &4 ramia par le déposant

e taxts (reprodult dans le cadre |1l) a ébé établl par Fadministration conformément & la régle 38.2b). Le déposant peut
D prdeentar des obsarvations & Madrminleiration dane un délal dun mola & compter da la date d'axpédition du présent rapport

da recharche Intermationale.
6. La figure das deasins & publer avec Mabnégé ast Ia Figure n* h
m suggéréde par le déposant. D Aucune des figures

[] perce que le déposant e pas sugpéné de figure. rest & publier.

[C] parce que cette Nigure caractiries misux Invention.

Formulaire PCTASA210 (pramibre feuile) (ulliet 1998)
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RAPPORT DE RECHERCHE INTERNATIONALE

Dumands internationale No
PCT/FR 03/00606

8 7 “B23819/00  B28B11/14

Seton a clasaification intemationale des brevets (GIB) ou & i fois asion la classiiication nationale ot la CB

B26D5/34

ig:

B. DOMAINES SUR LESOUELS LA RECHERCHE A PORTE

Doosmoniahon mnrmale consullée
CIB 7

B28B B26D

de classification suivi des symboiss ds ciasssmant)

Docunmtason consuliiee aulre que k= documantalion minimaio dons ln mesure ol ces documonts relbvend des domaines sur lssgquels a porté I echarche

Baso du dunneus viuctrotque consultés au cour de ia recherche inemalionale (nom de ja base de donndes, ot ol alsable, farmes de recharche utiieds)

EPO-Internal, WPI Data, PAJ

Calegorn * | dieniih afe n (b descummnia oS, 2vec, i cas dchiant, Minciicafion des passages pariinama no. des revancications viskes
Y US 5 842 280 A (ROBELL GLENN) 1-3,
1 décembre 1998 (1998-12-01) 10-13,19
abrégé; revendications 1,10; figure 1
Y GB 2 221 181 A (POLY MACHINERY LIMITED) 1-3,
3] janvier 1990 (1990-01-31) 10-13,19
page 11, ligne 9 - ligne 17; figures 1,2
X US 2 246 987 A (ROOS CARLISLE K) 20,24,
24 Juin 1941 (1941-06-24) 26-28,
30,31,
34,36
page 1. colonne de droite, ligne 43 -
ligne 49
page 2. colonne de gauche, ligne 43 -
Tigne 54
page 2, colonne de droite, ligne 31 -
Tigne 36; figures 1,2

D Volr I suse du care (; pour I fin de (2 Esle des documants

D Les documents da familiss do brovets sont indiqués an annes

* Catégorias spicisies d ducuments clos’

"A® documant ciifinmaand fedat gencral de b lochnique, non
consicddné comme parts;ularemont perbnont

‘E' documant antdrisur, man publ & In dale de dépdi Intemational
ou aprés celta dals

mmnmunmmmw

prioris ou ch dithrnmner a dale de publicstion
mn&hmmmmlﬂlM)

'O docurmen ne relerant a une dwuigailon orale, & un usaga, A

une exposition ou lous aulrws Moyens
" document publie svant b date da ¢épdi (nlemational, mals
posidrieurament & ia detu de revenciquie

T docunonl ultérisur publié llﬂthﬂpoﬂlln-bnllwh
g':. - mais cké mp. nnduhpﬂl:ha
oula m-np::nmm

"X* documant pertinent; Mnven tion revendiquéia
#ire co mmnmmmnmw

imventive par rapport au documant conskiénd isoldmant

¥ documant parficuibremant partinent; Fimvan tion
ne paut &tro mm o mmm
lorque i document asl gaaockd & un ou plusieurs muitres
documants da méme nalure, cefie combinalson dlant dvidents
pmrummmnllh

'&" documnant qui fait parthe de s mAma familis do brevels

Dam & laquele In rechacha miamainnaie a dbd effectivermont achovés

21 aoOt 2003

Deta d'expédiiion du présant mpport de recherche insmationsie

01/09/2003

Nom ot adrssse posiale dé Madminisiration chargde de la echarcha infermationele

Oifice Europeen des Brgvets, P.B. 5818 Patentiaan 2
NL - 2280 HV Rijswiik

Tl (m-m:uo-zm. T 31651 epo nl,

Fai {+31-T0) 340-30

Fonctionnaire muloried

Westermayer, W

Famuisire PCTASA/ZY0 (dauibme hewslie) (uilst 1982)
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RAPPORT DE RECHERCHE INTERNATIONALE

Rerasignaments reistife aux mambres de femilies de brovels

PCT/FR 03/00606

N

Document brevet citd Dato de Membre(s) de la Daie de
au rapport de recherche publication famile de brevat{s) publicaion
us 5842280 A 01-12-1998 US 5673489 A 07-10-1997
us 6049987 A 18-04-2000 \.
. us 6115926 A 12-09-2000
AU 2119797 A 02-09-1997
BR 9707439 A 04-01-2000
- EP 0880670 Al 02-12-19%8
JP 2001514734 T 11-09-2001
NO 983569 A 12-10-1998
WO 9730325 Al 21-08-1997
GB 2221181 A 31-01~1990  AUCUN
US 2246987 A 24-06-1941 AUCUN

Fommuisire PCTAGA/210 (snexe fwniies de bravels) (uillet 1963)



TRAITE DE COOPERATION EN MATIERE DE BREVETS

PCT

NOTIFICATION RELATIVE A LA DECLARATION
FAITE SELON LA REGLE 4.17 DU PCT

(Régles 261er.2.b), 47.1.afer) et 48.2.a)x) et
instruction administrative 419 du PCT)

Expéditeur : le BUREAU INTERNATIONAL

Destinataire:
POCHART, Francois

FRANCE 2 2 AT 2003

Cabinet Hirsgh= -
SEP HIRBC

34, rue de Bq Regu le H

F-75008 Pari

N

Date d'expédition

(jour/mois/annde) 12 aoiit 2003 (12.08.03)

Référence du dossier du déposant ou du mandataire

19122PC LAF NOTIFICATION IMPORTANTE
Demande internstionale n® Date du dépdt international
PCT/FR03/00606 (fourimois/année) 25 février 2003 (25.02.03)

I Déposant
(8 LAFARGE PLATRES

et $1bis.1.8)v) et instruction 215)

o'

FR LY

La déclaration, reque le (dats)

1. Leou les faits suivants relatifs & la déclaration indiquée ci-dessous sont notifids au déposant en ce qui conceme
(nom(3) indiguds dans la déclaration) Tous les inventeurs ct déposants pour les EUA sculement

i) |:| déclarstion relalive A L"identité de I'inventeur (régles 4.17.i) et 51bis.1.a)i) et instruction 211)

ii) D déclaration selon laquelle le déposant a, & la date du dépdt international, le droit de demander et d’obtenir un brevet
{régles 4.17.1i) ¢t 51bis.).a)ii) et instruction 212)

iii)D déclaration selon laquelle le déposant a, & Ia date du dépdt international, le droit de revendiquer 1 priorité de In
demande antérieure (régles 4.17.iii) et 51bis.1.0)ii) et instruction 213)

iv) déclaration relative & la qualité d'inventeur (sculement aux fins de la désignation des Ftats-Unis d'Amérique)
(régles 4.17.iv) et 51bis.1.n)iv) e instruction 214)

vy [[]  décleration relstive & des divulgations non oppossbles ou & des exceptions au défuut de nouveauté (régles 4.17.v)

2. g AdJonction au correction de la déclaration dans le délat viné A In rigte 26¢er.1.

La déclaratian sjoutée ou corrigée, reue Ie (date) 13 juin 2003 (13.06.03)  a €14 reque dany e délai visé & la régle 267er.1.

Que la déclaration soit conforme ou non A In régle 4.17, toute déclaration qui est mentionnée aux points 1.I) & iv) ci-desns
sera communiquée aux offices désignés concemnés conformément A la rigle 47.1.a-ter) et toute déclaration qui est meationnée
au point 1.v) ci-dessus sera publiée en tant que partie de Ia brochure conformément & la régle 48.2.a)x).

1. D La déclaration n'a pas étd ajoutée ou n'a pas £td corrigie dans ke délal visd A |a rigle 261er.1.

aux offices désignés coneerndy.

5. Unecopicdela te notification est envoyée i I'office

2 &¢ reque aprds Pexpiration du délni visé A Ia régle 26¢er.1; en conséquence, toutc déclaration qui cst mentionnéec aux
points 1.i) & iv) ci-dessus ne sera pas communiquée eux offices désignés concemnds, toute déclaration qui est mentionnée su
point 1.v) ci-dcssus me sera pas publiée en tant que partie de la brochure et toute déclaration signée mentionnée au point Liv)
est Jointc & la présente notification. Une telle déclaration devralt étre présentée directement par le déposant & I'office ou

4. L'ateation du déposant est attinée sur la rigle 51542 qui prévait que I'office désigné ne peut, 4 moins qu'il puisse
ruisonnablement dauter de la véracité de la déclamation en question, exiger de document ou de preuve relatif & I°objet de toute
déclaration faite conformément & la rigle 4.17.1) 4 iv) qui figure dans [a requéte ou qui est présentée au Bureau international au
directement & I'office désigné. Il convient de noter, toutefois, que ia rigle 51bis.2 peut ne pas s'appliquer en ce qui conceme
certaing Etats. Pour des renscignements supplémentaires, voir les notes du formulaire de requéte, cadre n®VIII

¢t A I'administration de la recherche intemationale.

Buresu international de I"'OMP1
34, chemin des Colombetties
1211 Genkve 20, Suisse

n° de télécopicur (41-22) 338.71.40

Fonctionnaire sutorisé

Abderrezak SMAHI

n® de téléphone (41-22) 338.80.21

2

Formulaire PCT/IB/371 (mars 2001)



PCT/FRO3/00606
TRAITE DE COOPERATION EN MATIERE DE BREVETS

Expéditour : le BUREAU INTERNATIONAL \

PCT Decinaae: N

NOTIFICATION RELATIVE * -

ALAPRESENTATION OU A LA TRANSMISSION |  POCHART. Frangols ML tn e
DU DOCUMENT DE PRIORITE net Hirsch-Fochart 3
34, rue de Bassano . ’
(Instruction administrative 411 du PCT) E e parts 2(A
. -l
Date d'expédition (jJourfmols/année)
13 aolt 2003 (13.08.03) T
Référenoe du doesler du déposant ou du mandstaire
19122PC LAF NOTIRCATION IMPORTANTE
Damande intermnationale no Date du dépdt Intarnational Jourmols/annés)
PCT/FR03/00606 25 février 2003 (25.02.03)
Date de publication internationale (Jour/mols/annibe) Date de priorits {Jourrmols/annie)
Pas encore publife 26 février 2002 (26.02.02)
Déposant
LAFARGE PLATRES etc

1. La date de réception {(sauf lorsque les lettres "NR™ figurent dans la colonne de drolte) par le Bursau International du ou des
documnents de priorits comespondant 3 ls ou aux demandes $numérées cl-apria est notifiée ay déposant. Sauf Indloatfon
contraire consistamnt en un astérisqus figurant 3 oBté d'une date de réception, ou les lettres "NR", dans |a colonne de drolts,
[ doe;.l7mem1 , de p)r-hrltl en question a &tk présentd ou tranamis au Bureau Intsmetional d'une maniédre conforme & la -
rigle 17.1.a) ou b

2. Ceformulaire met ) jour et remplace toute natification relative A la préssntation ou i la transmission du document de priorité
qui a &té envoyée précédemment.

3.  Un sstiviaqua(®) figurant A cbts d'una dute de réaaption dans la colonne da droite signale un doournent de priarith présents
ou transmis au Bureav International mals de manidre non conforme i la rdgls 17.1.a) ou b). Dans oe cas, Fettention du
diposant est appelie sur (a rigle 17.1.0) qul stipuls qu'suoun offios désigné ne peut déolder de ne pas tenir compta de la
revendioation de priorité avant d'avolr donné su déposant la possibilité de remettre le document de priorité dans un délel
raisonnable en leapdos.

4. Les lstires "NR" figurant dans la colonne de drolts signaient un deoument de priorité que le Bursau International n's pas
regu ou que le dépasant n'a pas demandé & I'office récepteur de priparer ot de transmettrs au Bursau intemationasl,
conformément 4 la rdgle 17.1.a) ou b), respeativement. Dans oce cas. Fattention du déposant est appelle sur la rigls 17.1.0)
qul stipule qu'aucun office désigné ne peut déclder de ne pas tenir compte de la revendication de priorits avant d"avoir donné
su déposant la possibliité de remettre le documnent de priorit dans un délal raisonnable en I'eapioe.

Data de oriorité Damande de ororitén® Pava, office réalonsl ou Date dq ricantion du
pffice réosntaur seion In PCT dacument de prioritk

26 févr 2002 (26.02.02) 02290462.7 EP 26 mal 2003 (26.05.03)
06 mal 2002 (06.06.02) 02291132.5 EP 19 mai 2003 (19.05.03)

1211 Gendve 20, Suiszsa

]
na de thlécoplaur: {41-22) 338.71.40 no de téléphone:{41-22) 338 8021
Formulaire PCTAB/304 {Julllet 1668) 006800572

Buresu intemational de FOMPM Fonetlonnaire autorisé:
T e e tte Abderrezak SMAHI
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REQUISITOS NECESARIOS PARA PRESENTACION Y AGILIZACION DEL ) -
TRAMITE i
-1
PATENTE DE INVENCION MODELO DE UTILIDAD () (/)/
‘ In;ﬁd&l da que se solicita la concesién de una patente {) T '
Dafos de identficacion del soficitants o de la persona que se presentala solictud.  ( ) T
. Deseripelén ds la tvencién () = '
» 5;%: Dibujos de ser estos pertinentes. {) j/l/
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~ DISENO INDUSTRIAL { )
- Indicaclén de que se solicita el registro de Disefo Industrial () () .
- Datos I:; identiflcacion del solicitante o de la personaque presenta () ()
- lasolicliud v o
- - Repressntacién grifica o fotogrifica del Disefio Induetirial o muestra del
Materiat que Incorpora el digefio ( ) ( )
Comprobante de pago de las fasas establecidas () ()
@ COMPLETA () INCOMPLETA () ()
ESQUEMA DETRAZADO  ( )
- Indlcaclén de que soliclta e reglstro de un Esquema de trazado {) ()
- Datos de identificaclon del soicifante o de la persona que presenta
La solichud () ()
Repressntacion grifica del esquema de trazado () ()
Comprobante de pago de las tasas establecidas () ()
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Industria y Comercio
SUPERINTENDENCIA

2020
Bogota D C
Doctor(a) oficoN® G670
RAMIRO CASTRO DUQUE
Apoderado
LAFARGE PLATRES
ASUNTO:
Radicacion N° 04-84752
Solicitud internacional PCT/FR2003/000606
Fecha inicio fase nacional 2004-08-30
Tramite 011
Evento 379
Actuacion 430
Folios 001

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38
de la Decision 486 de la Comision de la Comunidad Andina, articulo 27 del
Tratado de Cooperacion en Materia de Patentes (PCT), regla 51 bis del
Reglamento y Circular Unica de la Superintendencia de Industria y Comercio, se le
comunica que:

« La solicitud no contiene el poder debidamente otorgado, con el lleno de
requisitos exigidos por los articulos 63 y subsiguientes del Cédigo de
Procedimiento Civil. Adicionalmente debera presentar el documento que
acredita la existencia y representacion legal de la sociedad solicitante,
cuando éste fuere una persona juridica

» La solicitud no contiene copia del documento en que consta la cesién del
derecho de patente del inventor al solicitante o a su causante (Art. 26-k)
Decision 486).

En cumplimiento de lo dispuesto por el articulo 39 de la Decision 486, se le
requiere para que dentro del término de dos meses siguientes a la fecha de
notificaciéon del presente oficio, complete los requisitos anteriormente enunciados.
En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se
considerara abandonada y perdera su prelacion.

Notifiquese el presente oficio conforme a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal e),
del capltulo quinto del titulo primero de la Circular Unica N° 10 de 2001.

ALIX CARMENZA CESPEDES DE VERGEL
Jefe de la Divisibn de Nuevas Creaciones.

El anferior requerimiento fue notificado por fijacion en lista de fecha,

JieT Ak

202063



