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1
PLAQUES A BASE DE LIANT HYDRAULIQUE A BORDS AMINCIS
PROCEDE DE FABRICATION DE PLAQUES A BASE DE LIANT
HYDRAULIQUE ET LIGNE DE PRODUCTION DE TELLES PLAQUES
ET PROCEDE DE CONSTRUCTION DE SECOND OEUVRE

L’invention concerne un procédé de fabrication de plaques A base de liant
hydraulique et une ligne de production de plaques 2 base de liant hydraulique utilisant
cet appareil.

L'invention concemne encore une nouvelle plaque de plitre ayant une géométrie
patticulitre.

Le brevet américain n® 4 781 558 décrit un appareil destiné & la fabrication de
plaques de pléire comportant des creux. 11 propose donc de réaliser, sur une préforme
destinée & é&tre coupée pour donner des plaques de plitre, 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 ]a profondeur et/ou la forme de ces creux, il faudrait remplacer le tambour 34
par un sutre tambour ayant des bosses de dimension et/ou forme différente(s). Ce
document est particulitrement destingé a la réalisation d'un état de surface particulier de
la plaque de plaire; il n'est pas mentionné d'application particuli¢re pour la réalisation
d'une empreinte sous forme d'un aminci transversalement par rapport 3 l'axe de la
plaque, sur le dos de celle~ci (savoir la face ici supérieure).

Dans Ic brevet américain n® 2 991 824, des empreintes 51A,51B sont réalisées
dans une préforme destinée 2 étre coupée pour dormer des plaques de plitre, au moyen
(voir notamment 1a figure 1 et colonne 3, lignes 29 4 43 de ce brevet) d’une bande 20
tournant autour de deux rouleaux 21 et comportant une protubérance 25. La préforme
est ensuite coupée au milieu des empreintes de maniére 3 produire des plagues 4 bouts
amincis on bords amincis transversaux.

Dans le brevet américain n® 2 246 987, des empreintes sont réalisées dans une
préforme destinée 4 &tre coupée pour donner des plaques de plitre, au moyen (voir
notamment les figures 1 et 7) d'une bande 20 comportant une pluralité de protubérances
23,38. Dans un mode de réalisation, des empreintes sont effectuées des deux ctés de la
plague en méme temps.

Dans ce cas aussi, pour changer les dimensions et/ou ]a forme des empreintes, il
serail nécessaire de remplacer la bande 20 par une antre bande ayant des protubérances
de dimeasion et/ou forme différente(s).

>
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L'’invention vise & résoudre le probléme de la réalisation d’empreintes dans une
préforme tout en offrant la possibilité de changer aisément et rapidement la dimension
et/ou Ia forme de ces empreintes.

L'invention visc aussi & résoudre le probléme de la réalisation d’empreintes dans
une préforme, selon un procédé généralerment du type de celui décrit dans le brevet
américain n°® 2 991 824, permettant la réalisation de bouts amincis ou bords amincis
transversanx de fagon satisfaisante.

L'invention foumnit donc une nouvelle plaque en liant hydraulique avec un
parement sur chacune de ses faces, comportant sur une face deux premiers bords
amincis paralléles (10) et sur l'sutre face deux autres bouts amincis ou bords amincis
transversaux paralities (25bis) perpendicul aires aux premiers.

L'invention fournit une nouvelle plagque en liant hydraulique avec un
parement sur chacune de ses faces, comxportant sur une face deux premiers bords
amincis parall¢les (10) et soit sur la méme face soit sur l'autre face deux seconds bords
mmincis paralléles (25bis) perpendiculaires aux premiers, lesdits autres bords amincis
parslitles (25bis) ayant une largeur comprise entre 100 et 200mm.

Linvention fournit aussi une nouvelle plagque liant hydraulique avec un
parement sur chacune de ses faces, comportant sur une face deux premiers bords
amincis paralléles (10) et soit sur la méme face soit sur I'autre face deux seconds bords
amincis paralléles (25bis) perpendiculaires aux premiers, lesdits seconds bords amincis
paralldles (25bis) ayant une largeur tolle que le rapport largeur desdits seconds bords
amincis paralléles (25bis) sur largeur desdits premiers bords amincis paralldles (10) est
compris entre 1,5 et 5.

L'invention fournit aussi un procédé de construction de second ceuvre utilisant
celte plaque, ainsi qu'un procédé et un dispositif de fabrication de cette plaque.

L'invention fournit mssi un procédé et des dispositifs de fabrication de plagues en
liant hydraulique ayant quatre bords amincis sur la méme face.

Plus précisément, I'invention utilise notamment un appareil pour la réalisation
d’unc empreinte ou réservation sur une préforme a base de liant hydraulique. Cet
appareil comprend donc au moins :

- unbit;

- deux premidres poulies supportées i une premidre extrémité du biti et deux
secondes poulics & une seconde extrémité du biti ; les premidres poulies et
secondes poulies étant dang des plans paralldles ; les poulies en regard 1'une de
I’antre étant identiques ;
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- deux courroies de transmission entourant respectivement les premiéres poulies
et les secondes poulies ;

- au moins un fil fixé de fagon amovible aux cournroies et s’étendant entre ces
courroies, de telle sorte que son axe longitudinal soit pamslléle & I’axe de
rotation des poulies.

Grice a cet appareil, il suffit donc simplement de détacher les moyens amovibles
et de les remplacer par d’autres ayant une dimension et/ou une forme différente(s) pour
modifier [a dimension et/ou la forme des empreintes réalisées dans la préforme.

En outre, I'utilisation d’un tel appareil permet de faire vamner aisément
I’espacement entrc deux empreintes et donc la longueur des plaques.

L'invention a également pour objet un procédé de fabrication d’une plague a base
de liant hydrauliqued partir d'une préforme destinée A &re coupée, ce procédé
comprenant une étape au cours de laquelle on réalise, au moyen d’un appareil sclon
I"invention, une empreinte dans la préforme.

Ce procédé a notamment I’avantage de rendre possibie I’obtention de plaques a
bords amincis, plague dans laquelle Jes bords amincis transversaux peuvent &re du
méme c6té que les bords amincis classigues ou du cOté opposé.

Enfin, Iinvention a en outre pour objet une ligne de production de plaques a basc
de lisnt hydraulique & partir d’une préforme comprenant un matérian de parement
recouvert d'une composition de liant hydraulique et supporiée par un tapis transporteur
(ou bande de formage). Cette ligne de production a également I"avantage de permettre la
production de plaques 4 bords amincis.

D'autres caractéristiques et avantages de Iinvention vont maintenant étre décrits
en détail dans Fexposé qui suit et qui cst donné en référence aux figures, dans
lesquelles :

- la figure 1 représente schématiquement et en perspective, 'appareil selon

I'invention ;

- Iz figure 2 représente schématiquement et en coupe 1’assemblage d'un (il sur

un maillon de chaine ;

~ {a fipure 3 représente schématiquement un axe pince-fil ;

- |a figure 4 représente schématiquement et en vue de dessus une piéce-support

montée sur un maillon de chaine ;

- la figure 5 représente schématiquement la piéce-support de la figure 4 en vue

de face ;

- la figure 6 représente schématiquement une étape d'un procédé de fabrication

de plaques A base de liant hydraulique ;

'S
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4

la figure 7 représente schématiquement une autre étape d’un procédé de
fabrication de plaques 4 base de liant hydranlique ;

la figure 8 représente une plaque que 1'on peut obtenir avec le procédé selon
Tinvention ;

la figure 9 représente une autre plaque que I’omn peut obtenir avec le procédé
selon I'invention ;

la figure 10 illustre wme étape intermédiaire optiomnelle d’un procédé de
fabrication de plaques & base de liant hydraulique ;

la figare 1] représente schématiquement et era perspective, une partie de la
ligne de production de plaques 3 base de liant hydraulique ;

la figure 12 représente schématiquement et ez vue de dessus, un dispositif
pour I'introduction de lattes sous une préforme 3 base de liant hydranlique ;

1a figure 13 représente schématiquement et en -vue de cité, le dispositif de la
figure 12 ;

1a figure 14 représente schématiquement et en vue de coté une variante du
dispositif de 1a figure 12 ;

1a figure 15 reprégente schématiquement et en coupe, un détail du dispositif de
Ia figure 12 jllustrant I'introduction d’unc lafte sous une préforme & base de
liant hydraulique ;

la figure 16 représente schématiquement une pariie d'une ligne de production
de plaques & base de liant hydraulique selon I’in-vention ; et

la figure 17 représente schématiquement un dispositif de formage secondaire;
la figure 18 reprégente schématiquement une variante d'un dispositif de
formage secondaire;

1a figure 19 représente schématiquement une plaque en liant hydraulique selon
I'invention;

12 figure 20 représenie schématiquement la plague de la figure 19 avec un
changement de position des faces.

12 figure 21 représente schématiquement une plaque en liant hydraulique selon
I'invention selon un second mode de réalisation 3

la figure 22 représente schématiquement en coupe un bord aminci d’une
plaque selon 1'invention ;

les figures 23A et 23B représentc un schéma du "retournement” des bords
amincis d'une plaque selon un premier mode de xéalisation ;

les figures 24A, 24B et 24C représente um schéma de montage de plaques &
quatre bords amincis selon I'art antérieur ;

les figures 25A, 25B et 25C représente un schéma de montage de plaques &
quatre boris amincis selon ['invention.
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EXPOSE DETAILLE DE L'INVENTION
AREIL SELON L'INVENTION

L’appareil sclon I'invention est représent® de maniére schématique sur 1a figure 1.

11 comporte un béti 101 qui est en forme de H, mais auquel ’homme du métier
pourrait aisément donner de nombreuses autres formes.

Sur ce biti 101 sont supporiées, & une premiére extrémité 104, deux premiéres
poulies 102 et 103 et, & une seconde extrémité 1 07, deux secondes poulies 105 et 106.

Les premitres 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 1a poulie 105 sont de méme dimension et situées I'une en face de
I’autre.

La poulie 103 et la poulie 106 sont également de m&me dimension et situées I'une
en face de I’autre.

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

Une premiére courroie de transmission 108 entoure les premiéres poulies 102,103
ct une seconde courrvie de transmission 109 entoure les secondes poulies 105,106.

‘Les courroies de tranamission 108 et 109 sont identiques. Elles sont reliées I'une &
1’autre par au moins un fil 111.

Ce fil 111 est fixé de maniére amovible aux premiére et seconde courroies
108,109 et de telle sorte que son axe longitudinal soit paralidle a 1’axe de rotation des
poulies.

Ainsi, lorsque I'une des poulics, par exemple 1a poulie 102, tourne, elle entraine 1a
courroie de transmission 108 qui elle-méme entraine I’autre poulie située dans le méme
plim qu’elle (Ia poulie 103) que le moyen de forme allongée 110. Ce demier se
déplace alors selon la trajectoire définie, d’'une part, par la boucle constituée par la
cCurroic 108 et, d*autre part, comme il est relié¢ 2 la seconde courroie 109, également par
Ia boucle constituée par cette derniére.

La symétrie de 1’appareil selon I'invention permet donc & I’axe du fil 111 de se
déplacer selon une cilipse, son axe restant constamment paralléle & celui des poulies.

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

L’appareil peut aussi comprendre des moyens d’entrainement en rotation de I'une
au moins des poulies. Ces moyens peuvent éventuellement entrainer deux poulies an
moyen de I’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 parsllélépipédique,
prismatique, la forme d’une plaquette, etc.
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11 peut &tre fixé par exemple par vissage sur les courroies de transmission de fagon
4 pouvoir Etre dévissé et remplacé aisément par un avtre moyen de forme allongée.

Selon un mode de réalisation préféré de I'invention, plusieurs fils 111 sont
disposés parallélement les uns aux autres, le long des courroies de transmission 108 et
109 (voir Figure 1) et fixés de manidre amovible. Iis sont de préférence espacés les uns
des autres.

Les poulies sont de préférence des roues dentées et les courroies de transmission
des chaines pouvant coopércr avec ces roues dentées.

La fixation des fils peut alors &tre réalisée comme illustré par la figure 2.

Sur cette figure 2, on peut voir un fil 111 maintenu & un maillon de chaine 112 an
moyen d’une pitce-suppott 113 et d’un axe pince-fil 114.

Ce demier remplace, dans le maillon de chaine 112, I'un des axes porteurs de
rouleau clagsiquement utilisés.

L’axe pince-fil 114 est montré en détail sur la figure 3. Il comprend, dans ’ordre :

- une extrémité filetée 115,

- une partie généralement cylindrique et lisse 116, apte 3 s’introduire dans le
rouleau dun maillon de chaine 112 en vue de remplacer 1'axe portc-roulesu
utilie€ classiquement,

- une partie lisse également généralement cylindrique et lisse 117, de diamétre
généralement supérieur 4 celui de la partic 116 et spte A s’introduire dans le
percage 118 de la piéce support 113 (voir figures 4 et 5),

- unetéte 119, et

- un alésage central 120 usiné généralement A partir de la téte 119, pouvant
s’éendre jusqu’a la partie 116 et destiné & recevoir le fit 111.

La pitce-support 113 est visible sur les figores 24 et 5.

Elle comprend le pergage 118 apte & coopérer avec la partie correspondante 117
de I’axe pince-fil 114 et un alésage 121 débouchant dans le pergage 118. Cel alésage
121 est fileté de fagon & ce qu’on puisse y visser une vis de pression 122 destinée A
comprimer le fil 111 présent 3 I'intérieur du pergage 118 en vue de le maintenir
fermement (voir figure 2).

Ainsi, pour fixer un fil 111 sur le maillon de chaine 112, on résalise le montage de
la figure 2. Pour cela, il suffit d’introdnire Iz partie 117 de I’axe pince-fil 114 dans la
piéce support 113, d’enlever I'axe porteur de roulean pormal du maillon 112,
d’introduire dans 1’axe du roulean la partie 116 de I’axe pince-fil 114, de serrer
I'ensemble en visant un écrou 123 sur I'exirémité 115 de Paxe pince-fil 114,
d’introduire le fil 111 dans I'alésage central 120 de ['axe pince-fil 114 et de 'y
maintenir fermement en vissant la vis de pression 122 dans ’alésage fileté 121 jusqu'a
ce qu’elle comprime efficacement le fil 111.
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Bien entendu, I'axe pince-fil 114 est monté de telle sorte que sa téte 119 soit du
cbté mtérieur de la chaine, c’est-A-dire tournée vers ’autre chaine.

La pit¢ce-support 113 comporte de préférence deux couples (pergage 118, alésage
fileté 121), ’espacement entre les axes des pergages 118 conwpﬁﬁlant a I’espacement
normal entre les axes des rouleaux d’un maillon de chaine 112, de fagon ce que deux
fils 111 puissent &ire maintenus sur le méme maillon 112, comme on peut le déduire des
fipures 4 et 5.

En disposant ainsi plusieurs pi&ces-supports 113 identiques sur des maillons
voisins, on parvient i aligner paralitlement plusieurs fils 111 de manidre A constituer le
moyen de forme allongée.

On pourrait utiliser pour la réalisation des empreintes un autre dispositif connu,
par exemple celui objet du brevet américain n° 2 991 824. '

PR B N L ION

L’appareil selon I'invention peut servir, dans un procédé de fabrication de plaques
il base de liant hydraulique, & réaliser une empreinte dans Ia préforme destinée 2 étre
coupée pour donner les plaques & base de liant hydraunlique.

La préforme est alors de préférence coupée au niveau de I'empreinte ou 4 I’opposé
de 'endroit ol a8 &6 réalisde cette empreinte (c’est-d-dire sur ’autre face de la
préforme).

L'appareil selon l'invention peut &tre utilisé dans un procédé de fabrication des
plaques de platre A bords amincis.

Un tel procédé est illustré par les figures 6 & 10. 11 comprend les étapes suivantes :

1} on coule sur un matériau de parement (1) supporté par un tapis
transporteur (7), une composition de liant hydranlique (2) de fagon &
obtenir une préforme (5), puis on introduit sous la préforme (5), une
1atte (6,23) dont la longneur est au moins environ égale 3 la largenr
de la preforme (5);

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 I'amincissement (8) créé par
la latte (6,23).

Ce procédé de fabrication de plaques 4 base de liant hydranlique et & bords
amincis va maintenant &re décrit en détail en se référant aux figures 6 & 15. Ensuite,
sera décrite I’ utilisation de I"appareil selon 1’ invention dans ce procédé.

Tout d’abord, il est précisé que par "bords transversaux", on entend dans le
présent exposé les bords perpendiculsires au sens de déplacement du tapis transporteur
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8
dans une ligne de production de plaques i base de liant hydranlique. De tels bords
transversaux sont également appelés « bouts de plaque ».

En se reportant 2 la figure 6, on voit une ligne de production de plaques produites
par coulage sur un matérian de parement 1 d'une composition de liant hydraulique 2 et,
généralement, recouvrement par un second matériau de parement 3. Le passage de
I'ensemble sous la plaque de formage 4 donne une préforme 5.

La composition de liant hydranlique comprend de préférence du plitre.

Les matériaux de parement 1 et 3 peuvent 8ire constitués de fenilles de papier on
de carton, de mats de verre ou de tout matérian copnu de 'homme du métier comme
pouvant servir de matériau de parement.

Aprés la sortic de la préforme 5 de sous la plaque de formage (en anglais
« forming plate ») 4 ou de sous le dispositif équivalent utilisé dans la ligne de
production (par exemple, un rouleau de formage appelé en anglais « master roll »), une
latte 6 est introduite entre la préforme 5 et le début du tapis transporteur 7. La distance
entre la forming plate 4 et le début du tapis transporteur 7 est telie que 1a préforme 5
n'ait pas encore eu le temps de durcir sensiblement et présente encore une grande
plasticité. Lintroduction est effectuée de telle manitre que I'axe longitudinal de la latie
6 soit sensiblement perpendiculaire au sens de déplacement du tapis transporteur 7.

La latte 6 est ensuite entrainée par le tapis transporteur 7, tout comme la préforme
5. La prise hydmulique et le durcissement de la composition de piitre 2 g'effectuent
ennnte 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.

Ainsi, aprés un certain temps, auquel comrespond une distance parcourue par la
préforme 5 sur le tapis transporteur 7, que 'homme du métier sait déterminer en
fonction de 1a vitesse de déplacement du tapis transporteur 7 et du temps de prise de Ia
composition de plitre 2, la dureté de la préforme 5 est suffisante pour que I'on puisse
retirer Ia latte 6 sans déformer la préforme 5 et sans que la composition de plitre 2
vienne remplir I'espace ou amincissement 8 (figure 7) laissé par le retrait de la latte 6.

Le retrait de la latte 6 peut &tre effectué suivant toute maniére appropriée. Par
excmple, lorsque Ia longueur de la latte 6 est supérieure 4 la largeur de la préforme 5, Ia
Iatte 6 fait saillic par rapport A la préforme 5, et on peut alors la retirer mpidement selon
une direction sensiblement perpendiculaire 4 la direction de déplacement du tapis
transporteur 7 et en s'¢loignant de ce demier. Cette action de retrait est illustrée par la
fléche B sur la figure 6.

Le retrait de Ia latte 6 pent aussi se produire par la chute de cette latte 6 dans
I"espace situé entre deux rouleaux constitutifs du systtme de tapis transporteurs qui, en
géoéral, n’est pas continu tout su long de la ligne de production, mais est formé par
plusieurs tapis enfrainés par des rouleaux entre lesquels il existe des espaces libres.
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Apres le retrait de la latie 6, la préforme 5 continue A se déplacer, toujours
entrainée par le tapis transporteur 7 ct le durcissement de la composition de plitre 2 se
poursuit.

Corame on peut le voir sur la figure 7, lorsque 1'amincissement 8 amrive au niveau
du dispositif de coupe constitué généralement par um rouleau muni d’un coutean 9,
celui-ci se met en route et coupe la préforme 5. On obtient sinsi une plague 9bis, visible
sur la figure 8, dont la longueur est définie par Ja distance parcourue par le tapis
transporteur entre deux opérations de coupe, c'est-a-dire, selon l'invention, par la
distance parcourue par le tapis transporteur enire detsx amincissements consécutifs 8.
Cette plaque 9bis présente donc deux bords transversaux amincis 10.

De préférence, le dispositif de coupe est réglé de maniére 4 ce que le couteau 9
coupe 1a préforme 5 environ au milieu de 'amincissement 8.

La taille de chaque amincissement 8 dépend des dimensions de Ia Iatte 6. Cette
demiére est en général un parallélépipéde dont Yépai sseur est généralement comprise
entre 0,5 ¢t 4 mm, de préférence cntre 1,5 et 4 mm. Sa largeur est généralement
comprise entre 5 et 20 cm et sa longueur est au moins environ égale 2 Ia largeur de la
préforme 5 (éventuellement diminuée de Ia 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
longueur supérieure i la largeur de la préforme 5, de fagon 4 faire saillie par rapport a
celui-ci, ce qui peut faciliter son retrait.

Le matérian constitutif des lattes 6 importe pea, du moment qu'il permet 4 ces
lattes de résister an poids de I'épaisseur de préforme 5 qui ge trouve au-dessus de chaque
latte 6. Ce peut donc tre un matériau plastique, du bois, du métal, etc. présentant une
bonne résistance 4 "usure et une stabilité dans le temps.

De préférence, le procédé qui vient d'dtre décrit vient en complément d'un procédé
connu de fabrication de plaques de plitre ayant deux bords longitudinaux amincis. Ce
demnier prévoit géncralement la mise en placc d'une bande, généralement en matiére
plastique, appelée généralement «apew, sur chaque cbté longitndinal du tapis
transporteur 7. Un tel procédé est décrit par exemple dans la demande de brevet
européen n° 482 §10.

Ceci permet donc d'obtenir une plaque 4 base de liant hydraulique 11 telle
quillustrée sur la figure 9, ayant, outre ses deux bords transversaux amincis 10, deux
bords longitudinaux 25 amincis, soit au {olal quatre bords amincis.

11 va de soi que si la fréquence des opérations de coupe est ie double de celle de
V’introduction des lattes 6, on obtient des plaques ayant 3 bords amincis (deux
longitudinaux et un transversal).

q
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La longueur des plaques de plitre fabriquées dépend bien entendu de 1a vitesse d
déplacement du tapis transporteur et de [a fréguence des opérations de coupe.

La fréquence des opérations de coupe est généralement directement lide & la
fréquence d'introduction des lattes, car on cherche en général & obtenir des plaques
ayant deux bords trangversarx amincis.

Ce procédé est trés souple, car, pour changer la longueur des plagues fabriquées, il
suffit simplement de modifier Ia fréquence d'introduction des lattes.

Le procédé qui vient d’étre décrit utilise I’appareil selon Vinvention pour réaliser
une empreinte dans la préforme destinée 3 &tre coupée pour donner les plaques 4 base de
liant hydravlique.

Ainsi, selon ’invention et comme cela ressort de la figure 10, avant d’introduire la
latte 6, on réalise au moyen d’un appareil selon I'invention, une empreinte 12 dans la
préforme 5 & 1'opposé de I'endroit ol il est prévu dintroduire la latte 6, ou une
empreiute 12bis 4 I'endroit ol il est prévu d’introduire cette Latte 6.

Ceci permet de compenser les surépaisseurs localisées pouvant éventuellement se
former dans la préforme 5, en raison d’un déplacement de matiére, loraque la latte 6 a
une dimension importunte.

On peut également prévoir la prégence d’un lisseur 4bis de type clasgique (visible
sur la figure 6) en aval de I'endroit oi est introduite Ia latte 6.

Premiére Variante.

Selon une variante, 'empreinte n'est pas utilisée en regand de Introduction d'une
latte. Dans un tel cas, le dispositif de réalisation de 'empreinte est utilisé seul dans Ia
ligne de fabrication. L'empreinie faite dans ls préforme conduirs, aprés la prise du lsmt
hydraulique, & une forme présentant des bords amincis longitudinanx traditionnels, et
une dépression correspondant 3 'empreinte. Selon qu'il s'agit de 'empreinte 12 ou 12bis,
cette dépression est située sur la face opposée 2 celle portant les bords amincis
longitudinaux traditionnels, on sur la méme face. Selon la premidre variante, on
préférera qu'il s'agisse de I'empreinte 12, donc sur la face opposée A celle portant Jes
bords amincis longitudinaux traditionnels. Les avantages seront décrits plus loin en
relation avec le procédé de construction de second csuvre selon l'invention,

LI DE PROD ONDEP UES A BASE DE HYDRA

L’appareil selon I'invention peut servir, dans une ligne de production de plaques 4
base de liant hydraulique 4 partir d'une préforme 5 comprenant un matériau de parement
1 recouvert d'une composition de liant hydraulique 2 et supportée par un tapis
transporteur 7.
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Afin que I’appareil selon linvention puisse &tre utilisé de maniére optimale sur la
ligne de production de plaques 4 base de Liant hydraulique, la distance entre les
courroies de transmission de cet appareil est an moins égale i la largeur de la préforme
5. Ainsi, ces coumoies et les poulies se gituent de chaque cBté longitudinal de la
préforme.

En outre, I’appareil selon I'invention est disposé de maniére appropriée pour que,
lorsque ses courrvies de transmission toument, son moyen allongé crée une empreinte
dans la préforme 5.

L’appareil selon I'invention peut étre au-dessus de la préforme 5, dans ce cas, il
crée 'empreinte 12 ou sous la préforme $, auquel cas il crée I'empreintc 12bis.

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

Bien entendn, on pourrait prévoir deux (ou plus) appareils selon 1’invention, I"un
étant situé au-dessus et P'autre au-dessous de la préforme, de menidére 3 créer
respectivement, une empreinte 12 sur le dessus de la préforme S et une empreinte 12bis
sur le dessous de la préforme 5 (voir Figare 10), le dessous de la préforme 5 étant le
cbité de cette préforme 5 qui repose sur le tapis transporteur 7.

Le dispositif de coupe peut &re réglé pour couper la préforme an niveau d’une
empreinte 12.

Si Ion a affaire 4 une empreinte 12bis réalisée sur le dessous de 1a préforme, le
dispositif de coupe peut étre réglé pour couper la préforme 3 'opposé de I’endroit o a
été réalisée cette empreinte 12bis.

De préférence, 1a ligne de production de plagues 4 base de liant hydraulique est
une ligne de production de plaques 4 bords amincis. Une telle ligne va maintenant &tre
décrite en déteil en se référant aux figures 6 A 15. Ensuite, sera décrite 1a maniére dont
on utilise I’appareil selon I'invention dans cette ligne.

Sur la figure 11 est représentée une partie d'une ligne de production de plaques a
base de liant hydraulique.

On peut donc voir un magagin & lattes 20 formé dune surface rectangulaire
horizontale 21 A partir des coins de laquelle s'élévent verticalement et parslitlement,
quatre pi¢ces angulaires 22, en forme de comiére et tournées les unes vers les autres, de
fagon & encadrer une pile de lattes 23,

Les dimensions de ce magasin 4 lattes 20 sont telles quiil puisse stocker un
nombre élevé de lattes 23 (voir aussi figures 12 et 13).

La surface horizontale 21 du magasin 4 lattes 20 est soutenue par des pieds 24,

Au niveau de la premiére latte 23, c'est-d-dire celle située tout en bas de la pile,
sont disposés parallélement deux vérins 26, qui sont orientés de maniére i extraire la
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premiére latte 23 de la pile en Ia poussant et en la faisant glisser vers un plan incliné 27
constitué d'une surface inclinée 28 vers le bas et d'un reboxd 29 & sa partie inférieure
pour retenir la latte qui vient d'&ire extraite et 1a guider ultérieurement.

An niveau du c4té transversal 30 du plan incliné 27, c"est-a-dire le c5té opposé au
tapis transporteur 7, un vérin 31 est disposé paralitlement 2 'axe longitudinal du plan
incliné 27, de maniére 3 ce que l'actionnement de cc vérn 31 puisse donner une
impulsion & la laite qui vient d'étre extraite du magasin 3 lattes 20. La latte ainsi
propulsée peut alors se déplacer en glissant paralitlement & I'axe longitudinal du plan
incliné 27, dont le rebord 29 1a guide, vers un deuxidéme plan incliné 32 qui prolonge le
premier plan incliné 27, du c8té transversal opposé au cdté 30. Ce second plan incliné
32 est également constitué d'une surface inclinée 33 munie d'mm rebord 34 A sa partie
inférieure. I1 comprend en outre une butée 35 & son extrémité opposée au vérin 31, cette
butée étant généralement constituée d'un amortissenr pneummatique et &ant destinée &
mettre un terme an déplacement de la latte propulsée par le vérin 31.

Le rebord 34 est muni d'ouvertures 36 en face desquelles sont disposés deux
véring 37 orientés de maniére & propulser la latte positiomnée sur le deuxiéne 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 39.

Selon une variante visible sur la figure 14, wne suxface planc 40 est prévue
paralitlement i la surface 23, entre cette demiére et le premier plan incliné 27 pour
supporter horizontalement une Iatte extraite du magasin 3 lattes 20 avant sa descente sur
Ia surface inclinée 28 du premier plan incliné 27.

Ainsi, comme on peut le voir sur la figure 15, 1a hantewr des pieds 24, 35 et 36 est
choisic de telle sortc qu'une latte positionnée sur le deuxiéme plan incliné 32 se situc &
une hauteur inféricure 4 celle de la préforme 5.

En géneérul ;

- l'axe longitudinal du rebord 34 du deuxiéme plan incliné 32 est perpendi-

culaire 3 I'axe longitudina) 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 est adjacente au tapis

transporteur 7.

La longueur du deuxi&me plan incliné 32 est au moins égale i celle de la latte 23,
c'est-d-dire au moins égale, et de préférence supérieure, i 1a largeur de la préforme 5.

De cette maniére, comme on peut le comprendre en se référant A la figure 10,
lorsque les vérins 37 sont actionmés, la latte se trouvant sur le deuxiéme plan incliné 32
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est poussée vers le hant de la surface inclinée 33, c’est-3-dire vers le tapis transporteur 7
¢t 1a préforme 5, et elle se trouve coincée entre ces demiéres et entrainée par elles.

La différence enire la longueur de la latte et 1a largeur de la préforme 5 permet de
saisir la latte et de la refirer une fois la composition de plitre durcie.

La ligne de production selon I'mvention comprend généralement des moyens
électroniques qui commandent son fonctionnement et permettent, lc cas échéant,
d’asservir entre elles les mises en ceuvre de différentes opérations.

Ces moyens électroniques prévoient qu'aprés I'introduction d'une latte sous la
préforme par I'actionnement des vérins 27, le vérin 31 est actionné pour introduire une
nouvelle latte sur Je deuxiéme plan incliné 32, puis les vérins 26 sont actionnés pour
introduire une autre latte sur le premier plan incliné 27, et ainsi de suile. Les moyens
électroniques peuvent faire varier la fréquence de ces opérations pour réduire ou
accroitre la longueur des plaques de plitre 4 bords amincis produites.

La figure 16 représente une partic d’'une ligne de production réalisée selon un
mode de réalisation préféré de I'invention.

On peut voir sur cette figure que 1a ligne de production comprend une variante de
I’appareil selon !’invention.

i

Cet appareil, que ’on voit de profil sur la figure 16, comprend quatre premidres

roues dentées 201,202,203,204 supportées par un bfiti 205 et cntourées par une chaine
206 constituée par des maillons, dont certains, les maillons 207 supportent chacun 2 fils,
de la maniére indiquée en relation avec la figure 2.

Cet appareil est sym&rique par rapport & un plan vertical aligné sur 1a direction de
déplacement de la préforme 5. Ainsi, les fils maintenus par les maillons 207 s’étendent
transversaleznent par mpport & la préforme 5 jusqu’d une seconde chaine, identique 4 la
chaine 206, et qui entoure des secondes roues dentées identiques aux premidres roues
dentées 201,202,203,204.

L’appareil est muni d’un moteur électrique 209 enirainant en rotation par
I’intermédiaire d’une courroie 211 1’arbre 210 sur lequel sont montées la roue 203 et sa
rouc symeétrique. La rotation de ces roues entraine la celle de 1a chaine 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 fiiche E entre le premier matérian de parement 2 et le second
matériau de parement 3 et passage de I’ensembie entre les plateaux supérieur 214 et
inférieur 215 de formage de I’appareil.

La distance entre les roues dentées 201,202,203,204 et leurs roues symétriques est
&u moins égale A celle de la préforme 5 de sorte que ces roucs dentées ne touchent pas

cetie préforme 5.
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L’appareil selon I'invention est fixé & une hanteur appropriée pour que, lors du
fonctionnement de Ia ligne de production, le déplacement de la chaine 206 entrainant
celui des fils reliés au maillons 207, ces fils passent dans la forming plate, c’est-d-dire
entre les plateaux 214 et 215 et font saillie vers le bas par rapport au plateau supérieur
214. L’espace occupé par ces fils entre le plateau supéricor 214 et le second matérian de
parement 3 se traduit alors 4 cet endroit par un amincissement de 1’épaisseur de la
préforme 5.

Il va de soi que le fonctionnement du moteur est réglé de maniére 4 ce que la
chaine 206 se déplace & Ia méme vitesse que la préforme 5 lorsque les fils passent entre
les plateaux 214 et 215. Les fils accompagnent alors la préforme 5 sur quelques
centimétres et, au moment ol il se séparent d’elle pour remonter en tournant autour de
la roue 204, ils laissent une empreinte dans 1a partie supérieure de ia préforme 5.

Blant donné qu’il est aisé de fuire varier la vitesse de déplacement de la chaine
206 en agissant sur le fonctionnement du moteur, on peut facilement modifier
I’espacement enire deux empreintes et par conséquent la longueur des plaques.

Le béti 205 de I’appareil selon I'invention peut, comme cela ressort de 1a figure
16, &tre solidaire des plateaux 214 et 215. 1! s’ensuit que ’appareil selon P’invention
peut 8re utilisé 3 1a place d’une forming plate on d’vn masier xoll que 'on utilise
classiquement.

Seconde Variante.

Ceite variante correspood au cas ol la latte est introduite non plus avant la
premiére bande de formage, mais entre la premiére et la seconde bande de formage (ou
éventuellement entre la seconde et la troisiéme bande de formage, le cas échéant). On
rappellera ici que le tapis transporteur 7 est généralement divisé en1 plusieurs éléments
appelés bandes de formage. La bande de formage 1 est celle en tite. Un tapis
transporteur classique comprend en général 2 ou 3, voire 4 bandes de formage. Celles-
ci, comme indiqué précédemment, comprennent des "tape” de fagon: 3 former les bords
amincis longitudinanx.

Les autres éléments restent identiques (empretntes 12 ou 12bis, selon le cas), si ce
n'est que 1a latte est introduite 4 un endroit de la ligne an nivean ducquel hydratation du
liant hydraulique a commencé (voir infra dans la section sur la iroisiéme variante). Les
autres éléments constitntifs sont décalés d'autant (par exemple le lisseur 4bis est décalé
an niveau du ou aprés le premier rouleau entrainant 1a seconde bande de formage; dans
ce cas le lisseur prend la forme dun rouleau ayant une vitesse périph érique sensiblement
identique & celle du tapis transporteur 7). Bn injectant Ia Istte {6,23) A ce niveau, on peut
avoir une consistance de 1a préforme idéale an moment de ce formage secondaire.
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On peut aussi utiliser des moyens de synchronisation comme décrit infra dans la
section sur la troisiéme variante.

Troisitme Variante,

Ceite variante est représentée  1a figure 17. Dans celleci, l'empreinte 12 réalisée,
notamment par le dispositif selon Yinvention, est "repoussée” vers le haut par un
daspositif 300 situé sous la préforme. Ce systéme est en fait inverse de celui objet du
brevet américain n° 2 991 824. En outre, par rapport a ce brevet, le systéme servant &
repousser I'empreinte est situé en aval du dispositif de formage. De fagon avantageuse,
ce dispositif d'inversion se situe entre les bandes 1 et 2 (mais il est possible aussi de le
placer entre les bandes 2 et 3, le cas échéant). Ce dispositif est placé & un endroit de Ia
ligne an niveau duquel I'hydratation du liant hydraulique a commencé. De préférence,
ce dispositif est situé 4 wn endroit correspondant & 5% & 30% de hydratation, et/on 4 un
endroit situé entre 40 et 110m de Ia longuenr de la bande transporteuse 7 (par exemple
pour une ligne avec une vitesse d'environ 70 m/min).

Ce dispositif 300 est placé eatre les bandes 1 et 2, référencées 301 et 302,
raspectivement. Ces bandes sont entrainées par des rouleaux 303 et 304, respectivement.
Le dispositif 300 comprend d'une part un dispositif de formage secondaire 300a. Celui-
ci comprend, sur un chiissis {(non-représenté), une bande 305, toumant & une vitesse
linéaire égale A la vitesse des bandes 301 et 302. On évile ainsi les glissements du
purement. Sur cette bande 305 est fixée une ou plusicurs latte(s) de formage 306
attelée(s) & cette bande 305. Dans ce qui suit la description est dormée en référence &
une seule latte mais en fonction des dimensions des dispositifs, des plaques recherchées,
eic, on peut utiliser piusicurs lattes. Cette bande est montée sur des rouleaux 307 et 308,
dont au moins un est de préférence motorisé. Une plaque 309 planc glissante, par
exemple en marbre, est disposée entre la préformme et la bande 305 afin que cellesci
soient en contact selon une surface plane. En regard de cette partie se trouve un "contre-
dispositif* 300c. Celui-ci comprend, sur un chssis (non-représenté), une bande 310,
tournant A une vitesse linéaire égale 4 la vitesse des bandes 301 et 302, cette bande 310
€tant montée sur des rouleaux 311 et 312, dont ata moins un est de préférence motorisé.
Uns plaque 313 plane glissante, par exemple en marbre, est disposée en regard entre la
préforme et la bande 310 de fagon similaire 3 "agencement de la plaque 309 et de la
bande 305.

En opération, la latte de formage 306 vient en regard de 'empreinte 12 supérieure
dans la préforme. Ce faisant, lorsque la latte 306 passc en m&me temps que la préforme
entrz les deux plaques 309 et 313, l'empreinte se trouve "chassée” de I'sutre cbté de Ia
préforme. On obtient alors une préforme amrivant sur la bande de formage 302 qui
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présente un évidement correspondant 4 un bord aminci transversal (du méme cité de la
plaque que les bords amincis longitudinaux).

Ainsi, la préforme passe entre les deux bandes 305 et 310 qui sont de préférence
motorisées 3 la vitesse de déplacement de la préforme. La préforme n'est donc en
contact qu'avec des éléments mouvement, de sorte que le mouvement relatif
préforme/bandes est nal. Il 'y a donc pas de frottement.

Les dimensions du dispositif (dans sa longueur) sont de I'ordre de quelques métres
(typiquement il y a contacl pendant 5 & 10m), en génémal suffisantes pour assurer le
formage secoiudaire.

Des moyens d'sjustement, non représentés, de la pression exercée par ce "contre-
dispositif” peuvent dre préscuts. 1l peut s'agir notamment de véins ou contrepoids
susceptibles d’exercer une pression réglable sur I'ensemble.

Des moyens de synchronisation (non représentés) sont de préférence fournis afin
que la latte 306 de formage secondaire soit sensiblement en face de I'empreinte 12. On
peut utiliser un systtme de coupe composé d’une roue poséc sur le dessus de Ia
préforme et entrainée en rofation par le déplacement de ceite demiére. La roue est
gruduée et couplée 4 un compteur qui actionne les dispositifs voulus. On peut aussi
utiliser un systéme comprenant une étape de merquage du parement de la préforme (par
exemple un point), et la détection de cette marque et actionnement des dispositifs en
conséquence. Parmi ces dispositifs actionnés par la détection de la marque, on peut citer
ceux pour la réalisation de I'empreinte 12 ou 12bis, lintroduction de Ia latte (6,23) ou le
déclenchement de la rotation de la bande 305 portant la latte 306, la découpe de la
préforme A l'issue de 'Stape de formage, etc.

Un avtre mode de réalisation cst représenté & la figure 18 (les mémes références
que dans la figure 17 ne sont pas reprises). Dans ce mode de réalisation, le dispositif
300 comprend en outre un dispositif de calibrage 300c. La latte 306 est rétractée lorsque
Ia bande 305 tourne autour du roulean 308; la préforme rentre alors dans le dispositif
300C de calibrage. Celui-ci comprend, sur un chlasis (non-représenté), une bande 314,
tournant 3 une vitesse linéaire égale & la vitesse des bandes 301 et 302, cette bande 314
é&ant montée sur des rouleaux 315 et 316, dont an moins un est de préférence motorisé.
Une plaque 317 planc glissante, par exemple en marbre, est disposée entre la préforme
et la bande 314 de facon similaire i I'agencement de la plaque 309 et de ia bande 305.

Un lisseur du méme type que celui décrit pour la seconde variamte peut
éventuellement étre prévu.

QOuatridme Variante,
Cette variantc correspond an cas ol le dispositif de des figures 17 ou 18 est

inversé, & savoir que la latte de formage 306 est disposée non pas pour repousser
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lempreinte et former les bords amincis transversaux du méme c6té que les bords
amincis longitudinaux, mais au contraire pour "confirmer” I'empreinte et 1a réservation
de forme. Selon ce mode de réalisation, I'application de la latte de formage 3 un stade
anquel le liant hydraulique a commencé son hydratation permet d'avoir comme ci~
dessus une consistance de la préforme idéale au moment du foomage secondaire. On
obtient comme dans le cas de la troisidme variante une plaque avec quatre bords
amincis, les bords longitudinaux et transversanx étant d'un cété et de l'autre de la
plaque. Les avantages seront décrits plus loin en relation avec le procédé de
construction de second ceuvre selon I'invention.

Cinguléme et Sixiéme Variante,

Ces variantes correspondent aux cas ol l'empreinte 12 est remplacée dans les
seconde et troisidéme variantes ci-dessus par I'empreinte 12bis. On obtient des effets qui
sont donc opposés,

Dans les variantes ci-dessus, la longueur de Ia latte 306 ¢st environ égale i la
largeur de la préforme. Par ailleurs, 1a latte utilisée dans l'invention, et notamment la
laite 306, peut avoir un profil en parallélépipéde, mais avssi sous forme de triangle, en
général isocéle, dont la hase est paralldle au tapis 7.

On powrait apssi avoir des troisiéme et sixidme variantes modifiées. Pour
mémoire, les troisidme et sixiéme variantes omt en commun que l'empreinte 12,
respectivement 12bis, est "repoussée” par un dispositif sous ia préforme, respectivement
au~dessus de |la préforme. Dans les troisidme et sixiéme variantes, I'empreinte est
"repoussée” dans sa totalité, c'est-A-dire que le papier de parement est sensiblement plan
me fois que I'empreinte a éé "repoussée”. Il est possible prévoir que Il'action de
consistant 4 repousser I'empreinte ne s0it que particlle, & savoir gqu'il subsiste une
dépression sur chaque face de la plaque, I'un étant plus prononcée que I'sutre. Par
ixemple, il est possible de régler le dispositif 300 afin que le ratio des profondeurs des
dépressions sur chaque face soit compris entre 1 et 10, de préférence entre 2 et 5. Par
exemple, pour une plaque standard BA13, d'épaisseur 12,5mm, Ia profondeur de la
dépression cté "repoussé” pent étre de 4mm tandis que la dépression du cdté originel
peut &tre de 1,5mm.

Procédé de construction de second ceuvre: plaque utilisée dans celuj-ci.

Selon un autre aspect, l'invention a pour objet un procé&dé de construction de
second ceuvre, ulilisant les plaques A quatre bords amincis, dont dewx amincis sont sur
une face tandis que les deux autres sont sur 'autre face de la plaque. De telles plagues
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peuvent &re obtenues par Ia premitre variante (avec l'empreinte 12) quatriéme et
cinquiéme variantes, ainsi que les troisidme et sixiéme variantes modifiées. Une telle
plaque est représentée schématiquement 4 1a figure 19. On y voit que les amincis sont
disposés sur chaque face de la plaque, de fagon opposée (les amincis de bord sont cité
parement créme (10) tandis que les amincis de bout sont sur I'antre face, cdté "gris™
(25bis)). Les dimensions des amincis 25bis sont en général du méme ordre de grandeur
que cefles des amincis 25 (ce qui correspond aux dimensions de la iatte dans le cas de la
quatri*me ou cinquiéme variante ou du moyen allongé 110 comprenant les fils 111 dans
le cas de la premiére variante par exemple). L'aminci 25bis peut donc présenter une
profondeur comprise eatre 0,5 et 4 mm, de préférence entre 1,5 ¢t 4 mm. La largeur pout
&re comprise de I'aminci entre 2 et 15cm, de préférence catre 5 et 10cm. Les amincis
longitudinanx ont les dimensions standard dans I'art, telles que données par les "tapes”
de fagon classique.

Le procédé de construction de second ceuvre (la cloison peut &re verticale,
inclinée on horizontale —faux-plafond) selon I'invention comprend les étapes suivantes
(ct qui sera décrit plus en détails infra):

8) on dispose les plaques selon Iinvention (par exemple telle que
représentées 3 1a figure 19) sur une armature, les plagues étant aboutées
an nivean des bords amincis;

b) on fixe les plaques sur I'armature au niveau des bords amincis;

c) on assemble les plaques entre elles avec au moins un enduit de bouchage;
et éventuellement

d) on finit les joints avec un enduit complémentaire de finition.

Lotz de I'étape b), les bords amincis transversaux, qui sont du cdté de Ia plaque
non visible pour le poseur, sont "retournés™ ou "remontés” sous lleffet de la fixation par
vis, clous ou autre, car ceite zone de la plaque est serrée sur I'armature. Ce faisant, ils
dégagent alors un aminci du méme cbté de la plaque que les bords amincis
longitudinaux (ou amincis de bord). On obtient alors des bords en amincis 4 chaque
niveau de jonction des plaques.

Selon un mode de réalisation, les bords amincis transversaux (25bis), & savoir
ceux qui sont du cbté du parement gris sont identifiés par un marquage spéeifique sur le
cdté du parement créme de sorte que I'utilisateur (le plaquiste qui monte la cloison) sait
qu’il est en présence de bords amincis sur le cté parement gris. Lors de Pappariement
des plaques 1'utilissteur saura donc qu'il est en présence de tels amincis, et donc il
pourra traiter les joints en conséquence. Le marquage de ces amincis peut prendre toute
forme appropriée, tel qu’un motif répété. La présence de ce marquage offre un avantage
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lorsque deux plaques sclon ['invention sont aboutées au niveau des amincis
transversaux ; en effet lorsque le bord aminci transversal est abouti par exemple sur un
mur le marquage sur le parement créme de la présence de cet aminci sur Je parement
gris n’a sensiblement pas d’influence sur le montage ni ia fagon de traiter la jonction.

Ce marquage est notamment identifi€ & la figure 20 par les signes 26a, 26b, 26¢ et
26d an miveau des bords amincis (25bis). Ce marquage est présent sur le cdté créme et
identifie le bord aminci transversal destiné A &tre apparié avec un bord transversal de
méme nature d’une seconde plaque selon I’'invention.

Ce marquage permet en outre de repérer la largeur de 1'aminci transversal (25bis)
et d’adapter le traitement de joint en conséquence, notamment en utilisant un outil ou
spatule de dimension appropriée. Par exemple le plaquiste peut simplement poser
I"enduit, en particulicr de finition, au seul niveau des marques et &tre guidé par celles-ci.

En outre, le marquage peut comprendre des marques répétées. Dans la mesure o
12 vallée formée par les bords amincis (25bis) est obtenue par "retounement” au cours
de I'étape (b), il est préférable d'utiliser un nombre de vis suffisant pour assurer ce
retournement de fagcon aisée. Par exemple on peut utiliser 3, de préférence 5 vis comme
il est clasgique de le faire, mais on préférera de 6 i 10, avantageusement 7 manques
répétées. Le nombre de manques correspondra alors an nombre de vis 2 utiliger.

Les plaques avec le marquage sont fabriquées comme ci-dessus, & 1a différence
que le papier de parament est imprimé avant de recevoir la pite. On peut imprimer in-
situ ou utiliser une bobine de papier d&j3 imprimé. La ligne de production comporte
alors des moyens d'impression appropriés.

L'invention a encore pour objet une nouvelle plaque 4 base de liant hydraulique &
quatre bords amincis et un procédé de construction de second ceuvre utilisant cette
plaque.

Cette plaque ne présente pas les inconvénients lors de leur assemblage, qui sont
2¢énéral associés aux plaques i 4 bords amincis classiques, comme indiqué ci-dessous.

Les plaques de plitre sont connues. En général, de telles plaques comprennent
deux bords amincis longitudinaux. Lors de I'aboutement des plaques au niveau des
bords transversaux, il se produit nécessairernent ume surépaisseur au niveau du joint.
Une premiére technique consiste & décaler le rail de Fossature d'environ 2mm afin de
créer I'équivalent d'un aminci. Cependant cette technique est difficile & mettre csuvre
compte tenu des écarts qui se produisent nécessairement.

Une autre technique qui a &£ proposée consiste i utiliser des plaques 4 quatre
bords amineis. De nombreux documents décrivent leur préparation. Ces plagues ont en
commaun de présenter quatre bords amincis, longitudinanx et transversaux, de sorte que
des joints utilisant un enduit peuvent &re pratiqués sur les quatre cbtés. A ce jour, toutes
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les plagues présentent des bords smincis sensiblement similaires en termes de
dimensions, les largeur et profondeur des amincis étant gensiblement identiques pour les
quatre bords. Bien que I'utiligation de quatre bords amincis présentent des avantages
certains, il subsisie encore des inconvénients. En effet, le bord aminci a une largeur
comprise cn général entre 40 et 80mm, typiquement 60mm; tant les normes que la
pratique actuelles imposent ces valeurs. Or I’outil utilisé pour appliquer I’enduit de
coliage de bande (quand on en utilise un) et I'enduit de bouchage a une largeur en
général supéricure 3 120mm, ce qui provoque nécessairement des surépaissenrs au
niveau du croisement des joints lors de P'application de 'enduit sur les joints
transversaux, diminuant ainsi I'atirit des plaques & quatre bords amincis, d&a
pénalisées par leur collt plus élevé.

US-P-4397123 décrit une plaque selon deux modes de réalisation. Selon le
premicr mode de réalisation, les bouts de plague comprennent une partic amovible, ce
qui aprés retrait de celle-ci donne un bord sous forme d'un créneau. Ce crénesu, une fois
en place, est "retourné” pour former une vallée destinée 3 recevoir I'enduit. Cetie
sohition est techniquement trés compliquée; ancun procédé de fabrication industriel
n'est d'silleurs décrit. Selon un second mode de réalisation, la plaque décrite présent un
aminci sur le cité gris de 1a plaque, avec une largeur de cette amninci de 12 pouces, soit
plus de 30cm. It n'y a & nouvean ancune description dun quelconque procédé
pamettant d'obtenir ce second mode de réalisation.

La figure 19 représente une plagque selon un premier mode de réalisation. La
plaque comprend de fagon traditionnelle um liant hydraulique, en général du pliitre, entre
deux purements. Les matériaux de parement peuvent étre constitués de feuilles de papier
ou de carton, de mats de verre ou de towt matérian connu de I'homme du métier comme
pouvant servir de matérian de parement.

La plaque comporte sur une face deux premiers bords amincis paralléles (10) et
sur I'autre face deux autres, seconds, bords amincis paralléles (25bis) perpendiculaires
aux premiers. Les amincis sont disposés sur chaque face de la plaque, de fagon opposée
(les amincis de bord sont cbté parement créme (10) tandis que les amincis de bout sont
sur I'antre face, cbté "gris” (25bis)). La profondeur de ’aminci est en général comprise
entre 0,5 et 4mm, de préférence enire 0,5 et 3mm, plus préférentiellement entre 0,6 et
2,5mm, voire entre 0,6 et 1,8mm, avantageusement entre 0,8 et 1,8mm ou 0,5 i 1,5mm.
La largeur des seconds amincis (25bis) est ici spécifique dans le mode de réalisation de
’invention, et en général comprise entre 100 et 200mm, de préf&ence entre 120 et
1830mm ou entre 150 et 200mm ou entre 100 ¢t 150mm. Les premiers amineis
longitudinaux ont une profondeur sensiblement de méme grandeur, tandis que leur
largeur est sensiblement plus faible, comprise par exemple entre 40 et 80mm.
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Notamment, le rapport des largeurs entre seconds amincis transverssux et premiers
amincis longitudinaux est en général compris entre 1,5 et 5, de préférence entre 2 et 4.

Dans une variante, on peut amssi inverser le ratio, les bords longitudinaux ayant
alors une largeur supéricure A celle des bords transversaux. Dans une autre variante
encore les quatre bords ont des largeurs élevées.

La figure 21 représente une plague selon un second mode de réalisation, vue de
dessus. Dans ce cas, 1a plaque comprend les quatre bords amincis sur 1a méme face de la
plaque. Les dimensions données en référence au mode de réalisation de Ia figure 1 ef les
gufres variantes par ailleurs exposées en relation avec cette figure 19 s’appliquent
mutatis mutandis ici.

La figure 22 représente une vue en coupe d’un borl aminci spécifique selon
I'invention. Dans ce mode de réaligation, I'aminci est présent des denx cOtés 4 1a fois de
la plaque. Dans ce cas, Ia plaque comprend en outre deux troisitmes bords amincis
(25ter) paralitles aux seconds bords amincis (25bis), sur V'autre face de la plaque. Les
dimensions sont domnées 4 nouveau ici, 4 savoir: X épaisseur de la plaque
classiquemnent entre § ¢t 25mm ; Y largeur de I’aminci comprise entre 100 et 200mm, de
préférence entre 120 et 180mm ou entre 150 et 200mm comme ci-dessug; Z’ (par
exemple profondenr des seconds amincis 25bis) et Z** (par exemple profondeur des
troisiémes amincis 25ter) tels que Z’ + Z'* est compris entre 0,5 ¢t 4mm, de préférence
entre 0,5 et 3mm, plus préférentiellement entre 0,6 et 2,5mm, voire entre 0,6 et 1,8mm,
avantagensement entre 0,8 et 1,8mm ou 0,5 et 1,5mm. Le rapport des valeurs Z* et Z*°
ou Z'-Z’" est compris par exemple entre 1 et 10, de préférence entre 2 et 5.

La présence de ces amincis sur chaque cfté offre un avantage supplémentaire.
Lorsque les bords amincis (25bis) sont présents sur le cOi€ opposé anx bords amincis
(10), lors de la pose, ils sont “retournés”, comme indiqué supra. 11 se forme alors un
cintrage avec un myon de courbure relativement important. La présence des bords
amincis (25ter) permet de mieux délimiter la vallée finale formée par le retonmement
des bords amincis (25bis). On obtient une véritable vallée du méme type que celle
formée par ies amincis traditionnels (A savoir sensiblement de forme selon un triangle
isocéle). Ceci permet un traitement optimal du joint sans consommation excessive
d'enduit et avec une planéité parfaite.

Les plaques 4 quatre bords amincis peuvent étre préparées par différents procédés.
Dans le cas de la plaque avec quatre bords amincis sur la méme face, les procédés sont
copnus. On peut par exemple utiliser les procédés décrits par exemple dans US-P-
2991824 ou US-P-2246987 ou les demandes au nom de 1a demanderesse par exemple
PCT/FRO3/01373;  PCT/FR03/02281, PCT/FR03/00118,  PCT/FR03/12880,
PCT/FRO3/00606. Dans le cas de la plaque avec les seconds bords amincis
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(transversaux) sur Ia face opposée & celle portant leg premiers amincis (longitodinax),
on peut utiliser ;

- le procédé décrit ci-dessus en référence aux figures préalables.

- une variante du procédé selon le brevet US-P-4781558, dans lequel le tambour
est modifié de sorte 4 porter au moins une nervure ou bosse selon I'axe du
tambour.

- un procédé faisant emploi de la bande de formage selon le brevet US-P-
2991824 associé A des rouleaux supérieurs formant les amincis longitudinaux
selon Ie brevet US-P-1676318 ou US-P-2246987.

- un procédé dans lequel une plaque est pressée, par exemple 3 I’état humide,
dans un moule approprié.

- unprocédé dans lequel le bord aminci transversal est obtenu par resciage dans
1’épaisgeur et recollage.

Le procédé de construction de second ceuvre (la cloison peut &re verticale,

inclinée on horizontale —faux-plafond) selon I'invention comprend les étapes suivantes:

a) on dispose les plaques selon I'invention (par exemple telle que

représcniées 3 1a figure 19 ou 21) sur une armature, Jes plaques
&tant aboutées au nivean des bonds amincis;

b) on fixe les plaques sur I'anmature an niveau des bords amincis;

c) on assemble les plaques entre elles avec au moins un enduit de
bouchage; et éventuellement

d) on finit les joints avec un enduit complémentaire de finition.

A titre préliminaire, il convient de remarquer que le présent procédé peut utiliser
un enduit de collage de bande ou non; on peut en effet utiliser une bande, par exemple
mne bande de papier, en tissu de fibres de verre, auto-collante ou non. L'endunit de
collage de bande, quand il est utilisé, peut &tre identique on différent de V'enduit de
bouchage. De méme cet enduit de bouchage peut étre identique ou différent de I'enduit
complémentaire de finition, quand on utilise un tel enduit complémentaire de finition.

Dans le cas de la plaque avec des bords amincis transversaux sur le cdté opposé a
celui portant les bords amincis longitudinaux, lors de Fétape b), les bords amincis
trangversaux, qui sont du cbié de la plaque non visible pour le poseur, sont "retournés”
ou "remontés” sous I'effet de la fixation par vis, clous ou antre, car cetie zone de la
plaque est serrée sur 'atmature. Ce faisant, ils dégagent alors un aminci du méme cdté
de la plaque que les bords amincis longitudinaux (ou amincis de bord). On obtient alors
des bords en amincis 4 chaque niveam de jonction des plaques. Ceci est illustré anx
figures 23A et 23B, dans lesquelles Farmatore (430) regoit les bords amincis
transversaux (25bis), qui sont "retournés” oun "remontés” sous 'effet de la fixation par
vis, clous ou autre (identifiés par la référence (431) sur les figures).
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Dans le cas de la plaque avec des bords amincis transversaux sur le méme cbté
que celui portant les bords amincis longitudinaux, I'étape b} est I’étape classique lors de
la pose.

L'invention offre un avantage particulier par rapport aux plaques connues de I"art
antériewr 4 quatre bords amincis. Cet avantage sera plus apparent des figures qui
suivent.

Les figures 24A, 24B et 24C représentent le schéma de pose avec des plaques &
quatre bords amincis classiques. La figure 24A représente les plaques aboutées. La
figure 24B représente les plaques dont un joint (aprés pose de la bande dans les deux
Jjoints) est traité avec une couche d'enduit de bouchage. La zone hachurée représente la
zone d'application de 'endnit. De fagon classique; il y a une surépaisseur sur les cbiés
de cette zone d'application (au niveau des plaques en bordure de I'aminci). La figure
2AC représente les plagues dont le deuxiéme un joint est traité avec une couche d'enduit
de bouchage. La zone hachurée représente & nouvean la zone d"application de Fenduit.
De fagon classique; il y a une surépaisseur sur les cotés de cette zone d'application (au
niveau des plaques en bordure de I'aminci). Par contre, il se produit aussi une
surépaisscur importante au niveau du croisement de joints, ce croisement de joints étant
identifié par la référence (411) dans les figures. En effet, la premidre surépaisseur
obtenue a I'étape représentée i 1a figure 24B vient s'ajouter 3 la surépaisseur obtenue &
Pétape représentée i 1a figure 24C.

Les figures 25A, 25B et 25C représentent le schéma de pose avec des plaques i
quatre bords amincis selon l'invention. La figure 25A représcnte les plaques aboutées,
avec le cas échéant les bords retournés. Une fois posées, les plaques selon Iinvention
offrent des amincis sur la face visible, ainsi qu'il a ét€ exposé plus haut. La figure 25B
représente les plaques dont un joint (aprés pose de la bande dans les deux joints) est
traité avec une couche d'enduit de bouchage. La zone hachurée représente la zone
d'application de I'enduit. De fagon classique; il y a aussi une surépaisseur sur les cOiés
de cette zone d'application (an niveau des plaques en bordure de I'aminci).

La figure 25C représente les plaques dont le deuxidme un joint est traité avec une
couche d'enduit de bouchage. La zone hachurée représente & nouveau la Zzone
d'application de l'enduit. Cette fois ci, loutil étant de dimensions plus faibles
comparativement & la taille des bords amincis, I'enduit est localisé dans la vallée formée
par Ies bords amincia de grande taille. Ainsi, au niveau du croisement de joints, il n'y a
plus de surépaisscur qui vient s'ajouter & la premitre surépaisseur obtenue 3 V'étape
représeniée & 1a figure 25B. On obtient ainsi un croisement de joints sans surépaisseur,
¢t donc par 13 une surface parfaitement plane.
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On utilisera de préférence un outii dont la largeur est supérieure au double de la
largeur desdits premiers bords amincis pamail2les (10) et inféricure ou égale an double
de Ia Jargeur desdits sutres bords amincis paralléles (25bis).

L'invention offfe encore un autre avaniage. Lors de la pose sur ammatures
métalliques suspendues, il y a souvent un aboutement de deux plaques au niveau d'un
rail. Lorsque ce rail est décalé, par exemple des svites d’'un montage déficient, avec les
plaques classiques ce décalage est voyant. Grice aux plaques selon linvention, comme
I'aminci est de relativement grandes dimensions, ce décalage n'est plus visible A I'ceil.

L’invention offre encore un anire avantage. Dans la mesure ol les premiers,
seconds, ou les deux bords amincis sont de plus grandes dimensions, il est possible
d'utiliser de plus grandes quantités d'enduit (pour une plus forte épaisseur), notamment
de bouchage. Ainsi, lors dun pongage éventuel, il y a moins de risque de voir apparaitre
la bande (par la présence de peluches ou par son spectre visible au travers de I'enduit).

Comme ci-dessus, on peut utiliser un marquage. On peut aussi insérer le
marquage pour une plaque dans laquelle le bord aminci de grande largeur est du méme
cité que les autres bords amincis, notamment lorsque la profondeur est faible et rend
I"identification dudit bord aminci difficile.

La posc des plaques peut se faire indifféremment 4 joints croisés ou A joints
alignés.
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25
REVENDICATIONS

Plagque en liant hydraulique avec un parement sur chacune de ses faces,
comportant sur une face deux premiers bords amincis paralléles (10) et sur
l'autre face deux scconds autres bords amincis paralleles (25bis)
pexpendiculaires sux premiers.

Plaque selon la revendication 1, dans laquelle lesdits seconds bords amincis
paralieles (25bis) sont transversaux.

Plaque selon la revendication 1 ou 2, comprenant en outre deux troisiémes
bords amincis (25ter) paralléles aux seconds bords amincis (25bis), sur l'antre
face de la plaque que la face comportant lesdits seconds bords amincis
(25bis).

Plaque selon Ia revendication 3, dans laquelle le rapport de 1a profondeur
desdits seconds bords amincis (25bis) sur la profondeur deedits troisiémes
bords amincis est comprise entre 1 et 10, de préférence entre 2 et 5.

Plaque selon l'une des revendications 1 3 4, dans laquelle lesdits seconds
autres bords amincis paralltles (25bis) ont une largeur comprise entre 100 et
200mm.

Plaque selon 1a revendication 5 dans laquelle la largeur desdits seconds bords
amincis paralléles (25bis) est comprize entre 120 et 180mm ou entre 150 et
200mm on eatre 100 et 150mm.

Plague selon I'une des revendications 1 & 6 dans laquelle lesdits premiers {(10)
et seconds bords amincis paralldles (25bis) ont une largeur sensiblement
égale.

Plaque aelon I'une des revendications | 4 7 dans laquelle lesdits autres bords
amincis paralléles (25bis) ont une largeur telle que le mpport largeur desdits
seconds bords amincis paralltles (25bis) sur largeur desdits premiers bords
amincis paralléles (10) est compris entre 1,5 et 5, de préférence 2 et 4.

Plaque en liant hydmulique avec un parement sur chacune de ses faces,
comportant sur ime face deux premiers bords amincis paralléles (10) et soit
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

26
sur la méme face soit sur 'sutre face deux seconds bords amincis parafidles
(25bis) perpendiculaires aux premiers, lesdits autres bords amincis paraliéles
{(25bis) ayant une largeur comprise entre 100 et 200mm.

Plaque selon la revendication 9 dans laquelle la largeur desdits seconds bords
amincis paralltles (25bis) est comprise entre 120 et 180mm ou entre 150 et
200mm ou entre 100 et 150mm.

Plaque sclon I revendication 9 ou 10 dans laquelle lesdits premiers (10) et
seconds bords amincis paralléles (25bis) ont une largeur sensiblement égale.

Plaque selon la revendicstion 9 ou 10 dans laquelle lesdits autres bords
amincis paraliéles (25bis) ont une largeur telle que le rapport largeur desdits
seconds bords amincis peralitles (25bis) sur largeur desdits premiers bords
amincis paralléles (10) est compris entre 1,5 et 5, de préférence 2 et 4.

Plaque en liant hydravlique avec un parement sur chacunc de ses faces,
comportant sur une face deux premiers bords amincis paralitles (10) et soit
sur Ia méme face soit sur I'sutre face deux seconds bords amincis paralléles
(25bis) perpendiculsires aux premiers, lesdits seconds bords amincis
paralitles (25bis) ayant une largeur telle que le rapport largeur desdits
seconds bords amincis paralitles (25bis) sur largeur desdits premiers bords
amincis paralléles (10) est compris entre 1,5 et 5.

Plaqué selon Iz revendication 13, dans laquelle {e rappost est compris entre 2
ct4.

Plaque selon la revendication 13 ou 14, dans lsquelle 1a largeur desdits
seconds bords amincis parali¢les (25bis) est comprise entre 100 et 200mm,
de prétérence entre 120 et 180mm ou eatre 150 et 200mm.

Plague selon I'une des revendications 9 3 15, dans Iaquelle lesdits seconds
bords amincis paraildles (25bis) sont transversaux.

Plaque selon I’'une des revendications 9 & 16, comprenart en outre deux
troisidmes bords amincis (25ter) paralltles aux seconds bords amincis
(25bis), sur I'sutre face de la plaque que la face comportant lesdits seconds
bords amincis (25bis).



10

15

30

35

4 (»

WO 2005028171 PCT/FR2004/001265

18,

19.

20.

21.

27
Plaque selon la revendication 17, dans laquelle le rapport de la profondeur
desdits seconds bords amincis (25bis) sur la profondeur desdits troisitmes
bords amincis est comprise entre 1 et 10, de préférence entre 2 et 5.

Plague selon I'une des revendications 9 3 18, dans laquelle leadits seconds
bords amincis paralléles (25bis) sont sur la méme face que lesdits premiers
bords amincis paraliéles (10).

Plaque selon I’'une des revendications 9 & 18, dans laquelle lesdits seconds
bords amincis paralldles (25bis) sont sur I'antre face que la face desdits
premiers bords amincis paralléles (10).

Plague selon I'une des revendications 1 4 8 ou 20, cette plague comportant un
marquage (26a, 26b, 26c, 26d) sur la face comportant les deux premiers
bords amincis paralléles (10) et identifiant la présence des deux autres bords
amincis paralitles (25bis) perpendiculaires aux premiers, ladite plaque étant
destinée a &re utilisée en coopération avec une seconde plaque identique, un
bord aminci paralldle (25bis) d’une premiére plaque étant abouté A un bord
aminci paralltle (25bis) d’une seconde plague, ces bords amincis (25bis)
desditcs plaques étant identifiés par le marquage (26a, 26b, 26¢, 26d) présent
sur la face comportant les deux premiers bords amincis paralléles (10)
desdites plagues.

Plaque selon la revendication 21, dans laquelle le marquage comprend plus
de 3, nolamment plus de 5 marques répétées, de préférence de 6 a 10,
avantageusement 7 marques répétées.

. Plaque sclon I'une des revendications précédentes, dans laquelle le liant

hydraulique est du platre.

Procédé de construction de second oeuvre comprenant les étapes suivantes:

a) on dispose les plaques selon I'une des revendications 1 4 23 sur une
armature, les plaques étant aboutées au niveau des bords amincis;

b) on fixe Ies plaques sur I'armature au niveau des bords amincis;

c) on assemble les plagues entre elles avec an moins un enduit de
bouchage; et éventueljement

d) on finit les joints avec un enduit complémentaire de finition.
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28

25. Procédé selon la revendication 24, dans lequel ’enduit de bouchage est

217.

28.

29.

appliqué au niveau des joints entre plaques avec un outil dont la dimension
caractéristique est supérieure au double de la largeur desdits premiers bords
amincis paralléles (10) et inférieure ou égale au double de la largeur deadits
autres bords amincis paralléles (25bis).

- Procédé de construction de second ceuvre comprenant tes étapes suivantes:

a) on dispose les plaques selon I'une des revendications 21 ou 22 sur une
armature, les plaques étant aboutées au niveau des bords amincis, un
bord aminci paralile (25bis) d"une premiére plaque étant abouté A yn
bord aminci paralitle (25bis) d’une seconde plaque, ces bords amincis
(25bis) desdites plaques étant identifiés par le marquage (26a, 26b,
26¢, 26d) présent sur ia face comportant les deux premiers bords
amincis paralieles (10) desdites plaques;

b) on fixe les plaques sur I'armature au niveau des bords amincis;

c) on assemble les plaques entre elles avec au moins un enduit de bouchage;
et éventuellement

d) on finit les joints avec un enduit complémentaire de finition.

Procédé de construction selon la revendication 26, dans lequel I’enduit de
bouchage et/ou I'enduit de finition est posé dans la limite définie par le
marquage (26a, 26b, 26c, 26d) de la plaque.

Procédé de construction selon I'une des revendications 24 4 27, dans lequel,
au cours de I'“tape c), on utilise une bande, notammeat une bande papier, de
tissu de fibres de verre, auto-collante ou non.

Procédé de fabrication d’une plaque selon 'une des revendications 1 3 8 ou

20, comprenant les étapes snivantes :

1) on coule sur un matérian de parement (1) supporté par un tapis
transporteur (7) comprenant an moins deux bandes de formage
(301,302) munies de tapes longitudinaux, une composition de liant
hydraulique (2) et on recouvre avec un second matérian de parement
de facon 2 obtenir unc préforme (5), puis on réalisc une empreinte
(12) en partie supéricure de la préforme avant la premiére bande de
formage;



10

15

20

25

30

35

<719

WO 2005/028171 PCT/FR2004/001265
29
2) on laisse la prise hydraulique de la composition de liant hydravlique
(2) s'effectuer; et
3) on coupe la préforme (5) au niveau de I'amincissement (8) créé par

30.

3L

32,

l'empreinte (12) cn une plaque en liant hydraulique avec un parement
sur chacune de ses faces, comportant sur une face deux premiers
bords amincis paralidles et sur l'antre face deux autres bords amincis
parallgles perpendiculaires aux premiers.

Procédé de fabrication d’une plaque selon la revendication 21 ou 22,

comprenant les étapes suivantes :

1) on coule sur un maiériav de parement (1) supporté par un tapis
transporteur (7) comprenant au moins deux bandes de formage
(301,302) munies de tapes longitudinaux, une composition de liant
hydraulique (2) et on recouvre avec un second matériau de parement
de fagon 2 oblicnir une préforme (5), puis on réalise une empreinte
(12) en partie supérieure de la préforme avant la premiére bande de
formage;

2) on laisse la prise hydraulique de la composition de liant hydraulique
(2) s'effectuer; et

3) on coupe la préforme (5) au niveau de I'amincissement (8) créé par
I'empreinte (12) en une plaque en liant hydraulique avec un parement
sur chacune de ses faces, comportant sur une face deux premiers
bords amincis paraliéles et sur I'autre face deux autres bords amincis
paralitles perpendiculaires aux premiers;

dans lequel on procdde 4 une impression du matériau de parement (1)
avec le marquage (26a, 26b, 26c, 26d).

Procédé de fabrication selon la revendication 29 ou 30, caractérisé en ce que
le liant hydraulique comprend du plitre.

Ligne de production de plaqucs  base de liant hydraulique A partir d'une
préforme (5) comprenant un matériau de parement (1) recouvert dime
composition de liant hydraulique (2) et supportée par un tapis transporteur
(7), comprenant an moins deux bandes de formage (301,302) munies de tapes
longitudinmux; cette ligne comprenant en outre un dispositif réalisant une
empreinte (12) de la préforme avant la premitre bande de formage, cette
empreinte étant réalisée sur la partie supérieure de 1a préforme.
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35.
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Ligne de production selon la revendication 32, dans laquelle le dispositif de

formation de I'empreinte (12,12bis) dans une préforme (5) 4 base de liant

hydraulique comprend au moins :

-un béti (101);

-deux premitres poulies (102,103) supportées & une premidre extrémité (104)
du biti (101) et deux secondes poulies (105,106) & une seconde
extrémité (107) du béti (101); les premiéres poulies (102,103) et secondes
poulies (105,106) étant dans des plans pamlitles ; les poulies en regard
I'une (102,103) de I"autre (105,106) étant identiques ;

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

-au moins un fil (111) fixé de facon amovible aux courmroies (108,109) et
s’étendant entre ces courroies (108,109), de telle soric que son axe
longitudinal soit paralitle 34 1'axe de roiation des poulies
(102,103,105,106);

-1a distance entre les courroies de transmission (108,109,206) de cet appareil
étant au moins égale A 1a largeur de 1a préforme (5) et cet appareil &tant
disposé de maniére appropriée pour que lorsque 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 1a revendication 32 ou 33, caractérisée en ce que le
liant hydraulique comprend du plétre.

Procédé de fabrication d"une plaque a base de liant hydraulique A partir d"une

préforme (5) destinée & &tre coupée, comprenant les étapes suivante :

1) on coule sur un matériau de parement (1) supporté par un tapis
transporteur (7) comprenant au moins deux bandes de formage
(301,302) munies de tapes longitudinaux, une composition de liant
hydraulique (2) et on recouvre avec un second matésian de parement
de fagon & obtenir une préforme (5), puis on réalise une empreinte
(12,12bisg) dans cette préforme avant 1a premiére bande de formage;

2) on laisse la prise hydraulique de ia composition de liant hydraunlique
(2) s'effectuer en partie sur au moins une bande de formage;

3) on introduit sous la préforme & prise particlle une latte (6,23) ou
(306), 4 I’opposé de I'endroit ou 3 Pendroit oi I'empreinte (12,12bis) a
&té réalisée;
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4) on coupe la préforme (5) au nivean de I'amincissement (8) créé par la
latte (6,23) ou (306).
36. Procédé selon la revendication 35, dans lequel la prise selon I'étape 2)

37.

38.

39.

41.

42.

43,

correspond a une hydratation comprise entre 5 et 30%.

Procédé sclon 1a revendication 35 ou 36, dans lequel 1a latte (6,23) ou (306)
est introduite aprés la premidre bande de formage (301).

Procédé selon 'unc des revendications 35 & 37, dans lequel l'empreinte (12)
est réalisée en partie supérieure de 1a préforme et Ia latte (306) est introduite
4 opposé de I'endroit ob I'empreinte (12) a été réalisée, de sorte & former des
bords amincis transversaux du méme cbté que les bords amincis
longitudmaux formés par les tapes longitudinawx.

Procédé selon l'une des revendications 35 a 38, dans leque] la latte (6,23) est
retirée aprés la prise hydraulique compléte.

Procédé selon I'une des revendications 35 a 39, dans lequel la latte (306) est
retirée avant la prise hydraulique compléte.

Procédé selon la revendication 40, dans lequel Ia latte (306) est introduite
pendant une durée correspondant a 0,5 & 5% de 'hydratation.

Procédé de fabrication selon I'une des revendications 35 4 41, caractérisé en
ce que le liant hydranlique comprend du pltre.

Ligne de production de plaques & base de liant hydraulique & partir d'une
préforme (5) comprenant un matériau de parement (1) recouvert d'une
composition de liant hydranlique (2) et supportée par un tapis transporteur
(7), comprenant an moins deux handes de formage (301,302) munies de tapes
longitudinaux; ceite ligne comprenant en outre un dispositif réalisant une
empreinte (12,12bis) de 1a préforme avant la premidre bande de formage, et
un dispositif d'introduction sous ia préforme entre deux bandes de formage
dune latte (6,23) ou (306), a I'opposé de l'endroit ou A l'endroit ol
Yempreinte (12,12bis) a été réalisée.
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32

Ligne de production selon la revendication 43, dans laquelle le dispositif de

formation de 'empreintc (12,12bis) dans une préforme (5) & base de liant

hydraulique comprend au moins :

-un béti (101);

-deux premiéres poulies (102,103) supportées i une premiére extrémité (104)
du biti (101) et deux secondes poulies (105,106) 3 une seconde
extrémité (107) du b&ti (101); les premiéres poulies (102,103) et secondes
poulies (105,106) &tant dans des plans paralidies ; les poulies en regard
’'une (102,103) de I'auntre (105,106) étant identiques ;

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

-au moins un fil (111) fixé de fagon amovible aux courroies (108,109) et
8’étendant entre ces courroies (108,109), de telle sorte que son axe
longitudinal soit paralldle 3 I'axe de rotation des poulics
(102,103,105,106);

-Ia distance entre les courroies de transmission (108,109,206) de cet appareil
étant au moins égale 2 la largeur de la préforme (5) et cet appareil étant
disposé¢ de maniére appropriée pour que lorsque 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 43 ou 44, dans laqueile le

dispositif d'introduction sous la préforme entre deux bandes de formage d'une

latte (6,23), 4 "opposé de I'endroit ou & I'endroit ol V'empreinte (12,12bis) a

été réalisée comprend au moins :

-un magasin 4 lattes (20),

-au moins une latte (6,23);

~des moyens (26) pour extraire une latte (6,23), 4 la fois, du magasin 2 lattes
(20);

-dez moyens (27,28,29) pour recevorr la latte (6,23) extraite ;

-des moyens (31) pour déplacer Ia latte extraite (6,23) dans une direction
parali¢le 4 sa longueur ;

-des moyens (32,33,34,35) pour supporter la latte (6,23) déplacée ; et

~des moyens (37) pour glisser la latte (6,23) sous le matériau de parement
(1).

Ligne de production selon I'une des revendications 43 2 45, dans laquelle le
dispositif d'introduction sous la préforme entre deux bandes de formage d'une
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latte (306), & I'opposé de 'endroit ou 4 I'endroit ol I'empreinte (12,12bis) a

€té réalisée comprend au moins :

-un dispositif (3002) de formage secondaire, ledit dispositif comprenant: une
bande (305) supportant une laite de formage (306), ceite bande étant
montée sur des rouleaux (307,308), cette bande glissant sur une plaque
(309), de préférence en marbre, et en regard de I'auire cfté de la
préforme:

-un contre-disposilif (300b) ledit contre-dispositif comprenant: une bande
(310) montée sur des rouleaux (311,312), cetic bande glissant sur une
plaque (313), de préférence en marbre;

-les bandes (305,310) ayant une vitesse linéaire sensiblement égale & celle
des bandes de formage (301,302).

Ligne de production selon la revendication 46, comprenant en outre, en aval
du dispositif de formage secondaire (300a) et aussi en regard du contre-
dispositif:

-un dispositif de calibrage (300c) ledit digpositif comprenant: une bande
(314) montée sur des rouleaux (315,316), cette bande glissant sur une
plaque (317), de préférence en marbre;

-la bande (314) ayant unc vitesse linéaire sensiblement égale a celle des
bandes de formage (301,302).

Ligne de production selon I'une des revendications 43 4 47, caractérisée en ce
que le liant hydraulique comprend du plitre.
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Placas a base de aglomerante hidrdulico con bordes
adelgazados, procedimiento de fabricacién de p’lacaé a base
de aglomerante hidrfulico e instalaciém de produccién de
tales placas, y procedimiento de construccitn de obras

menores
I

|
Bl invento s8e refiere a un procee:limient;p de

fabricacién de placas a base de aglomerante hidr&ulico y a
una instalacién de produccién de placas la base de

-aglomerante hidr&ulico que utiliza este aparat?.

El invento se refiere, también, a una nuéva placa de
escayola/yeso que tiene una geometria particular.

La patente norteamericana nim. 4 781 558|_describe un
aparato destihado a la fabricacién de placas|de escayola
que comprenden huecos. Por tanto, propone realizar, en una
preforma destinada a ser cortada para obtener las placas
de escayola, huecoe mediante un tambor 34 que comprende
repaltos 36 (véase en particular la figural 1 de esta
patente). La profundidad de los huecos se de{:ermina, por
tanto, por la dimensién de los resaltos. Asi, para cambiar
la profundidad y/o la forma de estos huecos, :es necesario
sustituir el tambor 34 por otxo tambor quée tenga los
resaltos de dimensiones y/o de formas d:i.fer.!'entes. Este
documento estd destinado, especialmente, a Ia! realizacién
de un estado de superficie particular de ia placa de
escayola; no se menciona aplicacién particularl alguna para
la realizacifn de una huella en forma de adielgazamiento
transversal con respecto al eje geométrico de i'l.a placa, en

el dorso de la wmisma (a saber, en este caiso, la cara

superior). i

En la patente norteamericana nim. 2 991 824, las
huellas 51A, 51B son realizadas en una prefor:'na deatinada
a ser cortada para obtener las placas de elscayola por

medio (véanse en especial la figura 1 y lal columna 3,

-
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lineas 29 a 43 de esta patente) de una banda 20 Que gira
alrededor de dos rodillos 21 y que comprende una
protuberancia 25. La preforma se corta, a J-:ontinuacién,
por la mitad de las huellasg, de forma que |se produzcan
placas con extremos adelgazados o bordes l::ransveraales
adelgazados. ;

En la patente norteamericana n@im. 2 246 987, las
huellas son realizadas en una preforma dest:xinada a ser
cortada para obtener las placas de escayold, por medio
(véanse, en especial, las figuras 1 y 7) de una banda 20
que comprende una pluralidad de protuberancias 23, 38. En
un modo de realizacién, las huellas se realizan en los dos
lados de la placa al mismo tiempo. .

Igualmente, en esate caso, para cl':ambiar las
dimensiones y/o la forma de las huellas, seria necesario
sustituir la banda 20 por otra banda dotada de las
protuberancias de dimensiones y/o formas diferentes.

El invento pretende resolver el problem2 que supone
la realizacifén de huellas en una preforma ofr:eciendo a la
vez la posibilidad de cambiar féacil vy r&;i:idamente la
dimensién y/o la forma de estas huellas. I -

El invento pretende, también, resolver de manera

satisfactoria el problema gque supone la retlizacién de

‘huellas en una preforma, segiin un procedimiento del tipo,

generalmente, del descrito en la patente norteamericana
nGm. 2 991 824, permitiendo la realizacién |de extremos
adelgazados o de bordes adelgazados transversa!lea.

El invento proporciona, también, una nu'Tva placa de
aglomerante hidr&ulico con un revestimiento en cada una de
sus caras, que comprende en una cara dos primeros bordes
adelgazados paralelos (10) y, en la otra cara, otros dos
extremos o bordes adelgazados transversales, paralelos
{25bis}, perpendiculares a los primeros.

i
El invento proporciona, asimismo, una nueva placa de

A
T
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aglomerante hidrfulico con un revestimiento er cada una de
Bus caras, Qque comprende en una cara dos prﬂmeros bordes
adelgazados paralelos (10) y, en la wmisma dara o en la
otra cara, dos segundos bordes adelgazados paralelos
(25bis) perpendiculares a los primeros, teniendc dichos
otros bordes adelgazados, paralelos (25bis)|una chhura :
comprendida entre 100 y 200 mm. : |

El invento proporciona, también, una nuléva placa de

.aglomerante hidr&ulico con un revestimiento en; cada una de

sus caras, que comprende en una cara dos primeros bordes
adelgazados paralelos (10) y, en la misma cara o en la
otra cara, dos segundos bordes adelgazados, paralelos
(25bis) perpendiculares a los primeros, teniendo dichos !
segundos bordes adelgazados paralelos (25bis)| una anchura
tal gue la relaci6n entre la anchura de dic}'los sequndos
bordes adelgazados paralelos (25bis) vy la! anchura de
dichos primeros bordes adelgazados paralelods (10) estd
comprendida entre 1,5 y 5.

El invento proporciona, también, un procedimientoc de
construccién de obras menores que utiliza esta placa, asi
como un procedimiento y un dispositivo de fabricacién de
esta placa.

El invento proporciona, asimismo, un procedimiento y :

dispositivos de fabricacitn de placas de | aglomerante
hidrdulico que tienen cuatro bordes adelgazados en la
misma cara.
Mas precisamente, el invento utiliza, en| particular,

un aparato para la realizacifn de una huella o entrante en
una preforma a base de aglomerante hidriulico. Por tanto,
este aparato comprende, al menoa:
- un bastidor; '

- dos primeras poleas scportadas en |juna primera
extremidad del bastidor.y dos segundas poleas en

una segunda extremidad del bastidor; eatan:jo las
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primeras poleas y las segundas poleas en planocs
paralelos;  siendo idénticas lag poleas
enfrentadas; |

- dos correas de transmisién que rodean,
regpectivamente, a las primeras poieas y a las
segundas poleas; '

- al menos un alambre fijado de fo amovible &
las correas y que se extiende entre estas
correas, de tal manera que su eje |longitudinal
sea paralelo al eje de rotaEién de 1%3 poleas,

Gracias a este aparato, basta aimpﬂemente, con
retirar los medios amovibles y sustituirlos por otros que
tengan una dimensién y/o una forma dif ientes para
modificar la dimensién y/o la forma de jias huellas
realizadas en la preforma. !

Ademés, la utilizaciém de un aparato dé esta clase
permite hacer variar fécilmente la separacién entre dos
huellas y, por tanto, la longitud de las placas.

El invento tiene jigualmente por | objeto un
procedimiento de fabricacién de una placal a base de
aglomerante hidrdulico a partir de una prefor%a destinada

a ser cortada, comprendiendo este procedimiento una etapa

en el curso de la cual se realiza una héella en la
preforma por medio de un aparato segin el invento.

Este procedimiento tiene, especialmente, la ventaja
de hacer pogible la obtencién de placas ; con bordes
adelgazados, placas en las que los bordes | adelgazados
transversales pueden estar del mismo lado qu? los bordes
adelgazados clésicos o de lado opuesto.

Finalmente, el invento tiene ademi&s pori objeto una
instalacién de produccién de placas a base de| aglomerante

hidréulico a partir de una preforma que comprende un
material de revestimiento recubierto de una composicién de

aglomeranté hidrdulico y soportado por | una cinta
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transportadora (o banda de conformacién). Est# instalacién !
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de produccién presenta, igualmente, 1la v?ntaja de
permitir la produccitn de placas con bordes adelgazados.
Otras caracteristicas y ventajas del| invento sge
5 describirédn ahora con detalle en la siguiente |exposigcién y
Lﬂ que:
- la figura 1 representa esquemiticamente y én

que se hace con referencia a las figuras, en 1

perspectiva, el aparato segiin el inw%nto;
- la figura 2 representa esquemiticFmente Y en
10 corte el montaje de un alambre en u? eglabén de
cadena; |
- la~figura 3 representa eaquematicaéente un eje
de sujecién del alambre; ‘
- la figura 4 representa esquemétichente Yy en
15 vista desde arriba, una pieza de soporte montada
en un eslabén de cadena;

- la figura S5 representa esquemiticamente la pieza
de soporte de la figura 4 en vista de frente;
- la figura 6 representa esquemiticamente una
2¢ etapa de un procedimiento de fabricacifn de
placas a base de aglomerante hidr&ulico;

- la figura 7 representa esquemdticamente otra
etapa de un procedimiento de fabricacién de
placas a base de aglomerante hidriulico;

25 - la figura 8 representa una placa 4ue se puede
- obtener con el procedimiento segin el invento;

- la figura 9 representa otra placa ?ue se puede
obtener con el procedimiento segfin el invento;

- la figura 10 ilustra una etapa | intermedia,

30 opcional, de un procedimiento de fabricacién de
placas a base de aglomerante hidrfulico;

- la figura 11 representa esquemiticamente y en
perspectiva, una parte de 1la inqtalaciﬁn de
produccién de placas a base de !aglomerante
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hidr&ulico;

la figura .12 representa esquemiticamente y en
vista desde arriba, un dispositivo para la
introduccién de 1listones bajo unaj preforma a
base de aglomerante hidr&ulico;

la figura 13 representa esquemﬁti'amente Y en
vista lateral, el dispositivo de la figura 12;
la figqura 14 representa esquematic!amente Y en
vista lateral, una variante del dihpositivo de
la fiqura 12;

la figura 15 representa esquematicjpmente Yy en
corte, un detalle del dispositivo de la figura
12, que ilustra la introduccién de un lietdn
bajo wuna preforma a base de | aglomerante
hidr&ulico; |

la figura 16 representa esquem&tﬂcamante una
parte de una instalacién de produccién de placas
a base de aglomerante hidr&ulic? seggp el
invento; y

la figura 17 representa espgquemiticamente un
diepositivo de conformacién secundario;

la figura 18 representa esgquemiticamente una
variante del dispositivo de konformaciﬁn
gsecundario;

la _figura 19 representa eaquemétﬁcamente una
placa de aglomerante hidréulicol pegiin el
invento; :
la figura 20 representa esquemat:camente la
placa de la figura 19, con un cambior

de las caras; |

de posicidn

la figura 21 representa eaquemitikamente una
placa de aglomerante hidraulico| segin el
invento, de acuerdo con un segundo modo de
realizacién;




10

1%

20

30

-7 -

- la figura 22 representa esquemiticamente en ;
corte un borde adelgazado de una placa segiin el

invento;

- las figuras 23A y 238 representan un esquema de |
'vuelta” de los bordes adelgazados he una placa
seg(in un primer modo de realizacién;

- las figuras 24A, 24B y 24C representan un
esquema de montaje de placas con cuatroc bordes
adelgazados, segiin la técnica anterior;

- las figuras 25A, 25B y 25C representan un
esguema de montaje de placas con cuatro bordes
adelgazados segin el invento.

EXPOSICION DETALLADA DEL INVENTO

APARATO SEGUN EL INVENTO

El aparato segiin el invento se representa de manera

esquemitica en la figura 1.
Comprende un bastidor 101 en forma de H;pero al que
el experto en la técnica podria dar, facilmente, numerosas

otras formas.

En este bastidor 101 est&n soportadas, eﬁ una primera
extremidad 104, dos primeras poleas 102 y 103 y, en una
segunda extremidad 107, dos segundas poleas 10% y 106.

Las primeras poleas 102, 103 se encueﬁtran en un
primer plano, las segundas poleas 105, 106 s? encuentran
en un segundo plano, y el primer plano es |paralelo al
segqundo plano. |

La polea 102 y la polea 105 tienen la misma dimensifn
y estdn situadas una frente a otra. |

La polea 103 y la polea 106 también tiefen la misma
dimensién y est&n situadas una freéente a otra.

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

Una primera correa de transmisiétn 108 godea a las
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primeras poleas 102, 103 y una segunda! correa de
tranemisién 109 rodea a las segundas poleas 1%5, 106.

Las correas de transmisién 108 y 109 son idénticas.
Estan unidas entre si por, al menos, un alambre 111.

Este alambre 111 estd fijado de manera amovible a las
primera y segunda correas 108, 109 y de tal|modo que su
eje longitudinal sea paralelo al eje de rbtécién de las
poléas.

Asi, cuando una de lag poleas, por ejemplo la polea
102, gira, arrastra la correa de transmisiodn 108 que, a su
vez, arrastra a la otra polea situvada en el| mismo plano
que aquélla (la polea 103), asi como al medio!llo de forma
alargada. Este (ltimo se desplaza entonces segiin la
trayectoria definida, por una parte, poé el bucle
constituido por la correa 108 y, por otra parte, al estar
unido a la segunda correa 109, .igualment:e por el bucle
constituido por ésta Gltima. '

———

La simetria del aparato segin el inventoipermite, por

_tanto, que el eje geométrico del alambre 111| se desplace

Beglin una elipse, manteniéndose Bu eje cénstantemente
paralelo a los de las poleas.

Se puede prever que dos poleas enfrentadas estén
fijadas en ur 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 pbr medic del
arbol en que est&n montadas.

El alambre 111 presenta, generalmenteq una forma
cilindrica pero puede adoptar gran !nimero de
configuraciones, entre 1las que 8e pueden citar 1la
paralelepipédica, la prismiatica, la forma de una plaquita,
etc.
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en las correas de transmisién, ‘de manera que pueda ser
desatornillado y sustituido fAcilmente por otro medio de
forma alargada. ) t
Segiin un modo de realizacién preferido hel invento,

‘varios alambres 111 est&n dispuestos paralelamente entre

8f, a lo largo de las correas de transmisi 108 y 109
(véése la Figura 1) vy fijadosl de manera amovible. De
preferencia, estdn separadcs unos de otros.

Las poleas son, de preferencia, ruedas dentadas y las
correas de transmisifn son cadenas que pueden [cooperar con
estas ruedas dentadas.

La fijaci6én de los alambres se lleva a ¢abo como se

Bn esta figura 2 se puede ver un “l:lambre 111

ilustra en la fiqura 2.

Idio de una

pieza de soporte 113 y de un eje 114 de éujecién del

mantenido en un eslabSn 112 de cadena por

alambre.
BEste Gltimo sustituye, en el eslabén 112|de cadena a
uno de los ejes portadores de ' rodillo! utilizados
cldsicamente. .
El eje 114 de sujecitén del alambre se jmuestra con
detalle en la figura 3. Comprende, por este orden:

- un extremo fileteado 115,

- una parte generalmente cilindrica y lisa 116,
destinada a introducirse en el !rodillo del
eslabSn 112 de cadena con vistas a Lustituir el
eje portador del rodillc cl&aicamentl utilizado,

- una parte lisa igualmente en genera! cilindrica
y lisa 117, de didmetro generalmenteT superior al
de la pai‘te 116 y destinada a introducirse en el

orificio 118 de la pieza de soporte|ll3 (véanse
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las figuras 4 y 5).

- una cabeza 119, y

- un &nima central 120 mecanizada generalmente a
partir de la cabeza 119, gque puede extenderse

hasta la parte 116 y destinada al recibir el

alambre 111.

La pleza de soporte 113 es viasible en las figuras 2,

4 y. 5.

Esta pieza de soporte comprende el ox"ificio 118,

destinado a cooperar con la parte 117 correspondiente del
eje 114 de sujecién del alambre y un &nima 121 que
desemboca en el orificio 118. Este énimh 121 estd
fileteada de forma que pueda recibir a rosca; un tornillo
de presién 122 destinado a comprimir el jalambre 111
presente en el interior del orificio ll8, con visetas a

mantenerle firmemente (véase la figura 2).

Asi, para fijar un alambre 111 en el eB.ll.a.bén 112 de

cadena, se realiza el montaje ilustrado en la figura 2.

Para ello, basta con introducir la parte 117!de1 eje 114
de sujecidn del alambre en la pieza de s;oporte 113,
retirar el eje portador del rodillo normal Idel eslabén
112, introdugir en el eje del rodillo la parte' 116 del eje
114 de sujecién del alambre, apretar el conjupto roscando
una tuerca 123 en el extremo 115 del eje 114|de sujecién
del alambre, introducir el alambre 111 en el ainima central

120 del eje 114 de sujeci6n del alambre y mantenerlo -

firmemente apretando™ el tornillo de presién' 122 en el
dnima fileteada 121, hasta comprimir efil:azmente el
alambre 111.

Desde luego, el eje 114 de sujecién del 'alambre esté
montado de tal forma que su cabeza 119 se encuentre del

[
lado interior de la cadena, es decir, vuelta hacia la otra

I
|
|
1
|
!
1
|
I
f
|

g
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cadena. :
La pieza de soporte 113 comprende, de Iprefer_enc:l.a,

dos parejas forificio 118, é&nima filei!:eada 121),

corregspondiendo la separacién entre los ejes| geométricos

-de los orificios 118 a la separaciém normal existente

entre los ejes geométricos de los rodillos de un eslabdn

" 112 de cadena, de forma que dos alambres 111 puedan sex

mantenidos en el mismo eslabdén 112, como se puede deducir
a partir de las figuras 4 y 5.

Al disponer, asi, varias piezas de |soporte 113
idénticas en eslabones contiguos, es posible de alinear
paralelamente varios alambres 111 de forma que se
constituya un medio de configuracidn alargada.

Se podrfa wutilizar, para la realizacién de las
huellas, otro dispositivo conocido, por ejehplo el que
constituye el objeto de la patente norteamericana nGm. 2
991 824.

PROCEDIMIENTO SEGUN EL INVENTO

El aparato segin el invento puede servir, en un

procedimiento de fabricacién de placas a base de
aglomerante hidr&ulico, para realizar una htilella en la
preforma destinada a ser cortada para propt'?rcionar las
placas a base de aglomerante hidr&ulico. '

La preforma es cortada entonces, de preferencia, al
nivel de la huella o en oposicilén al sitio d?nde ha sgido
realizada esta huella (es decir, en la otra| cara de la
preforma) . i

El aparato segiin el inventc puede utilizarse en un

procedimiento de fabricacién de placas de egscayola con
bordes adelgazados.

Un procedimie.hto de esta clase se ilustrala través de
las figuras 6 a 10 y comprende las operaciones|siguientes:

1) se vierte sobre un material de revestimiento

S50




10

15

20

25

30

‘bordes perpendiculares a la direccién de des

= 4)

- - 12 -

(1), soportado por una cinta tranapc'rtadora (7).
una composicién de aglomerante hidrsulico (2)
con el fin de cbtener una preforma (5) y, luego,
ge introduce bajo la preforma (5) listén (6,
23) cuya longitud es, al menos, aproximadamente
igual a la anchura de la preforma (5);

2) e deja fraguar la composiciém de| aglomerante
hidréulico (2) y se retira dicho listén (6, 23);
3) ge corta 1la preforma (5) al I nivel del
adelgazamiento (B) creado :po:r el lia.l:én (6, 23).
Este procedimiento de fabricacién de plau:I 8 a base de
aglomerante hidrfulico y con bordes adelgazados se
describird ahora con detalle haciendo referL.ncia a las
figuras 6 a 15. Mas adelante se describird& la| utilizacién

del aparato segin el invento en este procedimiento.
De entrada, es preciso que, pér "bordes
transversales™ se entiendan en la presente e sicién, los
:;Ezamiento de
la +cinta transportadora en una instalacién d? produccién

de placas a base de aglomerante ‘hidrfulico. Tales bordes

transversales se denominan, igualmente, "Jlaxtremos de

-

placa”.

Refiriéndonos a la figura 6, en ellal se ve una
instalacién de produccién de placas obtenidas por vertido,
sobre un material de revestimiento 1, de una c'mposicibn 2
de aglomerante hidr&ulico y, generalmente, recubrimiento
mediante un segqundo material de revestimiento| 3. El1 paso
del conjunto bajo la placa de conformacién 4 |proporciona
una preforma 5.

La composicifn de aglomerante hidr&ulico comprende,

de preferencia, yeso.

Loe materiales de revestimiento 1 y 3 pueden estar
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constituidos por hojas de papel o de cartén,

mantas de

fibras de vidrio o de cualquier material conocido por el

experto en la técnica gue pueda servir como

Tras la salida de la preforma 5 de debajc
de conformacién (en inglés "forming plate™) 4
del dispositivo equivalente utilizado en la in
un rodillo de

prolduccién = {(por ejemplo,

denominado,

material de

de la placa
0 de debajo
stalaci6n de
conformacién

en inglés "master roll" o "rodillo maestro"),

pe introduce un listén 6 entre la preforma 5 y, el comienzo

de la cinta transportadora 7. La distancia enkre la placa

de conformacién 4 y el comienzo

la cinta

transportadora 7 es tal que la preforma 5 tidavia no ha

tenido tiempo de endurecerse agsensiblemente

Y presenta,

alin, una gran plasticidad. La introduccitn se efectlia de

tal manera que el eje longitudinal del 14

la diz
desplazamiento de la cinta transportadora 7.

gsensiblemente perpendicular a

El listbin 6 es arrastrado a continuacién

transportadora 7, al igual que la preforma 5.

ptéin 6 Bsea
-eccién de
por la cinta
El fraguado

Y el endurecimiento de la composicién de yeso 2 tienen

lugar, a continuaci6én, a lo largo de todo el
la preforma 5, designado con las flechas A.
la retirada del 1list6én 6

antes del corte de la preforma 5.

De preferencia,

Asi, deopués de un cierto tiempo, al cual

recorrido de

tiene lugar

corresponde

una distancia recorrida por la preforma 5 sobre la cinta

transportadora 7 que el experto en 1la thnica' gabe

determinar en funcién de la velocidad de despl%zamiento de

la cinta transportadora 7 y del tiempo de fr%guado de la

puficiente para que se pueda retirar el 1i

la dureza de la préforma 5 es

stén 6 8in
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rellene el espacio o adelgazamiento 8 (figura 7) dejado
por la retirada del liston 6.
La retirada del 1listén 6 puede efectuarse de

cualquier manera apropiada. Por ejemplo,| cuando 1la
longitud del 1listén 6 es superior a la anchura de la
preforma 5, el listén 6 sobresale de la prefo: 5y, por
tani:o, puede ser retirado r&pidamente en una direccibn
sensiblemente perpendicular a la direccién de
desplazamiento de la cinta transportadora 7 y alejandose
de esta Gltima. Esta accién de retirada se ilustra con una
flecha B en la figura 6.

La retirada del 1listém 6 puede producirlse, también,
por caida de dicho listén 6 en el espacio situado entre
doe rodillos que constituyen un sistema de cinta

transportadora que', en general, no sea continuo en toda la

-longitud de la instalacién de produccifin, sino que esté

formado por varias cintas arrastradas por rodillos entre
las cuales existen espacios libres.

Después de' retirado el 1listén 6, la| preforma 5

continGa su aeaplazamiento, llevada siempre por la cinta

transportadora 7 y se continia el endurecim!iento de 1la

!
1
Como se puede ver en la figura 7,| cuando el

composicién de yeso 2.

adelgazamiento 8 llega al nivel del disposit!l[vo de corte
constituido, generalmente, por un rodillo provisto de una
cuchilla 9, éste comienza a girar y corta la|preforma 5.
Se obtiene asi una placa 9bis, que puede verse en 1la
figura 8, cuya longitud estd definida por la dQistancia
recorrida por 1la «cinta transportadora | entre dos
operaciones de corte, es decir, segin el invento, por la

distancia recorrida por la cinta transportadora entre dos
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adelgazamientos B consecutivos. Esta placa sqis presenta,
por tanto, dos bordes transversales adelgazadds 10.

De preferencia, el dispositivo de corte estd regulado

de manera gque la cuchilla 9 corte la |preforma 5

aproximadamente a la mitad del adelgazamiento 8.

La magnitud de cada adelgazamiento 8 depende de las
dimensiones del listén 6. Este {ltimo es, en| general, un
paralelepipedo cuyo grosor est& comprendido, generalmente,
entre 0,5 y 4 mm, de preferencia entre 1,5|y 4 mm. Su
anchura estid comprendida, generalmente, entre!5 y 20 cm y

su longitud es, al wmenos, aproximadamente [igual a la

anchura de la preforma 5 (disminuida, eventuaﬁ:ente, en la
resentes en

anchura de las bandas longitudinales "cinta®
Bu caso), pero superior, en general, con el %in de poder
cogerlo para retirarlo de debajo de la preforma 5. Ademés,
es deseable que el listén 6 tenga una longitud superior a
la anchura de la preforma 5, de manera que soPreaalga con
respecto a ésta, lo que puede facilitar su ret?rada.

El material del que estin fabricados los listones .6
carece de importancia, siempre que permitJ que estos
iltimos soporten el peso del grosor de la preforma 5 que
se encuentra encima de cada listém 6. Por tanto, puede
tratarse de material plastico, madera, metal, etc.,
siempre y cuando presente buena resistencia al desgaste y
sea estable con el transcurso del tiempo.

De preferencia, el procedimiento que acaba de
describirse complementa a un procedimiento |conocido de
fabricacién de placas de yeso que tengan | dos bordes
longitudinales adelgazados. Este ﬁltiho prevé,
generalmente, la colocacién de una banda, generalmente de
material pldastico, denominada en general “cinéa". en cada

|
lado 1longitudinal de 1la cinta transportadora 7. Un

e

sy
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procedimiento de esta clase se describe, por; ejemplo, en
la solicitud de patente europea nGm. 482 810, |

BEsto permite, por tanto, obtener una placa 11 a base
de aglomerante hidr&ulico tal como la ilustrada en 1la
figura 9, que tenga, adem&s de sus !dos Dbordes
transversales 10 adelgazados, dos bordee longitudinales 25
adelgazados, es decir, en total cuatro bordes adelgazados.

Es evidente que si la frecuencia de las; operaciones
de corte.ea el doble de la de introduccifn de |los listones
6, se obtienen placas que tienen 3 bordes adeﬁgazados {dos
longitudinales y uno transversal).

La longitud de las placas de yeso fabricadas depende,
por supuesto, de la velocidad de desplazamiento de la
cinta transportadora y de la frecuencia de lag@ operaciones

de corte.

La frecuencia de las operaciones de | corte esta
relacionada, en general, directamente con la f%ecuencia de

introduccién de los listones, ya que se busca,; en general,

[
obtener placas que tengan dos bordes t?ansversalea
adelgazados. = !

Este procedimiento es wuy flexible yJ gue, para
cambiar la longitud de 1las placas fabricadas, basta
simplemente con modificar la frecuencia de introduccién de
los listones. !

El procedimientdbque se acaba de deacribik utiliza el
aparato seg(in el invento para realizar una Auella en la
preforma destinada a ser cortada para prop'rcionar las
placas a base de aglomerante hidr&ulico.

Agi, segin el invento y como se desprende de la
figura 10, antes de introducir el listén 6 se Eealiza, por
medio de un aparato segiin el invento, una huijla 12 en la

preforma 5 en oposicién al sitio donde estd previsto
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introducir el 1istdén 6, o una huella 12bis
donde estd previsto introducir este listén 6.
Esto permite compensar los sobreespesores

eventualmente, puedan formarse "en la

que,
debido a un desplazamiento de material, cuando
)

tiene una dimensién importante.

Se puede prever, igualmente, la pres

=4

en el saiti
localizados
preforma 5,

el listén 6

ncia de un

alisador 4bies de tlpo c¢lésico (visible en la figura 6)
aguas abajo del sitio donde se introduce el 11Ft6n 6.

Primera variante
Segin una variante,
vistas a la introduccién de un liptén.

la huella no se
En

tal caso,

utiliza con
el

digpositivo de realizaci6n de la huella es utilizado sblo

en la instalacién de fabricacién. La huella
la preforma conduciri,
hidr8ulico, a una forma que presenta bordes!
longitudinales

tras el fraguado dey

tradicionales, Y una

Seqgin que Bse
huella 12 o de la 12bis, esta depresién esté j
8

correspondiente a 1la -huella.

cara opuesta a la que presenta los borde

realizada en

aglomerante
adelgazados
depresidn
rate de 1la
ituada en la
adelgazados

longitudinales tradicionales, o en la misma cha. Segln la

primera variante, se preferiri que se trate

e la huella

12, por tanto en la cara apuesta a la que presenta los

bordes adelgazados longitudinales

tradici&nalea.

Las

ventajas se describir@in adicionalmente en relacién con el

procedimiento de construcci6én de cbras menores segin el
I

invento.

|
INSTALACION DE PRODUCCION DE PLACAS A BASE nEl AGLOMERANTE

HIDRAULICO ' |

El aparato seqiin el invento puede ser&ir, en una

instalacién de produccién de placas a base de
hidréulico a partir de una preforma 5 que c
de

material revestimiento 1 recubierto

aglomerante
omprende un

con una
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composicién de aglomerante hidr&ulico 2 y aPportada por
una cinta transportadora 7. i

A fin de que el aparato segin el invento pueda ser
utilizado de manera O&ptima en l1la instalacién de
produccién de placas a base de aglomerante hidr&ulico, la
distancia entre las correas de transmisﬁ n de este
aparato debe ser, al menos, igual a la anchura de la
preforma 5. Asi, estas correas y las poleas|se sitfian a
cada lado longitudinal de la preforma.

Ademids, el aparato segﬁn'el invento est& dispuesto
de manera apropiada para que, cuando giren st correas de
transmisién, su medio alargado cree una huella en 1la

preforma 5.

El aparato seg(in el invento puede encontrarse encima

de la preforma 5, en cuyo caso crea la huell? 12, o bajo

'la preforma 5, en cuyo caso crea la huella 12bis.

Por razones prédcticas, se_prefiere que el aparato
seglin el invento se encuentre encima de'la preforma 5.

Desde lyego, podrian preverse dos (o méds) aparatos
segin el invento, estando uno de ellos situado encima y
otro debajo de la preforma, con el fin de crear,
reapectivamente, una huella 12 en la cara suéerior de la
preforma 5 y una huella 12bis en la cara in%erior de la
preforma 5 (véase la~Figura 10), siendo la chra inferior
de la preforma 5 el lado de la misma que reposa sobre la

cinta transportadora 7.

— -—-—o_—

El dispositivo de corte puede estar regulado para
cortar la preforma al nivel de una huella 12.
8i se trata de una huella 12bis realizada en la cara
inferior de 1la preforma, el dispositivo de |corte puede
estar regulado para cortar la preforma por el lado

opuesto al sitio donde estd realizada esta huélla 12bis.
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. i
De preferencia, 1la instalacién de produccién de

hidr&uli

placas

de
produccién

bhase aglomerante
de de
adelgazados. Una instalacién de esta clase @

instalacifn

a continuacién con detalle con referencia a
a 15.

co

con

eB una

bordes
e describiré

l

las figuras 6

A continuacién se describird la manera en que se

utiiiza el aparato segfin el invento en esta i%stalacién.

En la figura 11 se ha representado parte de una

instalacién de produccién de placas a base d
hidrédulico. -

Se puede ver, por tanto, un depésito 20

aglomerante

de listones

formado por uma Buperficie rectangular horilzontal 21 a

de

paralelamente,

partir cuyas esgquinas se levantan,

cuatro piezas angulares 22,
esquinas y vueltas unas hacia otras de
enmarquen una pila de listonea 23.

Las dimensiones de este depdsito 20 de

tales que pueda almacenar un nimero elevado

vertical vy
len forma de

manera que

liatones son
de ellos 23

(véanse, también, las figuras 12 y 13).
La superficie horizontal 21 del dep6Ssito 20 de
liatones estd sostenida por pies 24.

Al nivel del primer listOn- 23, es decir,|del situado

abajo del todo en la pila, estén dispuestos paralelamente
dos gatos 26 que estln orientados de forma que extraigan
el primer listém 23 de la pila empujéndolo y haciéndolo
deslizar hacia un plano inclinado 27 constit+ido pér una

superficie 28 inclinada hacia abajo y un reborde 29 en su

-parte inferior para retener el listén que acaba de Ber

extralido y gquiarlo ulteriormente.

Al nivel del lado transversal 30 del plano inclinado
27,
7,

es decir, el lado opuesto a la cinta transportadora

hay un 'Qato 31 dispuesto paralelamente al eje

Sy -
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longitudinal del plano inclinado 27, de forma que el
accionamiento de este gato 31 pueda impulsar al listén
que acaba de ser extraifido del depdsito 20 de [listones. El
listén

deslizando paralelamente al eje 1longitudina

aal impulsado puede desplazars entonces

E del plano
inclinado 27, cuyo reborde 29 le guia hacia un segundo
plano inclinado 32 que prolonga el primer plano inclinado
27 ael lado transversal opuesto al lado 30. Este segundo
plano inclinado 32 esta constituido, igualmeﬁte, pPoOr una
superficie inclinada 33 provista de un reborde 34 en su
parte inferior. Comprende, adem&s, un topé 35 en su
al 31,

generalmente este tope por un amortiguador

extremo opuesto gato estando | constituido

neumitico y

estando destinado a poner un limite al desplazamiento del

ligtén impulsado por el gato 31.

El reborde 34 estd provisto de aberturasa! 36 enfrente
de las cuales eptén dispuestos dos gatos 37 orientados de
manera que impulsen al listén posicionado en el segundo
plano inclinado 32 hacia la parte alta de 1? superficie
inclinada 33.

El primer plano inclinado 27 y el segundo plano
inclinado 32 esté&n sostenidos por pies, respectivamente,
38 y 39. -

Segin una variante visible en la figura 14, una

superficie plana 40 estd prevista paralelamente a la

superficie 23, entre esta fltima y el p;
inclinado 27 para soportar horizontalmente
extrafido del depbsito 20 de listones antes de

por la superficie inclinada 28 del primer plai

rimer plano
un listén
su descenao

no inclinado

27.

Asi, como puede verse en la figura 15, ia altura de
los pies 24, 35 y 36 se elige de tal modo que un listén
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‘situado sobre el segundo plano inclinado 32, se sitGe a

una altura inferior a la de la preforma 5.
En general: '
- el eje longitudinal del reborde 34 del segundo plano

inclinado 32 es perpendicular al eje longitudinal de
la cinta transportadora: '

-~  los medios 32, 33, 34, 35 para aoportaL el lietén
desplazado se sitfian frente al inicio de la cinta
transportadora 7 y

- la superficie inclinada 33 del segundo plano
inclinado 32 es adyacente a la cinta t:ilaportadora
7.
La longitud del segundo plano inclinado| 32 es, por

lo menos, igual a la del 1istén 23, es dec¢ir, por lo

menos igual y de preferencia superior, a la anchura de la

preforma 5.

De esta manera, como se puede comprender haciendo
referencia a la Figura 10, cuando los gakos 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, haciq la cinta
transportadora 7 y la preforma 5, y Be encuertra acuflado
entre estos Gltimos y es arrastrado por e11051

La diferencia entre la longitud del istén y 1la
anchura de 1la preforma 5 permite coger :L listén vy
retirarlo una vez que la composicién de yeso esté dura.

La instalacién de produccién segin |el invento
comprende generalmente medios electrfnicos que controlan
su funcionamiento y que permiten, llegadg el caso,
controlar por si mismos la puesta en préctica de las
distintas opéEaciones.

Estos medios electrSnicos prevén que deLpués de la

< 60




10

15

20

25

30

- 22 -

introduccién de un 1listém bajo la preform+ merced al
accionamiento de los gatos 27, el gato 31 sTa accionado
para introducir un nuevo listén sobre el segundo plano
inclinado 32, después sean accionados los gatos 26 para
intreducir otro listén sobre el primer plano inclinado
27, y asi sucesivamente. Los medios electrénicos pueden
hacer variar la frecuencia de estas operaciones para
redilcir o incrementar la longitud de las pldcas de yeso
con bordes adelgazados producidas.

La figura 16 representa parte de una instalacif6n de

produccién realizada segiin un modo de ejecucién preferido

del invento.

!
En esta figura, se puede ver que la instalacién de

produccién comprende una variante del aparato segfin el

invento. ,

Este aparato, que se ve de perfil en la fig. 16,
comprende cuatro primeras ruedas dentadas 2011, 202, 203,
204 soportadas por un bastidor 205 y rodeadas por una
cadena 206 constituida por eslabones, de los|que algunos
eslabones 207 sgoportan, cada uno, dos alambres, en la
forma indicada en relacién con la Figura 2.

Este aparato es” simétrico con relacién|a un plano

vertical alineado en la direccién de desplazar:niento de la
preforma 5. Asi, los alambres mantenido:a por los
eslabones 207 Be e:'ct:i.enden transversalmente éon respecto
a la preforma 5 hasta una segunda cadena, i Iéntica a la
cadena 206, y que rodea a las segundas ruedas dentadas,
idénticas a las primeras ruedas dentadas, 201, 202, 203,
204 .

El aparato estd provisto de un motor eléctrico 209
gque arrastra a rotacién, por inte?:medio de| una correa

211, al &rbol 210 en que. est&n montadas las xuedas 203 y

i &=¢l

=
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sus ruedas simétricas. La rotacidén de estas ruedas
arrastra a la cadena 206 en el sentido indicado por la
flecha D.

Esta preforma 5 se obtiene de forma donocida por
introduccién de la pasta de aglomerante hidr&ulico segfin
la flecha E entre el primer material de revestimiento 2 y
el @egurnkio material de revestimiento 3 y por paso del
conjunto entre las platinas superior 214 e inferior 215
de conformacidn 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 S5 de manera que estas ruedas {dentadas no

toquen esta preforma 5.

El aparato segiin el invento estd fijado a una altura
apropiada para que, ‘durante el funcionamiento de 1la
instalacién 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 sc¢bresaliendo
hacia la parte de abajo con respecto a |la platina
supe::"ior 214. El espacio ocupado por estos alebres entre
la platina superior 214 y el segundo material de
revestimiento 3 se traduce, entonces, en egta|zona, en un

adelgazamiento del grosor de la preforma 5.

Por supuesto, el funcionamiento del motor estd

regulado de manera gqgue la cadena 206 se detplace a la

misma velocidad que la preforma 5 cuando los alambres
pasan entre las platinas 214 y 215. Lgs alambres
acompaﬁafl entonces a la preforma 5 durati1te algunos
centimetros y, en el momento en que se aepa'ran de ella
para subir girando alrededor de la rueda 204, dejan una

huella sobre la parte superior de la preforma 5s.

e — i —
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Dado que resulta f&cil +wvariar 1la +velocidad de
desplazamiento de 1la cadena 206 actuando sohre el

funcionamiento del motor, se puede f&cilmeqte modificar

la separacién entre dos huellas y, en condecuencia, la
" longitud de las placas. 1

El bastidor 205 del aparato segiin el invento puede, ;

co@o se desprende de la Figura 16, ser solidario de los
platos 214 y 215. Se deduce que el aparato segin el
invento puede ser utilizado en lugar de una placa de
conformacién o de un rodillo maestro que | se utilizan
clidsicamente.

Sequnda. variante

Esta variante corresponde al caso en quelel list6n es
introducido no antes de la primera banda de ?onformacién,
sino entre la primera y la segunda bandas de|conformacién
(o, eventualmente, entre la segunda y la tercéra bandas de
conformaci6n, llegado el caso). Se recordard lahora que la
cinta transportadora 7 esat& dividida geneéralmente en
varios elementos denominados bandas de conformacién. La
banda de conformacibn 1 e la primera. -] Una cinta
transportadora cl&slca comprende en general 2[6 3, incluso
4 bandas de conformacién. Estas, como! se indica
anteriormente, comprenden "cinta" con el fin de formar los
bordes adelgazados longitudinales.

Los otros elementos siguen siendo 1déntﬂcos (huellas
12 o0 12bis, seglin el caso);, sl es que el 1listén ge
introduce en un lugar de la linea al nivel d? 1a cual ha
comenzado la hidratacién del aglomerante hidrﬁulico {v&ape
en lo que sigue en la seccidén sobre la tercera variante).
Los otros elementos constitutivos estén desplazados {por
ejemplo, el alisador 4bis estid desplazado al mnivel, o
detrds, del primer rodillc que arrastra la ngunda banda

‘de conformacién; en este caso, el alisador adﬁpta la forma

de un rodillo cuya velocidad periférica es sensiblemente
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idéntica a la de la cinta transportadora 7). Fnyectando el
list6én (6, 23) a este nivel, se puedé tener una
coneistencia de la preforma ideal en el moﬁento de esta
conformacién secundaria.

Se pueden utilizar, tamblén, medios de aFncronizacién

como se describe en lo que sigue ern la seccidén sobre la:

tercera variante.

Tercera variante

Esta variante esti representada en la figura 17. En

ella, la huella 12 realizada, en especial| mediante el |

dispositivo segfin el invento, es "repujada" (hacia arriba
por un dispositivo 300 situado en la preforma. Este
gsistema es, de hecho, el inverso del que consatituye el
objeto de la patente norteame;icana ntm. |2 991 824.

Ademis, en relacifn con esta patente, el sistéma que sirve
para repujar la huella estd gsituado aguas abajo del
dispositivo de conformacién. De manera venFajosa. este
dispositivo de inversifén se asitGa entre las bandas 1 y 2

" {pexo es posible, también, disponerlo entre l?a bandas 2 y

3, segiin el caso}. Este dlspositivo eat& situado en un
lugar de la banda al nivel del cual ha ?omenzado la
hidratacién del aglomerante hidrSulico. De |preferencia,
este disposifivo estd situado en un lugar correspondiente
al 5% - 30% de la hidratacién, y/o en un lugar situado
entre 40 y 110 m de la longitud de la banda téansportadora
7 (por ejemplo para una instalacién con una velocidad de,
aproximadamente, 70 m/min). |

Este dispositive 300 estd situado entre }as bandas 1
Y 2, designadas con 301 y 302, reapectiva%ente. Estas
bandas son arrastradas por los rodillos i303 y 304,
respectivamente. El dispositivo 300 comprende, por una
parte, un dispositivo de conformacién secundario 300a.
Este comprende, en un chasis (no representado), una banda
305 que da vueltas a una velocidad lineal | igual a 1la

A . —— e e ¥ B Aea— e ——
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velocidad de las bandas 301 y 302. Se evitan 3asi los
deslizamientos del revestimiento. En esta ba?da 305 estén
fijados uno o varios 1listones de conformacién 306

. asociados a esta banda 305. En lo que sigue, 1la

deséripcién se ofrece haciendo referencia a un solo listén
perco, en funcién de las dimensiones de los dispositivos,
las placas deseadas, etc., se pueden utilizar varios
listones. Esta banda estd montada en los rodillos 307 y
308, al menos uno de los cuales esti, de |preferencia,

motorizado. Una placa 309 plana, deslizante, por ejemplo |

de mirmol, estd dispuesta entre la preforma y|la banda 305
a fin de que &stas entren en contacto segin una superficie
plana. Frente a esta parte se encuentra [un "contra-
dispositivo" 300c. Este comprende, en un| chasis (no
representado), una banda 310, que da wvuéltas a uma
velocidad lineal igual a la velocidad de las {bandas 301 Y
302, estando montada esta banda 310 en rodillos 311 y 312,
al menos uno de los cuales estd, de |preferencia,
motorizado. Una placa plana 313 deslizante, pdr ejemplo de
miarmol, estd dispuesta enfrente, entre la preforma y la
banda 310, de forma similar a la disposicién: de la placa
309 y de la banda 305.

En funcionamiento, el listén de conformacién 306 se
dispone frente a la huella 12 superior de la‘preforma; De
esta manera, cuando el listdn 306 pasa al mismo tiempo que
la preforma entre las dos placas 309 y 313, la huella se
encuentra "cazada" al otro lado de la preforma. Se

obtiene, entonces, una preforma que llega aopre la banda
de conformacién 302 y que presenta |un vacilado
correspondiente a un borde adelgazado transversal (del
mismo lado de 1la placa que los bordes _adelgazados

.longitudinales) . |

Asf, la preforma pasa entre las dos bandas 305 y 310

que, de preferencia, est&n motorizadas, a la velocidad de -

| :é\

»
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desplazamiento de la preforma. La preforma aélo ests, por
tanto, en contacto con elementos en movimiento, de forma
que el movimiento relativo preforma/bandas |es nulo. No
existe, en consecuencia, frotamiento alguno.

Las dimensiones del dispositivo (en longitud) son del
orden de algunos metros (tipicamente existe contacto
durante 5 - 10 m), en general suficientes para garantizar
la ‘conformacién secundaria.

Puede haber presentes medios de |ajuste, no

representados, de la presién ejercida por elate "contra-
dispositivo". Puede tratarse, en especial,
contrapesos susceptibles de ejercer una presi6n regulable

de gatos o

sobre el conjunto.

De preferencia, se prevén medios de silncronizacién
(no representados) a fin de que el 1listém 366 de
conformacién secundaria se -encuentre sensiblemente frente

a la huella 12. Se puede utilizar un eistema de corte
|

‘compuesto por una rueda situada sobre la cara superior de

la preforma y arrastrada en rotacién por el delsplazamiento
de este (ltima. La rueda esti graduada y acoplada a un
contador que acciona los dispositivos deseades. Se puede
utilizar, asl, un sistema que comprende una etapa de
marcado del revestimiento de la preforma (por éjemplo, un
punto), y la deteccién de esta marca y el accionamiento de
los dispositivos en consecuencia. Entre estos %diapositivos
accionados por la deteccién de la marca, se pueden citar
el que aplica la huella 12 o 12bis, el que lint:roduce el
list6n (6, 23) o el que inicia la rotacién de 0la banda 305
que lleva el listén 306, el que corta la preforma a la
salida de la etapa de conformacién, etc. |

Otro modo de realizacifn estd represeﬂttado en la
figura 18 (no se repiten las mismas refe:re.ncias que
aparecen en la figura 17). En este modo de realizacifn, el
dispositivo 300 comprende, ademis, un dispositivo de

—
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calibrado 300c. El listén 306 es retraido cu?ndo 1% banda
305 da vueltas alrededor del rodillo 308;| la preforma
entra entonces en el digpoasitivo 300C de calibrado. Este
' comprende, en un chasis (no representado), una banda 314,
5 que da vueltas con una velocidad 1lineal | igual a 1la
velocidad de las bandas 301 y 302, estando imontada esta
banda 314 en rodillos 315 y 316, unc al thenos de los

cuales est&,” de preferencia, motorizado. Una! placa plana

AL T S R St e T
1

317 deslizante, por ejemplo de mirmol, esrd dispuesta
10 entre la preforma y la banda 314, de forma ]s:i.m:i.lar a la
disposicién de la placa 309 y la banda 305.
Eventualmente, puede estar previsto un jalisador del

mismo tipo que el descrito para la segunda variante.
Cuarta variante

15 Esta wvariante corresponde al caso |en que el
dispositivo de las figuras 17 o 18 esté& invertido, es
decir, gue el list6n de conformacifn 306 no estd dispuesto
para repujar la huella y formar los bordes| adelgazados
transversales del mismo lado que los bordes| adelgazados

20 longitudinales sino, al contrario, para "confirmar" la
huella y el entrante. Segin este modo de realizacitén, la

- aplicaci6n del listén de conformacién en una|etapa en la
gque el aglomerante hidr&ulico ha comenzado su :hidratacién,
permite conseguir, como en lo que antecede, una

25 consistencia de la preforma ideal en el mclanto de la
conformacién secundaria. Como en el caso de| la tercera
variante, se obtiene una placa con cuatro bordes -
adelgazados, encontrandose los bordes longitudinales y
transversales a uno y otro lados de la placa. Mds adé&lante

30 pe describirdn 1las ventajas relacionadas con el
procedimiento de construccién de cobras menores segiin el
invento.

Variantes quinta y sexta

Estas variantes corresponden al caso en que la huella
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12 es sustituida, en las variantes segunda y tercera antes
i
mencionadas, por la huella 12bis. Se obf:ienen, asi,

En las variantes anteriores, la longituld del listén

efectos opuestos.

306 es, aproximadamente, igual a 1la anchura de 1la
preforma. Por otro lado, el 1listén utilizado en el
invento, y especlalmente el listén 306, puede tener un
perfil paralelepipédico pero, tambilén, el forma de
trifngulo, en general isfsceles, cuya base sea paralela a
la cinta 7.

Se podria, también, modificar las varia.ml.es tercera y
sexta. Como recordatorio, las variantes terc¢era y sexta
tienen en comGn que la huella 12, respectivamente 12bis,
e8 '"repujada" por un dispositivo bajo ]{a preforma,
respectivamente sobre ella. En las variantes tercera y
sexta, la huella .es "repujada" en su totalidad, ee decir,

‘que el papel de revestimiento es senaiblemenlte plano una

vez que la huella ha sido "repujada®. Es posible prever
que la accidén que consiste en repujar la hue]ila solamente
sea parcial, es decir, que quede una depreellién en cada
cara de la Placa, una mis pronunciada gque ]:.a otra. Por
ejemplo, es posible regular el dispositivo 300 con el fin
de que la relacin entre 1las profundidades de las
depresiones en cada cara esté comprendida entre 1 y 10, de
preferencia entre 2 y 5. Por ejemplo, para una placa
esténdar BA13, con un grosor de 12,5 mm, la profundidad ge
la depresién del 1lado “"repujado" puede ael‘ de 4 mm,
mientras que la depresifén del lado original Tuede ger de
1,5 mm.

Procedimiento de construccién de obras menores; placa
utilizada en &1 '|

Segin otro aspecto, el invento tiene por objeto un
procedimientoc de construccién de obras anores, que
utiliza las placas con cuatro bordes adelgazados, dos de
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otroe dos se encuentran en la otra cara de la|placa. Tales

' placas pueden obtenerse de acuerdo con la primera variante
{(con la huella 12), las variantes cuarta y| quinta, asf.

como las variantes tercera y sexta modificadas. Una placa

de esta class se representa esquemiticamente |en la figura
19. Se ve que los adelgazamientos estén dispuéatoa en cada
cara de la placa, en oposicién (los adelga:zamientoa de
borde est&n del lado del revestimiento crema '|(10) mientras
que los adelgazamientos de extremo se encuentran en la
otra cara, lado "gris" (25bis)). 'Las dimensiones de los
adelgazamientos 25bis son, en general, del milsmo orden de
magnitud que los adelgazamientos 25 (en lo que corresponde
a las dimensiones del listén en el caso de las variantes
cuarta o quinta o del wmedio alargado 110 que :‘I.'omprende los
alambres 111 en el caso de la primera variante, por
ejemplo) . El adelgazamiento 25bis puede presentar, por
tanto, una profundidad comprendida entre 0,5y 4 mm, de
preferencia entre 1,5 y 4 wmm. La anchura |puede estar
comprendida en el adelgazamiento entre 2 yt 15 cm, de
preferencia entre 5 y 10 om. Los ade:lgazamientoa
longitudinales tienen las dimensiones eaté;ndar en la
técnica, tales como las proporcionadas por las "cintas" de
forma cléasica.

El procedimiento de comnstruccién de obra menor (el
tabique puede ser vertical, inclinado u horizolntal - falso
techo) segliGn el invento, comprende las etapas siguientes
{y se describiré con mayor detalle en lo que sigue):

a) se disponen las placas segin el :I;nvento {por

ejemplo tal como las representadas ¢n la figura
19) scbre una armadura, encontrdndose las placas
apoyadas a _tope al nivel de |los bordes
adelgazados;
b) se ‘fijan las placas sobre la armadyra al nivel
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de los bordes adelgazados; :
c) se ensamblan las placas entre si con, al menos,
un enlucido de obturacidén; y eventualmente
d) ge terminan las Jjuntas con {un enlucido
complementario de acabado.
Durante la etapa b), 1los bordes| adelgazados
transversales que est&n del lado de la placa no visible:
para el instalador, son "vueltos" o T"levantados™ por

efecto de 1la fijacién por tornillos, clatvos u otros
medioa, ya que esta zona de la placa es aprel;:ada sobre la |

adelgazamiento del mismo lado de la placa e los bordes
adelgazados longitudinales (o adelgazamientos de bhorde).
Se obtienen, entonces, bordes adelgazados a ﬁada nivel de
unién de las placas. [

SegGn un modo de realizacién, los bordes adelgazados
transversales (25bia), a saber, los gque estén;del lado del
revestimiento gris, sBe identifican mediante una egeflal
especifica ea el lado del revestimiento crema de manera
que el usuario (el operario que monta el tabidue) sepa que
se encuentra en presencia de bordes adelgazado:s en el lado
del revestimiento gris. Durante el emparejam:!.ento de las

placas, el usuario sabré, por tanto, que se ;encuentra en
presencia de tales adelgazamientos y, por tanto, podrd
tratar las juntas en consecuencia. El marcado de estos
adelgazamientos puede adoptar cualquier forma apropiada,
tal como un motivo repetido. La presencia de esta sefial
ofrece una ventaja cuando dos placas segin el!invento son
apoyadas a tope al nivel de los ade!].gazamientos
transversales; en efecto, cuando el borde}| adelgazadc
transversal apoya, por ejemplo, contra un muro, la sefial
sobre el revestimiento crema de la presengia de este

adelgazamiento sobre el revestimiento g:ria carece

|
|
|
|
|
|
|
|
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sensiblemente de influencia sobre el monl:.aj% y sobre la

" forma de tratar la unién.

Esta seflal se identifica, en especial, |[en la figura
20 mediante los signos 26a, zsb,'zsc Y 264 al|nivel de los
bordes adelgazados (25bis). Esta sefial est& presente en el
lado crema ; identifica el borde adelgazadc transversal
destinado a emparejarse con un borde transvlersal de la
misma naturaleza que una segunda placa segfin €l invento.

Esta sefial permite, ademés, registrar la anchura del
adelgazamiento transversal (25bim} Y adaptar el
tratamiento de la junta en consecuencia, especialmente
utilizando una herramienta © una espédtula dql dimensiones
apropiadas. Por ejemplo, el operario puede, simplemente,
aplicar el enlucido, en particular de acabado |solamente al
nivel de las sefiales y ser guiado por ellas.

Ademés, la seflal puede comprender marcas repetidas.
En la medida en que el valle formado por| los bordes
adelgazados (25bis} es obtenido por "doblado"|en el curao
de la etapa (b), es preferible utilizar un nfmerc de

tornillos suficiente para asegurar este doblgl.do de forma
sencilla. Por ejemplo, s8e pueden utili:zar 3, de
preferencia 5, tornillos como se hace de fédrma cl&sica
pero se preferirdn de 6 a 10, ventajosamente 7 marcas
repetidas. El nGmero de marcas corresponderi, entonces, al
nimero de tornmillos a utilizar.

Las placas con las sgeflales se fabrican como antes se
ha dicho, con 1la diferencia de que el papel de

revestimiento est& impreso ante de recibir la pasta. Se
puede imprimir in situ o utilizar una bobina |{de papel ya
impresa. La instalacifén de produccién comprende, entonces,
medios de impresifn apropiados. |

El invento tiene, también, pc;r objeto una[nueva placa
a base de aglutinante hidr&ulico con cua"tro bordes

adelgazados y‘ un procedimientc de construccifén de obras
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menores que utiliza esta placa. L

Esta placa no presenta los inconvenientes, durante su
montaje, que eatidn asociados, en general, a ias placas con
4 bordes adelgazados cl&sicas, como s8e| indica mis
adelante.

Las placas de yeso son conocidas. En deneral. tales
placas comprenden dos bordes adeléazados 1éngitudina1ea.
Durante el apoyo de las placas al nivel de los bordes
transversales, se produce, necepariamente, scbreespesor
al nivel de la junta. Una primera técnizj consiste en

desplazar el carril de la armadura en unos 2 mm a f£in de
crear el equivalente de un adelgazamiento. |Sin embargo,
esta técnica es dificil de llevar a la préctica téniendo
en cuenta las .separaciones gue, necesariamente, se
producen.

Una técnica propuesta consiste en utilizar placas con
cuatro bordes adelgazados. Numerocsos documentos describen
su preparacifn. Estas placas tienen en comin| el hecho de
que presentag cuatro bordes adelgazados, longitudinales y
transversales, de forma que pueden practicprse en los
cuatro lados Jjuntas que utilicen un enlucido. En 1la
actualidad, todas las placas presentan bordeﬂ adelgazados
sensiblemente similares, en cuanto a dimensiones, siendo
la anchura y la profundidad de 1los adelgazamientos
sensiblemente idénticas para los cuatro bordesr Si bien la
utilizaci6n de cuatro bordes adelgazados preaknta ciertas
ventajas, afin subsisten inconvenientes. En | efecto, el
borde adelgazado tiene una anchura comprendida en general
entre 40 y 80 mm, tipicamente, de 60 mm; tanto las normas
como la préctica actuales imponen estos valoreL. Entonces,
la herramienta empleada para aplicar el enlucido de pegado
de la banda (cuando se utiliza una) y el enlucido de
obturacién tiene una anchura en general superigr a 120 mm,

= lo0 que provoca necesariamente sobreespescres al nivel del
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cruce de las juntas durante la aplicacién del enlucido
scbre las juntas transversales, disminuye.t;1do asl el
atractivo de las placas con cuatro bordes adelgazados, ya
penalizadas por su coste mds elevado.

El documento US-P-4397123 describe una Iplaca segiin
dos modos de realizacién. Seglin el primer modo de
realizacién, los extremos de placa comprenden una parte
amovible que, desp;ués de retirada, deja un borde de forma

-almenada. Este almenado, una vez en su Bitio,[es "vuelto"

para formar un valle destinado a recibir el lucido. Esta
golucién es, té&cnicamente, muy complicada; en[ningﬁn lado
se deacribe procedimiento  alguno de fabricacién
industrial. Stgﬁn un segundo modo de realizaciL

descrita presenta un adelgazamiento en el lado gris de la
placa, con una anchura de 12 pulgadas, es deci%, m&s de 30

n, la placa

cm. Tampoco se da ninguna descripcién de p’;rocedimiento
alguno que permita obtener este segund(la modo de
realizacién.

Ia figqura 19 representa una placa segﬁ.!n un primer
modo de realizacién. La placa comprende de forma
tradicional un aglomerante hidr&ulico, en gt%.neral yeso,
entre dos revestimientos. Los materiales de revestimiento
pueden estar constituidos por hojas de papel tj:) de cartén,
mantas de vidrio o de cualquier material conocido por los
expertoe en la técnica que pueda servir como'imaterial de
revestimiento. '

La placa comprende, en una cara, dos primeros bordes
adelgazados paralelos (10) y, en la otra cara, otros dos,
segundos, bordes adelgazados paralelos! (25bis),
perpendiculares a los primeros. Los adelgazam!ientos estin
dispuestos en cada cara de la placa, en opésicién (los
adelgazamientos de borde estén del lado del revestimiento
crema (10) mientras que los adelgazamientos| de extremo
eptdn en 1l1la otra cara, lado ‘'"gris" (?Sbis))_. La
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profundidad del adelgazamiento est& comprendida, en
general, desde entre 0,5 y 4 mm, de preferencia entre 0,5

|
Yy 3 mm, mis preferiblemente entre 0,6 ¥y 2,5 mm, hasta

entre 0,6 y 1,8 mm, ventajosamente entre O,B!y 1,8 mm o
0,5 y 1,5 mm. La anchura de los' segundos adeifl.gazamientos
(25bis) es en este caso especifica en ¢l modo de
realizacién del invento y, en general, esté|comprendida
entre 100 y 200 mm, de preferencia entre 120i y 180 mm o
entre 150 y 200 mm o entre 100 y 150 mm. I.;.os primeros
adelgazamientos longitudinales tienen wuna | profundidad
sengiblemente de la misma magnitud, mientras que su
anchura es, en esencia, menor, comprendida! entre, por
ejemplo, 40 y 80 mm. En particular, la relac:i.?n entre las
anchuras de los segundos adelgazamientos transversales y
los primeros adelgazamientos longitudinales esté
comprendida generalmente entre 1,5 y 5, de ! preferencia
entre 2 y 4. I

En una variante, se puede, también, !invertir la
relacién, teniendo entonces los bordes longitudinales una
anchura superior a la de los bordes transversales. Afin en
otra variante, los cuatro bordes tienen anchuré elevadas.

La figura 21 representa una placa segﬁn; el segundo
modo de realizacién, vista desde arriba. En es;lte caso, la
placa comprende los cuatro bordes adelgazados en la misma
cara de la placa. Las dimensiones dadas como r;eferencia en
el modo de realizacién de la figura 1 y; las otras
variantes expuestas por otro lado en relacii:Sn con esta
figura 19, se aplican a este caso mutatis mutau%ld.i.. )

La figura 22 representa una vista en dorte de un
borde adelgazado especifico seglin el invento. En este modo

-de realizacifén, el adelgazamiento est& presen;te a la vez

en dos lados de la placa. En este caso, la plai:a comprende

ademéds dos terceros bordes adelgazados (25ter) iparalelos a
1

los segundos bordes adelgazados (25bis), en la otra cara
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de la placa. Las dimensiones se dan ahora t::ie nuevo, a
Baber: X = grosor de la placa, comprendido cl&sicamente
entre 6 y 25 mm; Y = anchura del ade;lgazamiento,
comprendida entre 100 y 200 mm, de preferenciai entre 120 y
180 mm o entre 150 y 200 mm, como anteriormexlxte; Z2' (por
ejemplo, profundidad de 1los segundos adeilgazamientos
25bis) y 2Z" (por ejemplo, profundidad de ]%os terceros
adelgazamientos 25ter) tales que Z' + 2" eaté! comprendido
entre 0,5 y 4 mm, de preferencia desde entre :0,5 y 3 mm,
mis preferiblemente entre 0,6 y 2,5 wmm, hastajentre 0,6 y
1,8 wm, ventajosamente entre 0,8 y 1,8 mm o 0,5 y 1,5 mm.
La relacién entre 1los valores Z':Z' o (Z':Z" estd
comprendida, por ejemplo, entre 1 y 10, delpreferencia
entre 2 y 5. '

La presencia .de estos adelgazamientos e.:n cada lado
ofrece una ventaja suplementaria. Cuando !los bordes
'adelgazados (25bis) estén presentes en el 1adc!> opuesto al
de los bordes adelgazados (10), en el moniento de la
colocacifn, son "vueltos" como Be. indica anterlormente. Se
forma entonces un curvado de radio relativamente
importante. L; presencia de los bordes adelgazq'ados (25ter)
peimite delimitar mejor el wvalle final forulado por la
vuelta de los bordes adelgazados (25bis). Sej obtiene un
verdadero valle del mismo tipo que el fo Ido por los
adelgazamientos tradicionales (a saber, smr:j;blemente en
forma de tridngulo isbsceles). Esto permite r'T'onseguir un
tratamiento 6ptimo de la junta sin consumir ienlucido en
exceso y c¢on una planeidad perfecta.

Las placas con cuatro bordes adelgazldos pueden
prepararse mediante diferentes procedimientos.| En el caso
de la placa con cuatro bordes adelgazados én la misma
cara, los procedimientos son conocidos. Por iejemplo, se
pueden utilizar los procedimientos descrir.ios en los
documentos US-P-2991824 o US-P-2246987 o en las

|
|

&

—f= - .-
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Bolicitudes a nombre de 1la solicitante, por ejemplo
PCT/FR03/01373; PCT/FR03/02281; PC'l‘!/FRO.':I/OOllB,-
PCT/FR03/12880; PCT/FR03/00606. En el caso de :!I.a placa con
los segundos bordes adelgazados (transversales? en la cara

opuesta a la que lleva los primeros adelgazamientos

(longitudinales), mse puede utilizar:

el procedimiento descrito en lo que|antecede en
referencia con las figuras anteriorelli.

una variante del procedimiento segiin la patente
US-P-4781558, en la que el tambor iae modifica
con el fin de que presente ali menos una
nervadura o resaltc segin el eje ge?métrico del
tambor. ]

un procedimiento gue hace uso de :1a banda de
conformacién Bsegin la patente US-P-2991824
asociada a rodillos superiores quei forman los
adelgazamientos longitudinales segliri la patente
US-P-1676318 o la patente US-P-22465987.

un procedimiento en el que u.nal placa es
prensada, por ejemplo en estado hﬁ:medo, en un
molde apropiado. i

un procedimiento en el que el bordil.a adelgazado
transversal se obtiene por reseci:ién en el
grosor y nuevo pegado.

El procedimiento de construcciém de obras

menores (el tabique puede ser vertical, |inclinado u

horizontal - faleo techo) segiin el invento, comprende

las siguientes etapas:

a) se disponen las placas segln!| el invento
(por ejemplo tal como se representan en las
figuras 19 o 21) sobre uné armadura,
estando las placas apoyadas a t%:pe al nivel

de los bordes adelgazados; |
b) se fijan las placas sobre la jarmadura al

1
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nivel de los bordes adelgazados;
c) ge ensamblan las placas entre Fllas con al
menos un enlucido de obturacién; vy,

eventualmente, I
d) e terminan las juntas con Iun enlucido

complementario de acabado. |
A titulo preliminar, conviene resalt{ar que el
presente procedimiento puede utilizar o no un| enlucido de
pegado de banda; se puede, en efecto, utiliza'?:' una banda,
por ejemplo una banda de papel, de tejido fie fibra de
vidrio, autoadhesiva o no. El enlucido de pegado de banda,
cuando se utiliza, puede ser idéntico o distinto del
enlucido de obturacién. Igualmente, este enlucido de
ocbturacién puede ser idéntico o distinto del enlucido
complementario de acabado, cuando se utiliza lk‘.al enlucido

complementario de acabado de esta clase. I
En el c-aso de la placa con bordes {adelgazadoa
transversales en el lado opuesto al que poseé los bordes
adelgazados longitudinales, durante la etapa b}, 1los
bordes adelgazados transversales, que estén del lado de la
placa no vieible para el instalador, son tvueltos" o
"levantados" por efecto de la fijacién mediante tornillos,
clavoa o de otro tipo, ya que e;ata zona de la placa es
apretada sobre la armadura. De esta manera, forman
entonces un adelgazamiento del mismo lado de Jl.a placa que
los bordes adelgazados longitudinales (o adeflgazam:lentos
de borde). Se obtienen asi bordes con adelgazamientos en
cada nivel de unién de las placas. Esto se illiLstra en las
figuras 23A y 23B, en las que la é:madura (430? recibe los
bordes adelgazados transversalea (25bis) que son "vueltos"
o} “1evantadc;a" por efecto de 1la fijacion mediante
tornillos, c¢lavos © de otro tipo (identificafldos con la

referencia (431) en las figuras). '

|
En caso de que la placa con los bordes |adelgazados
I

777
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longitudinales, la etapa b) es la etapa clésich durante la
instalacién.

El invento ofrece una ventaja particular con relacifn

5 a las placas conocidas de la técnica anterior con cuatro

bordes adelgazados. Esta ventaja resultara m&é evidente a

partir de las figuras a que se haré referencia en lo que
sique. .

Las figuras 24A, 24B y 24C representan e} esquema de

10 instalacidén con las placas de cuatro bordes| adelgazados

clésicas. La figura 24A representa las placlaa unidas a

tope. La figura 24B representa placas en las que una junta

{(después de colocar la banda en las dos juntqa) se trata

con una capa de enlucido de obturacién. La jzona rayada

15 representa la zona de aplicacién del enlucido. De forma

cléagica, exiJEe un sobreespesor en los ladoa de esta zona

de aplicaci6n (al nivel de las placas a 1o largo del

adelgazamiento). La figura 27C representa 1aL placas en

las que una segunda junta se trata con una capa de

20 enlucido de obturacifn. La zona rayada ; representa,

nuevamente, la zona de aplicacién del enlucido. De forma

clésica, existe un sobreespesor en los lados ?e esta zona

de aplicacién (al nivel de las placas a 1l¢ largo del

adelgazamiento). Sin embargo, s8e produce |también un

25 sobreespesor importante al nivel del cruce de|las juntas,

estando identificado este cruce de las juntas por la

referencia (411) en las figuras. En efecto| el primer

scbreespesor obtenido en la etapa representada en la
figura 24B se suma al sobreespesor obtenido :en la etapa
30 representada en la figura 24C, i
Las figuras 25A, 25B y 25C representan ei esquema de
instalacién con placas de cuatro bordes adelg.lazados seglin
el invento. La figura 25A representa las placas unidas a

tope, seglin el caso con los bordes vueltos. Una vez
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instaladas, las placas segfin el invento p:::'esentan los
adelgazamientos en 1la cara visible, tal como se ha
expuesto en lo que antecede. La figura 253; representa
placas en las que una junta (tras haber aplicéldo la banda
en las dos juntas) se ha tratado con una capa: de enlucido
de obturacién. La zona rayada representa ila zona de
aplicacién del enlucido. De forma cl&sica,l existe un
sobreespesor en los lados de esta zona de aplllicacién (al
nivel de las placas a lo largo del adelgazamiento).

La figura 25C representa placas cuya segu'nda junta se
ha tratado con una capa de enlucido de obturac;:i.én. La zona
rayada representa, de nuevo, la zona de apiicacién del
enlucido. Esta vez, al tener la herramienta, dimensiones
menores en comparaciém con la dimensitn dell los bordes
adelgazados, el enlucido se localiza en el valle formado
por los bordes adelgazados de gran tamaflo. Asi, al nivel
del cruce de las juntas, no existe sobreeapiesor que se
sume al primer scbreespesor obtenido en la etapa
representada en la figura 25B, Se cobtiene, aa;I, un cruce
de juntas B8in sobreespesor y, en consemixencia. una
superficie perfectamente plana. ! )

Se utilizars, de preferencia, una herralmienta cuya
anchura sea superlor al doble de la anchura deg los citados
primeroa bordes adelgazados paralelos (10) y menor o igual
que el doble de la anchura de dichos oi:ms bordes
adelgazados paralelos (25bis). :

El invento ofrece, ademis, otra ventaja. Durante la
instalacién en armaduras met&licas auspelldidas, con
frecuencia se produce un apoyo a tope de dos placas al
nivel de un carril. Cuando este carril est&; desplazado,
por ejemplo como consecuencia de un montajei defectuoso,
este desplazamiento resulta apreciable en el icaso de las
placas clésicas. Gracias a las placas segln lel invento,

|
como el adelgazamiento es de dimensiones relativamente

i
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grandes, este desplazamiento no es apreciab!l.e a sBimple

vista.

El invento ofrece, también, otra vent

aja. BEn la

medida en que los primeros, los sBegundos o ambos bordes

adelgazados tienen dimensiones mayores,

e8 posible

utilizar cantidades mayores de enlucido (para un grosor

mayor), en particular de obturacién. Asi, en

caso de un

eventual rectifiéado, se c¢orre menos riesgo de ver

egpectro a través del enlucido).

-aparecer la banda (al aparecer pelusa o al seL visible su

Como en lo que antecede, se puede utilizar una seflal.

Se puede, también, insertar la seilal para una

placa en la

que el borde~adelgazadc de gran anchura se encuentre del

mismo lado que los otros bordes adelgazados,
cuando la profundidad sea pequefia y resulte
identificacién del citado borde adelgazado.

La instalacién de 1las placas puede
indiferentemente, con juntas cruzadas o juntas

en especial
difficil 1la

realizarse -

alineadas.




10

15

20

25

30

- 42 - ,
REIVINDICACIONES i
1. Placa de aglomerante hidréulicp con un

revestimiento en cada una de sus caras, que comprende en
una cara dos primeros bordes adelgazados paralelos (10} y
en la otra cara otros dos segqundos bordes | adelgazados
paralelos (25bis), perpendiculares a los primeros.

. 2, Placa segiin la reivindicacién 1,! en 1la que
dichos segundos bordes adelgazados paralelos | (25bis) son
transversales.

3. Placa segin la reivindicacibnj|i 1 o la
reivindicacién 2, que comprende, ademds, dos terceros

bordes adelgazados (25ter) paralelos a los segundos bordes
adelgazados (25bis), en la otra cara de la pllaca distinta

de la cara que comprende los citados segundos bordes
adelgazados (25bis).

e

4. Placa segn la reivindicaci6n 3, en la que la
relacién entre la profundidad de dichos segundos bordes
adelgazados (25bis) y la profundidad de dichos ‘terceros
bordes adelgazados est& comprendida entre 1 y 10, de
preferencia entre 2 y 5.

s. Placa segn una de las reivindicaciones 1 a 4,
en la que dichos otros segundos bordes | adelgazados
‘paralelos (25bis) tienen una anchura comprendida entre 100
y 200 mm.

6. Placa gegin la reivindicacién 5, eh la que la
anchura de 1los citados segundos bordes | adelgazados
paralelos (25bis) estid comprendida entre 120

entre 150 y 200 mm o entre 100 y 150 mm. |

y 180 mm o

7. Placa segfin una de las reivindicaci'ones 1 a6,
en la que dichos primeros (10) y -dichos segundos (25bis)
bordes adelgazados paralelos tienen, sensiblemente, la
misma anchura. 1

8. Placa segln una de las reivindicaciones 1 a 7,
en la que dichos otros bordes adelgazados paralelos

- — —— A M ——
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(25bis) tienen una anchura tal que 1la relac:;i.dn entre la
anchura de dichos segundos bordes adelgazados paralelos
(25bis) y la anchura de dichos primeros bordeé adelgazados
paralelos (10) est§ comprendida entre 1,5 y 5, de
preferencia entre 2 y 4. . I

9. Placa de aglomerante hidr&ulicj.lo con un
revestimiento en cada una de sus caras, que comprende en
una cara dos primeros bordes adelgazados para!lelos (10) y

‘en la misma cara o en la otra cara, dos seg'lundos bordes

adelgazados paralelos (25bis), perpendiculares a los
primeros, teniendo dichos otros bordes adelgazados
paralelos {(25bis) una anchura comprendida entre 100 y 200
mm. T

10. Placa seglin la reivindicacién 9, en la que la
anchura de dichos segundos bordes adelgazadclas paralelos
(25bis) esté comprendida entre 120 y 180 mm o| entre 150 y
200 mm o entre 100 y 150 mm.

11. Placa segin la reivindicacién! 9 o 1la
reivindicacién 10, en la que dichos primeros (10) y
sequndos (25bis) bordes adelgazados parale:loa tienen,
sensiblemente, la misma anchura.

12. Placa segin la reivindicacién: 9 o la
reivindicacién 10, en la que dichos otros bordes
adelgazados paralelos (25bis) tienen una ancl‘mra tal que

la relacién entre la anchura de los citat}os segundos
bordes adelgazados paralelos (25bis) y 1la| anchura de
dichos primeros bordes adelgazados paralelon:: {(10) esta
comprendida entre 1,5 y 5, de preferencia entr;a 2 y4.

13. Placa de aglomerante hidraulic:o con un
reveatimiento en cada una de sus caras, que ;:omprende en
una cara dos primeros bordes adelgazados parail.elos (10) y
en la misma cara o en la otra cara, dos segundos bordes
adelgazados ©paralelos (25bis), ' perpendicul%res a los

primeros, teniendo dichos segundos bordes : adelgazados
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paralelos (25bis) una anchura tal que la reladién entre la

anchura de 1los citados psegundos bordes | adelgazados

paraleloa (25bis) y la anchura de dichos primeros bordes
adelgazados paralelos (10) estd comprendida entre 1,5 y 5.

14. Placa seglin la reivindicacif6n 13, én la gque la
relacién esti comprendida entre 2 y 4.

15. Placa seglin la reivindicacién | 13 o 1la
reivindicacién 14, en la que la anchura de dichos segundos
bordes adelgazados paralelos (25bis) estd | comprendida
entre 100 y 200 mm, de preferencia entre 120 y 180 mm o

entre 150 y 200 mm.

16. Placa seglin una de las reivindicaciones 9 a 15,
en la que dichos segundos bordes adelgazados paralelos
(25bis) son transversales.

17. Placa segin una de las reivindicacionea 9 a 16,
que comprende, ademds, dos terceros bordes| adelgazados
(25ter), paralelose a 1los segundos bordes | adelgazados

(25bis), en la otra cara de la placa distinta de la cara

que comprende dichos segundos bordes adelgazadbs (25bis) .
18. Placa segln la reivindicacién 17, in la que la

relacién entre la profundidad de dichos segyndos bordes

.adelgazados (25bis) y la profundidad de dic?os terceros

bordes adelgazados esti comprendida entre 1 y 10, de
preferencia entre 2 y 5. !

19. Placa seg(n una de las reivindicaci[ es 9 a 18,
en la que dichos segundos bordes adelgazadI;: paralelos
(25bis) se encuentran en la misma cara que dichos primeros
bordes adelgazados paralelos (10). I

20. Placa segiin una de las reivindicaci%nes 9 a 18,
en la que dichos segundos bordes adelgazad?s paralelos
(25bis) se encuentran en la otra cara de la plhca distinta
de la cara gque comprende diches primeros bordes
adelgazados paralelos (10).

21. Placa segin una de las reivindicaciénes l1aBgsé

]
"
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|
20, cuya placa comprende una sefial (26a, 26b, PGC, 26d) en

la cara que comprende los dosB primeros bordeﬂ adelgazados
paralelos (10) y que identifica la presencia ?e log otros
dos bordea adelgazados paralelos (25bis) perpendiculares a
los primercs, estando destinada dicha placa a utilizarse
en coocperacién . c¢on una Bsegunda placé idéntica,

encontrindose uno de los bordes adelgazados paralelos

(25blsg) de una primera placa apoyado a tope cop uno de los
bordes adelgazados paralelos (25bis) de una segunda placa,
estando identificados estos bordés adelgazados (25bis) de
las mencionana placas mediante la peflal (26a, 26b, 26c,
26d) existente en la cara que comprende los 8 primeros
bordes adelgazados paralelos (10) de las citadas placas.

22. Placa segiin la reivindicaciftn 21, en la que la

seflal comprende m&s de 3, en particular m&s de 5, marcas
repetidas, de preferencia de 6 a 10, vent%josamente 7
marcas repetidas. |

23. Placa segiin una de las reiviindicacioneas

precedentes, en la que el aglomerante hidr&uliéo es yeso.

24. Procedimiento de construccién de obLas menoxes,

que comprende las etapas siguientes:

a) se disponen las placas segln Ana de las
reivindicaciones 1 a 23 sobre uria armadura,
estando las placas apoyadas a tope [al nivel de
los bordes adelgazados;

b) se fijan las placas sobre la armadura al nivel

de los bordes adelgazados;
c) se ensamblan las placas entre ellas Lon al menos
un enlucido de obturacién; vy, eventu%lmente,
d) e terminan las juntas con qn enlucido
complementario de acabado. |
25. Procedimiento seg(in la-reivindicacién 24, en el
que el enlucido de obturacién se aplica al 4ive1 de las
juntas entre placas con una herramienta cuTa dimensién
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caracteristica es superior al doble de lag anchura de
dichos primeros bordes adelgazados paralelos klO) y menor
o igual que el doble de la anchura de dichos btros bordes
adelgazados paralelos (25bis). !
26. Procedimiento de construccién de obkas menores,

que comprende las etapas siguientes: I
a) se disponen las placas segin
reivindicaciones 21 o 22 sobre
estando las placas apoyadas a tope |al nivel de
los bordes adelgazados, encontr&ndosp uno de los
bordes adelgazados paralelos (ZSst) de una
primera placa apoyado a tope con uno de los
bordes adelgazados paralelos (25bis) de una
sequnda placa, estando identificados estos
bordes adelgazados (25bis) de las| mencionadas
placas por la seflal (26a, 26b,| 26c, 26d)
presente en la cara - que compreqde los dos
primeros bordes adelgazados paraleilos (10) de

las citadas placas;
b) se fijan las placas scbre la armad%ra al nivel

de los bordes adelgazados; i
c) se ensamblan las placas entre ellas Fon al menos

un enlucido de obturacidn; y, eventualmente,
ad) se terminan las juntas con $n enlucido

complementaric de acabado. !

27. Procedimiento de construccidn seg(in 1a
relvindicacién 26, en el que el enlucido de obturacién y/o
el enlucido de acabado se aplican en el limate definido
por la seflal (26a, 26b, 26c, 26d) de la placa.

28. Procedimiento de construccidn segﬁﬁ una de las
reivindicaciones 24 a 27, en el cual, durante [la etapa c),
se utiliza una banda, en particular una banda de papel, de
tejido de fibra de vidrio, autoadhesiva © no.

29. Procedimiento de fabricacién de una| placa seg(in

- —————— —— e 2 R —
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una de las reivindicaciones 1 a 8 6 20, que cbmprende las

etapas siguientes:

1)
5
10
2)
15
3)
20
30.

se vierte sobre un material de reveﬁtimiento (1)
(7) que
bandas de
cintas

soportado por una cinta transportadora
menos  dos
(301,302)

una composicién de

comprende  por lo
conformacién
longitudinales, aglomerante
hidriulico (2) un segundo
material de revestimiento con el fin de obtener
(5},
(12)
antes de la

provistas | de
y 8e recubre con

una preforma
una huella

realizéndose posteriormente
en la parte superior de 1la
banda de

preforma, primera

conformacidn; l
ge deja que tenga lugar el fraduado de 1la
composicifén de aglomerante hidréulico (2); y

se corta la preforma (5) al | nivel del
(8) creado por la huLlla (12) en

aglomerante hidr&ulico con un

adelgazamiento
una placa de
revestimiento en cada una de Bsus; caras, que
bordes

otros

comprende en una cara dos primeros

adelgazados paralelos y, en la otra| cara,
dos bordes
perpendiculares a los primeros. |

Procedimiento de fabricacién de una|placa segtin

adelgazados paralelos,

25" la reivindicacién 21 o la reivindicacién 22, due comprende

las etapas siguientes:

1)

30

se vierte sobre un material de reveﬁtimiento (1)
soportado por una cinta transportadora (7) que
comprende por lo menoa dos | bandas de
(301,302) provistas | de

una coinposicién de

conformacidn cintas
longitudinales, aglomerante
hidriulico (2) y se recubre con,; un s&gundo
material de revestimiento con el fip de obtener

una preforma (5), 'realiz&ndose posteriormente

- —— s s A ¢ — ——

&
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una huelld (12) en la parte aupierior' de la
preforma, antes de 1la primera] banda de

conformacién; !
2) se deja que tenga lugar el fraéuado de la

composicién de aglomerante hidr&uliclo (2); y

3) se corta la preforma (5) al| nivel del
adelgazamiento (8) creado por la huella (12) en
una placa de aglomerante hidr&uiico con un
revestimiento en cada una de sus| caras, gque
comprende en una cara doas primeros bordes
adelgazados paralelos y, en la otra cara, otros
dos bordes adelgazados | paralelos,
perpendiculares a los primeros;
en el cual se realiza una impresién del; material gde
revestimiento (1) con la sefial (26a, 26b,| 26¢c, 26d).
31. Procedimiento de fabricacién segin la
reivindicacién 29 o la reivindicacién 30, caracterizado

porque el aglomerante hidr&ulico comprende yes’o.
32. 1Instalacién de produccién de placap a base de

.aglomerante hidré&ulico a partir de una prefé::'ma (5) que

comprende un material de revestimiento (1) recublierto con
una composicitn de aglomerante hidr&ulico (2)! y soportado
por una cinta transportadora (7) que comprende al menos
dos bandas de conformacién (301,302) proviatlils de cintas
longitudinales; comprendiendo esta inatalaciéﬂl, ademds, un
dispositivo que realiza una huella (12) en!la preforma
antes de la primera banda de conformacién, illev&ndose a
cabo esta huella en la parte superior de la preforma.

33. Instalacién de produccién | Begln la
reivindicacién 32, en la que el dispositivo ‘de formacidn
de la huella (12, 12bis) en una preforma (é) a base de
aglomerante hidr&ulico comprende, al menos: !

- un bastidor (101); 1

- dos primeras poleas (102,103) sopori:adaa en una
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primera extremidad (104) del bastidor (101) y
dos segundas poleas (105,106) en {una segunda
extremidad (107) del  bastidor  (101);
encontréndose las primeras poleas | (102,103) vy
las segundas poleas (105,106) en planos
paralelos; siendo idénticas las poleas
enfrentadas (102,103) y (105,1086);

que rodean,

dos correas de transmisién (108,1093

regpectivamente, a las primeras pol
Y a las segundas poleas (105,106);

(111)
(108,109)
(108,
forma que su eje longitudinal sea
eje de rotacién de las poleas (102,1
la distancia entre
tranemisién (108,109,206) de este

un alambre
amovible a las

al wmenos
correas
extiende entre estas correas

siendo las

as (102,103)

fijad? de manera

Y dQue Be
109) de tal
paralelo al
03,105,106) ;
de
aparato al

correas

menos igual a la anchura de la pr?forma (5) vy

estando
aproplada para que,

dispuesto este aparato

cuando sus

transmisién (108,109,206) den vueltas,

alambres (111) creen una huella (12
la preforma (5).

Instalacién de produccidn

de
correas

manera
de
8u o sus
0 12bis) en

segiin la

caracterizada

porque el aglomerante hidréulico comprende yes%.

35.

de aglomerante hidriulico a partir de una preforma
destinada

Procedimiento de fabricacién de una

a ser cortada, gque comprende

siguientes:

1)

Placa a base
(5)

las etapas

se vierte sobre un material de revestimiento (1)

soportado por una cinta transporta?ora (7) que

dos
provistas

comprende por 1lo menos

conformacién (301, 302)

bandas
de

de
cintas
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longitudinales, una composicién dei aglomerante
hidréulico (2) y 8e recubre coni un segundo
material de revestimiento con el fin de obtener
una preforma (5), realizindose posteriormente
una huella (12,12bis) en esta preforma antes de
la primera banda de Eonformacién;

2) e deja que tenga lugar, en parte,|el fraguado
de la composicién de aglomerante hiﬂraulico (2),
en al menos una banda de conformacifn;

3) se introduce bajo la preforma [parcialmente
fraguada un listén (6,23) o (306) en opoaicién
al lugar, o en el lugar, donde se ha realizado
la huella (12,12bis);

4) Be corta la preforma (5) al | nivel del
adelgazamiento {(8) crea&o por el liptén (6,23) o
(3086) . -

36. Procedimiento segin la reivindicacifn 35, en el

que el fraguado segin la etapa 2) corres?onde a una

‘hidratacién comprendida entre el 5 y el 30%. |

37. Procedimiento segin la reivindicacién 35 o la
reivindicacién 36, en el que el listén (6,23) o (306) se
introduce después de la primera banda de
(301). - J
38. Procedimiento segin una de las reivindicaciones

Fonformacién

35 a 37, en el que la huella (12) se realizalen la parte
superior de la preforma y el listém (306) Be Fntroduce en
opoeicién al lugar donde se ha realizado la huella (12),
de manera que se formen bordes adelgazados transversales
del mismo lado que los bordes adelgazadoas longitudinales
formados por las cintas longitudinales. i

39. Procedimiento segiin una de las reilindicaciones
35 a 38, en el que el listén (6,23) es retirado después de
completarse el fraguado hidré&ulico. ;

40. Procedimiento seglin una de las reiéindicacionea
|

4
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35 a 39, en el que el listén (306) es retirado antes de

completarse el fraguado hidr&ulico.
41. Procedimiento segfin la reiv:.ndlcacién 40, en el

.que el listén (306) estd introducido duranl:fe un tiempo

correspondiente al 0,5 - 5% de la hidratacién.

42, Procedimiento de fabricacién segiGn| una de las
reivindicaciones 35 a 41, caracterizado| porque el
aglomerante hidrulico comprende yeso.

43. Instalacién de produccién de placas a base de
aglomerante hidréulico a partir de una prefqm {5) que

comprende un material de revestimiento (1) relcubierto con |

una composicién de aglomerante hidrédulico (2)| y soportado
por una cinta transportadora (7) gue comprende al menos
dos bandas de conformacién (301,302) provistas de cintas
longitudinales; comprendiendo esta :.nstalaclén, ademéds, un
dispositivo que realiza una huella (12, 12b13) en la
preforma antes de la primera banda de confonlnacién, Y un
dispositivo de introduccién, bajo la preforma, entre dos
bandas de conformacién, de un listén (6,23) io (306), en
oposicién al lugar o en el lugar donde ha sido realizada
la huella (12,12bis). i

44. Instalacioén de produccién | 8egin la
reivindicacién 43, en la que el digpos:i.tivo :de formacidn
de la huella (12, 12bis) en una preforma (5) a base de
aglomerante hidriulico comprende, al menos:

- un bastidor (101);

- dos primeras poleas (102,103) soportadas en una
primera extremidad (104) del bastidor (101) y
dos sequndas poleas (105,106} en juna seg'unda
extremidad (107) del baal::.dlor (101) ;
encontrédndose las primeras poleas .(102,103) y
las segundas poleas {105,106) l planos

paralelos; siendo idénticas las poleas
|
i

enfrentadas (102,103) y. (105,106);

ma A —— — A c—— e
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dos correas de transmisidn (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 1las correas (108,109) y gque se
extiende entre estas correas (108,109) de tal

forma que su eje longitudinal sea
eje de rotacién de las poleas (102,

slendo la distancia entre las

paralelo al
03,105,1086) ;

correas de

transmisién (108,109,206) de esBt

aparato al

menos igual a la anchura de la pr?forma (5) vy

estando dispuesto este

apropiada para que,

aparato

cuande sus

de
correas de

manera

transmisién (108,109,206) den vueltas, su o sus

alambres (111) creen una huella {12
la preforma (5).

Instalacién de produccién

0 1l2bds) en

segin la
n la que el
entre dos
en oposicién

al lugar o en el lugar donde ha sido realizaga la huella

(12,12bis), comprende al menos:

un depésito (20) de listones;

al menos un listém (6,23);

medios (26) para extraer un listén

vez, del depbsito (20) de listones;

medios (27,28,29) para recibir el 1
extraido;

(6,23), cada

istén (6,23)

medios (31) para desplazar el lﬁstén (6,23)

extraido en direccién paralela a su
medios
(6,23) desplazado; y

dongitud;

(32,33,34,35) para soportatr el Llistén

medios (37) para hacer deslizar el %istén (6,23)

bajo el material de revestimiento (1

-

i
|
|
!
!
|
i

9
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46. Instalacién de produccién seglin Iuna de las
reivindicaciones 43 a 45, en la gue el dibpositivo de

. introduccién bajo la preforma, entre doe bandas de

conformacién, de un listén (306}, en oposicidk al lugar o

en el

(12,12bis), comprende al menos:

47.

lugar en donde ha sido realizadﬁ la huella

un-. digpoaitivo (300a) de conformacién
secundario, comprendiendo dicho disﬁositivo: una
banda (305) que soporta un | ligtén de
conformacién (306), estando mnmtad? esta banda
en rodillos (307,308), deslizando| esta banda
sobre una placa (309), de preferencia de mirmol,

y frente al otro lado de la preformé;

un contra-dispositivo (300b) que comprende: una
banda (310) montada en rodillo {311,312),
deslizando esta banda sobre una plﬁca (313), de
preferencia de m&rmol; i

moviéndose lae bandas {305,310 con una
velocidad lineal sensiblemente igual a la de las
bandas de conformacién (301,302).
Instalacién de produccidn segln la

reivindicacién 46, que comprende aQemas, aguas abajo del
dispoaitivo de conformacién secundario (300a)| y, también,

frente al contra-dispositivo:

48.

un dispositivo de’ calibrado |{300c) Qque
comprende: una banda (314) wmontada| en rodillos
(315,316), deslizando esta banda scbhre una placa
(317), de preferencia de mArmol;
moviéndose la banda (314) con u?a veiacidad
lineal sensiblemente igual a la de las bandas de
conformacién (301,302).

Instalacifn de produccién seglin una de las

reivindicaciones 43 a 47, caracterizada| porque el

aglomerante hidréulico comprende yeso.
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El invento tiene por objeto una nueva placa de yeso y sue

procedimientos de fabricacién. La nueva placa comprende,

en una cara, dos primeros bordes adelgazados

en la otra cara, otros dos segundos bordes
paralelos, perpendiculares a los primeros; o
dos primeros bordes adelgazados paralelos vy,
cara 0 en la otra cara, dos segundos bordes!

paralelos, perpendiculares a los primeros, tern

paralelos y,
adelgazados
en una cara
en la misma
adelgazados

1iendo dichos

otros bordes adelgazados paralelos una anchura comprendida
entre 100 y 200 mm; o en una cara dos primeros bordes

en la wmisma cara o
bordes
perpendiculares a- los primeros,

adelgazados paralelos Yy,

cara, dos segundos adelgazados
teniendo dic
bordes adelgazados paralelos una anchura

la anchura de dichos

en la otra

paradlelos,
Lns segundos
tal que 1la

segqundos bordes

adelgazados paralelos y la anchura de dichos primeros
bordes adelgazados paralelos, est& comprendida

5.

Fig. 19

entre 1,5 y

13
X
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B3 cadran® Vi Imégularités dane a demande internationale

B Cadre n® VIl Observations relatives A la damande intemationals

Deta do présentalion da la demande d'examen préiiminalre
intemationala

Dale d'achévemant cki préseri rapporl

27.06.2005 12.12.2005

Nom el sdresse posiale de Fadminsiraiion chargée de Fexamen Fonclionnairs aulorisd

priiminaire Intemational f"h.,
Office europden des bravets - P.B. 5818 Patentlaan 2 3
MNL-2260 HV Rgswilk - Pays Bas Boone, J

?

Tal. +31 70 340 - 2040 Tx: 31 651 epo nl
Fax: +31 70 340 - 3018

/...-
i
)

N* de Midphone +31 70 340-4120

Formulaire PCTAPEA/409 (fsullle de fitre) (jarmvier 2004)
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Case No.! DBase du rapport

1. En ce qui conceme la langue, le présent rapport est établi sur la base de la demande intemationale dans la
langue dans laquelle elle a été déposée, saul indication contraire donnée sous ce point.

[J Le présent rapport est établi sur la base de traductions réalisées & partir de la langue d'origine dans la
langue suivanie ,qui est la langue d'une traduction remise aux fins de :
[J 1a recherche intemnationale (selon les régles 12.3 et 23.1.b))
O 1a publication de la demande intemationale (selon la régle 12.4)
O Pexamen préliminaire intemational {selon 1a régla 55.2 ou 55.3)

2. En ce qui conceme les élémants’ de la demande intemationale, le présent rapport est établi sur la base des
éléments suivants (les feuilles de remplacement qui ont 8té remises & l'office récepteur en réponse & une
invitation faite conformément & l'articla 14 sont considérées dans le présent rappor comme “initialement
déposées” el ng sont pas joinies en annexe au rappor.) :

Description, Pages
1-24 telles qu'initialament déposdes

Reavendications, No.

148 tolles quinitialeament déposdes
Deaslins, Feuilles
116-1616 lelles quinitialement déposdes

O En ce qui conceme un listage de la ou des séquences ov un ou des tableaux y relatifs, voir le cadre
supplémentaire relatif au listage de la ou des séquences.

3. 0O |Les maodifications ont entrainé 'annulation :

O de la description, pages

O des revendications, nos

0 des dessins, feuilles#ig.

O du listage de la ou des séquences (préciser) :

O d'un ou de tous les lableaux relatifs au listage de la ou des séquences (préciser) :

4. O Le présent rapporl a é1é établi abstraction faite (de cerlainas) des modifications, qui ont &6 considérées
comme allant au-delé de Fexposé de Finvention tel qu'll a é1é déposé, comme il est indiqué dans le cadre
supplémentaire (régle 70.2.c)).

O de la description, pages

O des revendications, nos

O des dessins, feuillasfig.

O du listage de la ou des séquences (prdciser) :

O d'un ou de tous les tableaux relatifs au listage de la ou des séquences (pnéciser) :

*+ 8i le cas visé au point 4 s'applique, certaines ou toutes ces feuilles peuvent
étre revBtues de la mention "remplacé”.

Formuiale PCTAPEA/ 409 (Janvier 2004)
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Cadren*V Déclaration motivée selon I7article 35.2) quant a la nouveauté, | ?aclivité inventive ot Ia
possibilité d?application industrielle; citations et explications A 1?appui de cette déclaration

1. Déclaration
Nouveautd Qui: Revendications 3-8,24,2532-34
Non: Revendications 1,2,9-23,26-31,35-48
Activité inventive Oui: Revendications 3-8,25,32-34

Non: Revendications 1,2,9-24,26-31,35-48
Possibilité d'application industrielle Oui: Revendications 1-48
Non: Revendications
2. Citations at explications (rdgle 70.7) ;

voir feuille séparée

Cadre n" Vi lrn'gularltés dans la demande internationale

Les irégularités suivanies, concemnant la forme ou e contenu de la demande interationale, ont été constatdes :
voir leuille séparde

Cadre n* Vill Observations relatives & la demande intemationale

Les observations suivantes sont faites au sujet de la clartd des revendications, de la description et des dessins el
de i1a question de savoir si les revendications se fondent entitrement sur la description :

voir feuifle séparée

Formudalre PCTAPEA/400 (amvier 2004)
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(FEUILLE SEPAREE) PCT/FR2004/001265
Concernant le point V.

1. Nl est fait référence aux documents suivants dans la présente notification:

D1: US -A- 4397123
D2 : US -A- 2001044016

2. Les déclarations suivanies sont faites en tenant compte du point Vil
2.1. Revendication indépendante t:

Le document D1, qui est considéré comme représentant I'état de la technique le plus
pertinent, décrit (les références entre parenthéses s'appliquent a ce document):

Plaque en liant hydraulique avec un parement sur chacune de ses faces, comportant
sur une face deux premiers bords amincis paralléles (11,12) et sur I'autre face deux
seconds autres bords amincis paralldles (35) perpendiculaires aux premiers.

L'objet de la revendication 1 n'est donc pas nouveau, voir article 33(2) PCT

2.2. Revendication indépendante 24:

Le document D1, qui est considéré comme reprasentant I'état de la technique le plus
pertinent, décrit (les références entre parenthéses s'appliquent & ce document):

La plaques selon la revendication 1.
dont I'objet de la revendication indépendante 1 différe en ce:
le procédé de construction de second oeuvre comprend les étapes suivantes:

a) les plaques étant aboutées au niveau des bords amincis;
b) on fixe les plaques sur 'amature au niveau des bords amincis;

Fomulalre PCT/Foulie séparée/409 (feule 1) (OEB-Jamier 2004)
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c) on assemble les plaques entre elles avec au mois un enduit de bouchage; et
éventueilement

d) on finit les joints avec un enduit complémentaire de finition.

L'objet de la revendication 24 est donc nouveau (article 33(2) PCT).

Le probléme a résoudre par la revandication 24 peut étre considéré comme:

Utiliser les plaques lors d'une procédé construction de second oeuvre, voir p.2, |. 25-
26.

La solution proposée dans la revendication 24 de la présente demande n'est pas
considérée comme inventive (article 33(3) PCT) parce que I'homme du métier aurait
spontanémant appliqué l'information divuigué dans le document D2 en voulant
résoudre le probléme, voir figures 8 et 9.

2.3. Revendication indépendante 30

En vue de l'inadmissibilité des revendications 21 et 22, voir point Vlil, la
revendication 30 ne peut formellement &tre examinée.

2.4. Revendication indépendante 32

Le document D2, qui est considéré comme représentant I'état de la technique le plus
pertinent, décrit (les références entre parenthéses s'appliquent & ce document):

Ligne de production de plaques a base de liant hydraulique a partir dune préforme
comprenant un matériau de parement (125) recouvert d'une composition de liant
hydraulique (119) et supportée par un tapis transporteur (131), comprenant au mois
deux bandes de formage (131,133)

dont l'objet de la revendication indépendante 32 différe en ce:

qu'elles sont munies de tapes longitudinaux; cette ligne comprenant en outre un

Fomulaine PCT/Foullle sépanda/408 (feultie 2) (OEB-janvier 2004)
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dispositif réalisant une empreinte (12) de la préforme avant la premidre bande de
formage, cette empreinte étant réalisée sur la partie supérieure de | préforme.

L'objet de la revendication 32 est donc nouveau (article 33(2) PCT).
Le probléme a résoudre par la présente invention peut étre considéré comme:

rdaliser des empreinte de dimension différentes dans l'article semi fini, sans devoir
démonter la ligne de production, voir p. 1, |. 35-37.

L a solution de ce probléme proposée dans la revendication 32 de la présente
demande est considérde comme impliquant une activité inventive (article 33(3) PCT).
Le fait de réaliser des empreintes de dimension différentes dans des plaques des
platre, sans devoir déemonter la ligne de production n'est pas décrit dans I'état de la
technique, ni connu par la personne du métier.

2.5. En vue de linadmissibilité des revendications 9, 13, 26, 35 et 43, voir point VIII, les
dites revendications ne pauvent formellement étre examinées.

3. Revendications dépendantes:

Les revendications dépendantes 3-8, 25, 33 et 34 satisfont aux conditions requises
par le PCT en ce qui conceme la nouveauté et I'activité inventive.

. Les revendications qui dépendent des revendications indépendantes 9, 13, 26, 35 et
43 sont également inadmissibles, voir point 2.5..

La revendication dépendante 2 gst ne satisfait pas aux conditions requises par lo
PCT en ce qui conceme la nouveauté.

C ncernant le point VIL.

1. Contrairement a ce qu'exige la régle 5.1 a) ii) PCT, la description n'indique pas I'état

Formulaire PCT/Foulle sdparda/409 (feuills 3) (OEB-Janvier 2004)
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de la technique antérieure pertinent exposé dans les document D1 et D2, et ne cite
pas ces document.

2. Les revendications indépendantes ne sont pas présentées en deux parties comme
prévu par la régle 6.3 b) PCT, alors qu'une telle présentation semblerait appropriée
en l'espéce, les caractéristiques connues en combinaison de I'état de la technique
figurant dans le préambule (régle 6.3 b) i) PCT) et les caractéristiques restantes
figurant dans la partie caractérisante (régle 6.3 b) ii) PCT).

Concernant le point VIil.

La demande ne remplit pas leés conditions énoncées a l'article 6 PCT, les
revendications 1, 2, 9, 13, 26, 35 et 43 n'étant pas claires.

1. Lesrevendications 1, 9 et 13 ; 24 et 26 ; 30 ot 35 ; et 32 et 43 respectivement ont
été rédigées sous forme de revendications indépendantes distinctes. La plaque, la
ligne de production et le procédé ne sont donc pas clairement définies par les
revendications indépendantes ct. les directlves 5.15 et 5.33 PCT. Par conséquent
ces revendications ne sont pas concises et ne satisfont pas aux conditions requises &
l'article 6 PCT. L'instance d’examen quand au fond a supposé que le requérant a
voulu protéger l'invention moyennant les définitions qui apparaissent dans les
premiéres revendications indépendantes de chaque catégorie. Seules ces premidres
revendications indépendantes de chaque catégorie ont ainsi été examinées.

2. Letemme "bords amincis paralléles perpendiculaires aux premiers" utilisé dans la
revendication 1 ast équivoque, et laisse un doute quant a la signification de la
caractéristique technique & laquelle il se référe. L'objet de ladite revendication n'est
donc pas clairement défini, voir article 6 PCT.

3. Leterme "bords amincis paralldles sont transversaux® utilisé dans la revendicati n 2
est aquivoque, et laisse un doute quant 4 ia signification de la caractéristique
technique a laquelle il se référe. L'objet de ladite revendication n'ast donc pas
clairement défini, voir Article 6 PCT

Formulaire PCT/Feullle sdpande/408 (feullle 4) (OEB-Janviar 2004)
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TRATADO DE COOPERACION EN MATERIA DE PATENTES
PCT
INFORME PRELIMINAR INTERNACIONAL SOBRE PATENTABILIDAD
(Capitulo il del Tratado de Cooperacidn en Materia de Patentes)

ARTICULO 36 Y REGLA 70 DEL PCT)
Referencla del Expediente del “PARA TRAMITAR VER FORMULARIO PCT/PEAM418
Depositante o del Apoderado _ _ _ _
Solicitsd Intemacional No. Fecha del Deposito intemacional | Fecha de Prioridad (dia/mes/aiic)
PCTIFR2004/001265 (dia/mesfaiio) 21.05.2004 25.09.2003 '

Clasificacion Intemacional de Patsnies (CIB) o a la vaz Clasificacidn Nacional y CIB

N28B19/00, E04C2/04

Solicitante

LAFARGE PLATRES

1. £l presenis Informe de examen preliminar intemacional, establacido por la adminisiracién Encargada del
Examen Prelimner Intemacional, se franamite al solicitants de conformidad con el Articulo 38.

2. Este informe conslsie de 7 hojas, incluyendo la presents hoja-cuberta.
3. Este informe va acompafiado de sus anexos, qus comprenden:

a. o un fots de hojas (enviadas al Depositante y a la Oficina Internacional, definides est:

o les hojas de la descripcidn de la descripeion, las relvindicaciones y los dibujos que han sido
modificados y son la base del presents informe y de las hojas que confienen Ias ractificaciones
autorizadas por la pressnis administracién (ver la regla 70.18 y seccién 607 de les Instrucciones
Adminisirativas)

o las hojas que reamplazan ias hojas precedentes pero que la presante Adminisiracién considera que
contienen una modificaciin que va mas alla de lo que se ha expuesto sobre 1a Invencion que figura
en la soficiiud intemacional tal como ha sido depositada, como se indica en el punto 4 del Marco No.
1 yen el Marco suplementario,

b. o (enviadas ala Oficina inlemacional (inicaments) un total de (precisar el tipo y el nimero de respaidos
elecirdnicos) que contisnen las lstas de las secuencias o uno de los tableros relativos, depositados
bajo forma descifrable dnicaments por computador tal como se indica en el marco suplementario
refativo a la ista de 1as secuencias (ver instruccidn adminisirativa 8.02)

4. Esta informe contiene las indicaciones y las hojes comaspondientes relativas a los siguienias punios:
X CuadroNo.1 Base de la Opinidn
Cuadro No. Il.  Prioridad
Cuadro No. lll.  Ausencia de formulacidn de opinién en cuanto a la novedad, al paso inventivo y la
posibiidad de industrial
Cuadro No. IV. Ausencia de unkiad de invencién
X CuadroNo.V Declaracion motivada segim el articulo 35 (2) en cuanio a la novedad, la actividad
inventiva, la posiiiidad de aplicacion industrial; citeclones y explicaciones en
respakio de esta declaracidn
Cuadro No. V. Ciertos documenios citados
X Cuadro No. V1. lmegularidades en la solicilud Internacional
X Cuadro No. ViIl. Observaciones relafivas a la solicitud intenacional

Fecha ds Prasentacion de la Solicliud de Examen Fecha de terminacidn del presents Informe:
Preliminar intemacional: 12.12.2005
27.08.2005
Nombre y direccién posial de la Administracion Funcionario Autorizado
Encargada del Examen Preliminar Intemacional : Boone J.
Oficna Europea de Patentes- p.B. 5818 Palentiaan 2 .
NL-2280 HV Riswik, Pays Bas Teléfono: 31 70 340 4120
Tel: 31703402040 x 31 651 apo nl Fax: 31703403018
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SOBRE PATENTABILIDAD PCT/FR20040001265

Caso No.l Base del Informe

Con relacion al idioma, el presente infoome ha sido establecido con
base en la Solicitud Internacional en el Idioma en el cual ha sido
depositada salvo indicacién contraria dada en éste punto.

1.

o

el presente informe ha sido establecido con base en las
traducciones realizadas a partir del idioma de origen en la
lengua siguiente, que es la lengua de una traduccidon enviada
con el finde :

a La investigacion intemacional (segin las reglas 12.3
y23.1(b))

o La publicacién de la solicitud internacional (segin la regla
12.4)

o El examen preliminar internacional (segin la regla 55.2 o
55.3)

Con relacién a los elementos* de la solicitud internacional, el presente
informe ha sido establecido con base en los elementos siguientes:
(Las hojas de Reemplazo que fueron enviadas a la Oficina receptora
en respuesta a la invitacion bajo el Articulo 14 son llamadas en este
informe, como “iniciaimente depositadas”, y no se anexan al informe:
Descripcion, hojaa

1-24

Tal como fueron iniciaimente depositadas

Reivindicaciones No.

1-48

Tal como fueron inicialmente depositadas

Dibujos, hojas
1/16 — 16/16 Tal como fueron inicialments depositadas

a

En cuanto al listado de las secuencias o a los tableros relativos,
ver el marco suplementario relativo al a lista de las secuencias .

* Si el caso contemplado en el punto 4 se aplica algunas o todas las hojas
pueden sefialarse con la mencién “reemplazado”.

1y
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3.

Las modificaciones han conllevado la anulacidn;

de la descripcion, paginas

o de las reivindicaciones, nimeros

o de fos dibujos, hojasfiguras

o de la lista de las secuencias (precisar)

o de uno o todos los tableros relativos a las listas de las secuencias
(precisar)

El presente informe ha sido establecido haciendo abstraccion de ciertas

modificaciones que se considerd van mas alla de la exposicion de la invencién

tal como fue depositada, como se indica en el cuadro suplementario {regla
70.2.0)).

o de la descripcién, paginas
de [as reivindicaciones, nimeros

o de los dibujos, hojasffiguras
u] de la lista de las secuencias (precisar)
o de uno o todos los tableros relativos a las listas de las secuencias

(precisar)
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CuadroV. Declaracién motivada segin el Articulo 35(2) en cuanto a la
novedad, la actividad inventiva y la posibilidad de aplicacién industrial;
citaciones y explicaciones en apoyo de és!a declaracion.

1. Declaracién

Novedad: Si: Reivindicaciones: 3-8,24,25,32,34
No:Reivindicaciones:1-2,8-23,26-31.35-48
Actividad Inventiva: Si: Reivindicaciones:3-8.25.32.24

No:Reivindicaciones: 1,2,9-24,26-31.35-48
Posibilidad Aplicacién
Industrial: Si: Reivindicaciones: 1-48

2. Citaciones y Explicaciones: Ver hoja separada.

Cuadro No. Vil irregularidades en la solicltud internacional

Las iregularidades siguientes relativas a la forma o al contenido de la
solicitud intemacional han sido constatadas: Ver hoja separada

Cuadro No. VIii. Observaciones relativas a la solicitud Internacional

Las observaciones siguientes han sido efectuadas con respecto a la claridad
de las reivindicaciones de la descripcidn y de los dibujos y el problema de
saber si las reivindicaciones se basan totaimente en la descripcion:

Ver hoja separada
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Con relacién al punto V;

1.

2.1

2.2

Se hace referencia a los documentos siguientes en la presente

notificacién:

D1: US-A-4397123

D2: US-A-2001044016

Las declaraciones siguientes han sido efectuadas teniendo en cuenta

el punto VIiL.

Reivindicacién independiente 1

El documento D1, que es considerado representativo del estado de la

técnica mas pertinents, describe (las referencias entre paréntesis se

aplican a ese documento): placa

Placa con agiutinante hidraulico con un paramento sobre cada una de

8sus caras que conlleva sobre un-a de las caras dos primeros bordes

adelgazados paralelos (11,12) y sobre la otra cara, dos segundos

bordes adelgazados paralelos (35) perpendiculares a los primeros.

El objeto de la reivindicacién 1, por io tanto, no es nuevo; ver articulo

33(2) PCT

Reivindicacion independiente 24:

El documento D1, que es considerado como el representante del

estado de la técnica mas pertinente, describe (las referencias entre

paréntesis se aplican a éste documento):

Las placas segun la reivindicacion 1.

Cuyo objeto de la reivindicacién independiente 1 difiere en que:

El procedimiento de construccion de segunda obra comprende las

siguientes etapas:

a) las placas se empalman a nivel de los bordes adelgazados

b) se fijan las placas sobre la armadura a nivel de los bordes
adelgazados



2.3

24

£

¢) se ensamblan las placas entre si con por lo menos un revestimiento
de taponamiento; y eventuaimente

d) se terminan las uniones con revestimiento complementario de
terminacian.

El objeto de la reivindicacion 24, por lo tanto, 8 nuevo (articulo

33(2)PCT).

El problema por resolver de conformidad con la reivindiéacidn 24

puede ser considerado como:

Utilizar las placas luego de un procedimiento de construccién de

segunda obra, ver p.2, 1.25-28.

La solucién propuesta en la reivindicacion 24 de la presente solicitud

no es considerada como inventiva (articulo 33(3) PCT) puesto que el

hombre del oficio habria aplicado espontineamente la informacién

divuigada en el documento D2 queriendo resolver el problema; ver

figuras 8y 8.

Reivindicacién independiente 30.

En vista de lo inadmisible de las reivindicaciones 21 y 22, ver punto

VIil, la reivindicacién 30 no puede ser examinada formaimente.

Reivindicacion independiente 32.

El documento D2 que es considerado como representante del estado

de la técnica mas pertinente describe (las referencias entre paréntesis

se aplican a ese documento):

" Linea de produccion de placas a base de aglutinante hidraulico a

partir de una preforma que comprende un material de paramento (125)
recubierto de una composicibn de agiutinante hidraulico (119) y
soporiada por una banda transportadora (131) que comprende por lo
menos dos bandas de formacion (131, 133)

Cuyo objeto de la reivindicacién independiente 32 difiere en que:
Estan dotadas de tapas longitudinales; esta linea comprende ademas
un dispositivo que realiza una impresion (12) de la preforma antes de
la primera banda de formacion y esta impresion es realizada sobre la
parte superior de la preforma.




2.5

El objeto de la reivindicacién 32 es. por lo tanto, nuevo (articulo 33(2)
PCT).

El problema por resolver mediante la presente invencién puede ser
considerado como realizar impresiones de dimensiones diferentes en
el articulo semi-terminado sin tener que desmontar la linea de
produccion, ver p. 1, |. 35-37.

La solucidn a este problema propuesto en la reivindicaciébn 32 de la
presente solicitud, estd considerado como que implica una actividad
inventiva (articulo 33(3) PCT). El hecho de realizar las impresiones de
dimensiones diferentes en las placas de yeso, sin tener que desmontar
la linea de produccién no ha sido descrito en el estado de la técnica ni
es conocido por la persona del oficio.

En vista de lo inadmisible de las reivindicaciones 8, 13, 26, 35 y 43 ver
punto VI, dichas reivindicaciones no pueden ser examinadas
formalmente.

Reivindicaciones dependientes:

Las reivindicaciones dependientes 3-8, 25, 33 y 34 satisfacen las
condiciones requeridas por el PCT en cuanto a la novedad y la
actividad inventiva.

Las reivindicaciones que dependen de las reivindicaciones
independientes 9, 13, 26, 35 y 43 son igualmente inadmisibles, ver
punto 2.5.

La reivindicacion dependiente 2 no satisface las condiciones
requeridas por el PCT en cuanto a la novedad.

Con relacién al punto Vil.

1.

Contrariamente a lo que exige la regla 5.1 a) ii) PCT, la descripcién no
indica el estado de la técnica anterior pertinente expuesto en los
documentos D1y D2 y no cita estos documentos.

Las reivindicacionea independientes no se presentan en dos partes
como se ha previsto en las reglas 6.3 b) PCT mientras que dicha
presentacion pareceria adecuada en la especie; las caracteristicas
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conocidas en combinacion con el estado de la técnica, figuran en el

preambulo (regla 6.3 b)i) PCT) y las caracteristicas restantes figuran
en la parte caracterizada (regla 6.3 b) ii) PCT).

Con relacion al punto ViIIl.
La solicitud no llena las condiciones enunciadas en el articulo 6 PCT, ya que
las reivindicaciones 1, 2, 9, 13, 26, 35 y 43 no son claras.

1. Las reivindicaciones 1, 9 y 13; 24 y 26; 30 y 35; y 32 y 43,
respectivamente han sido redactadas bajo forma de reivindicaciones
independientes distintas. La placa, la linea de produccién y el
procedimiento no han sido claramente definidos por las
reivindicaciones independientes, cf. las directivas 5.15 y 5.33 PCT. En
consecuencia esas reivindicaciones no son concisas y no satisfacen
las condiciones exigidas en el articulo 6 PCT. La instancia de examen
en cuanto al fondo supone que el solicitante ha querido proteger la
invencién mediante las definiciones que aparecen en las primeras
reivindicaciones independientes de cada categoria. Solo estas
primeras reivindicaciones independientes de cada categorfa han sido
examinadas.

2. El témino “bordes adelgazados paralelos perpendiculares a los
primeros” utilizado en la reivindicacién 1 es equivoco y deja una duda
en cuanto al significado de la caracteristica técnica a la cual se refiere.
El objeto de dicha reivindicacién no esta claramente definido. Ver
articulo 6 PCT. ’

3. El término “bordes adelgazados paralelos son transversales” utilizado
en la reivindicacién es equivoco y deja dudas en cuanto al significado
de la caracteristica técnica a la cual se refiere. El objeto de dicha
reivindicacién no est4 claramente definido; ver articulo 8 PCT.
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RAPPORT DE RECHERCHE INTERNATIONALE

{articde 18 at négles 43 et 44 du PCT)

Rélérence du dossier du déposant ou POUR SUITE voic la formulalre PCTASAZZ0

:;m:mmr A DONNER ot. le cas &chéant, le POt 5 ci-aprbs.

Demands intemationale n* Date du diipdt intemational fournalw/annde) | (Date de priordié (I plus ancienna)

Jourfmois/annds)

PCT/FR2004 /001265 21/05/2004 25/08/2003

 Déposant

LAFARGE PLATRES
Le présant rapport de recherche intamationale, étabid par Fadministration chargde de la racherche internalionale, 8st ransmis au déposant
mlnmﬂmmltr-u 18. m-mpbmedvmlumamhm

Ce rapport de recherche intemationslecamprend . 3 feuilles.
Et] Ul est aussl accompagné d'une cople de chagque document relatif A Métat de la technique qui y est cité.

{. Base du rapport
a. En ce qul conceme la langue, la recherche intemationale a &ié eliactude sur la bass de la demande Intsmationale dans ka
langue dans laquelie alle a dtd ddposde, eaul indicalion contralre donnée sous ce point

D La recherche nemationals a 4ié effectude aur [a bass dune raduction de ta demands hiemationale remiss &
Tadministation chargeé de la recherche internationale {régie 23.1(b)).

b.D En ca& qul concame Is ou les sdquences de nuchkioikies ou d'acides aminds divuigudes dans la damands imemationala,
{le cas dchdant), volr le cadre n® 1.
L]

2. il a dté estimé que certaines revendications na pouvalent pas faire ("objet d'une recharche {voir Ia cadre n® li).

3 [] uyasabsanced'unité de I'vention (voir la cadre n® lil).

4. Ence qul conceme o titre,
D le t=xie a6t Approuvd el quil a &d remia par e déposant.
E] I taxte a &té étakil par Padminietration chargéde de la recherche ntemationale et a la tenewr sulvants:

PLAQUES A BASE DE LIANT HYDRAULIQUE A BORDS AMINCIS, PROCEDE DE FABRICATION ET
LIGNE DE PRODUCTION DE TELLES PLAQUES

5. Ence qui conceme I'sbrigd,

[X] 1o texte ot approuve 18l qui m été remis par ie déposant.

D le texte, raproduli dans le cadre n® IV, a &t établl par Padministration chargde de la recharche inlemationale
conformément & la rigle 38.2(b). Le déposant peut présenter des obssrvations & MFedminisimtion charpde de la recharche
intemationals dans un délal d'un mois & compter de la date d'expédition du présent rapport de recherche Inlemalionale.

§. Encs qul concems les daaaina,
a. La figure des dessina & publier avec Fabrdgéestlafigwen® __ _ 19
[X] pronosse par e dsposan.
(M| wmrMﬁmmahmnm.mmuwmmmm

D proposése par Padministration changde de la recherche inlemationale, parce que cefte figire carachinise mieux
finvention.

b. [[] Aucunedes figures nest publide avec Pabnégs.

Formuilelre PCTASAZ10 (premidre feullie) (Janvier 2004)



HAFPFUHI Ut HECHEMUHE INIEHNAIIUONALE o
PCT/FR2004/001265
A. CLASSEMENT DE L DELA /
CIB 7 B28B19/00 5046'2’704

|26

Saelon la classliication iiamationale des brevets {CIB) ou & ia fols solon ia claasificalion nationalc €1 la CIB

8. DOMAINES SUR LESQUELS LA RECHERCHE A PORTE
Documnanietion minrsls consullés (sysiéme de classificalion sulvi des symboles de dassement)

CIB 7 B28B EOAC

Documeniiion consullés aulne que k documeniation minimale dans la mesurs ol cee documents relivent dos domainns sur legquols a portd In rechercha

Bam do donndes diactronique conaulide au cours de la recharche inlemationale (nom do ka bese de donndas, ol ol niallsable, lermes da recherche wiilsds)
EPO-Internal

€. COCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS

Cahigeeie °| identiicsiion dos dociments cilds, svec, i cas dchéani, Findicalion Jdes passages perfinants no. des rovendications visdes
X US 4 397 123 A (PARKER ET AL) 1,2,9,
9 aolt 1983 (1983-08-09) 13,30,35
Y figures 1-3,5,7 24,26
Y US 2001/044016 A1 (WATRAS EDWARD W) 24,26
22 novembre 2001 (2001-11-22)
A abrégé; revendication 1; figures 1,8,9 32,43
EI Vol n sule du cacre C poas I fin de la st das docisments EI Les documents de familes da brevets sonl Indiqués en annexe
i e T docrent st kst o iy et o
:‘: mmrﬂ-ﬂ da I8 techmigua, non mw —:hmmm.m
E mmlihﬂumw > wwmm“mxmw
b B m%mpumm:l&mbm.ﬂﬂnﬂ Inveniive par repport au docurnent considied isolément
e chnio o0 pre s e e e a0 ke My eyt -
0" documeni se nidirant & une divuigation orale, & un usags, A mnmduﬁlunw“mn
une axposition ou loua Autres Moyons documonts ds mdma nalume, colts combinaison dlant dviciente
P document publié avant la case de inlemationad, mals PO une parsonne du médler
postérieurament A | date da revendipée *a* documeni qul tall partio de la mime famile de brevols
Dula i aquelle by recherche inlamalionals a & eflactivement achovie Da d'axpddifion tu présent nppon de recherche intermationale
8 mars 2005 14/03/2005

Nom st admass posiele de Medminisiraion chergde de la recharche imemationale |  Fonclionnabe sutorksd
Ciiice Europden das Brovets, P.B. 5818 Pajentian 2
Tl (+31-70) 300- 2040, Tx. 21 €51 epor,
*I = .
Faxc (+31-70) 240-3016 opo Boone, J

Fasmulaiva PCTASAZ210 (deandine baullle) (lanvier 2004)



HAFFUHI UE HEGHEHUHE INIEHNAIUNALE '
Renssigremants relutifs aux membres de tamilles de brevels No
PCT/FR2004/001265
Documeni brevet cka Dawe de Mambre(s) de Ia Dato ds
| au rapport de recherche publicalion tamile de bravet(s) publication ' 2?
us 4397123 A 09-08-1983 AUCUN
Us 2001044016 Al 22-11-2001 CA 2439040 Al 06-09-2002
WO 02068197 Al 06-09-2002
US 2004089393 Al 13-05-2004

Fermulaire FCTAEA210 vwens ermaliss de braveis) Clarwvies 2004)



TRAITE DE COOPERATION EN MATIERE DE BREVETS 0 F“2°°"'°i"z

{ Expéditenr : ic BURIEAU INTERNATIONAL
PCT Dhegtinataine : {
DEUXIEME AVIS SUPPLEMENTAIRE INFORMANT | CADINET LIRS
LE DEPOSAMT DE LA COMMUNICATION DE LA POCHART, Francois d ET lfel:inCH
DEMANDE INTERNATIONALE (AUX OFFICES Sabinet Hirsch-Poch
DESIGNES QUI APPLIQUENT LE DELAI DE . " ~a
30 MOIS SELON L ARTICLE 22.11) o008 Paris -5 JAN. 2023
triglc 47.1.c) du PCT)
Dane S expédition (jour/mois/annde)
29 décembre 2005 (29.12.2005)
Reéférence du dossier du déposant ou du mandataire
22504PC LAF AVIS IMPORTANT
Denande intemationale n® Dale du dépt international (jour/mois/annce) Date de priorité (jourfmois/annde)
PCT/FR2004/001265 21 mai 2004 (21.05.2004) 25 aoit 2003 (25.08 2003)
Dépasant
LAFARGE PLATRES eic ﬂ;g
/-

l.'l'l‘l".N'l' TON : Four 1owt office désigné auquel e délai selan 1'artich: 22_1) el qu'il cst en vigucur depuis b: ler avril 2002 (30 nmis &
cumpler de lu date dhe priorité) ne s*applique pas. s reporter wu fomwlaire PCT/AB/308(Prenticr avisi émis antérieuncmen.

2. {lewt notifié par (2 présente que Maffia: ou kes ollices ddvipnés suivants - auxquels be délai selon larticke 22,11 tel quil est en vigueur
depuis le ler avril 2002 s*applique - ont demandé que La communication de bs demande inlamatiomle, prévue @ artick: 20, soit effectude
conformément & ln rigle 935és. 1. 1.2 Buncan inernational a adresse cette communicstion b kb dale indiguée ci-dessons
31 nuwrs 2005 (31.03.2005}

AU, AZ, BY, CN, CO, DZ, EP, HU, KG, KP, KR, MD, MK, MZ, NA, RU, SY, TM, US

Conformément i la rigle 47.1.c-bini), ces offices accepizront le présent avis comme prenve déterminuntz du fait que la communication de
la demunde internztionale a bicn été effectude 3 la date d'cxpédition indiquée ci-dessus et il e scra pas exigé du déposand qu'il foumisse
une copie de la demande: internutionale 3 1'office ou aux oflices désignés.

3. Les offices désignés suivans, suxquels ke délai selon Uarticle 72.1) tel qu'il est en vigueur depuis le Ler avril 2007 s'uppliquee, 1ot pas
demancié. A ln date d'expédilion du présent avis, que la communicalion de la demande internutionale soit effeciuée conformidnent & la regle
9bis.1 :

AE, AG, AL, AM, AP, AT, BA, BB, BG, BR, BW, BZ, CA, CR, CU, CZ, DE, DK, DM, EA, EC, EE, EG, ES, Fl, GB, GD,
GE,GH.GM, HR,ID, I, IN, IS, JP, KE, KZ, LC, LK, LR, LS, LT, LV, MA, MG, MN, MW, MX, NI, NO, NZ, DA, OM, PG,
PH, PL, PT, RO, SC, SD, 8G, SK, SL, T4, TN, TR, TT, UA, UZ, VC, VN, YU, ZA, 7W

Conformément & ln régle 47.1.c-binliil, ces offices accepieront le présent avis comme preuve ddterminunte du fait gue 'l comtractant
pour lequel cet oflice agit en tant qu'oflice désigné n"exige pas du déposant qu'il fournisse en veru de I"article X2 une cupic de la demande
ionale.

4. DELAIS pour I'ouverture de Ia phase nationule

Pour le ou les offices désignés ou élus mentionnés ci-dessus, ke délui applicable pour I'ouverture de la phase nationiale sera, sous réserve de
ce qul esl dit au parngraphe sulvant, de 30 MOIS i compter de la date de priorité.

En pratique, des dfiais aulres que celul de 30 mols continueront de s*appliquer, pour des duréey diverses, en ce qui conceme certains
offices dégignés ou &lus mentionnés ci-dessus. Poor obtenir les mises & Jour réguiires relatives sux délsjs applicables (30 ou 31 mois,
ou aulre ddlail, office par office, on $¢ reporicra & b Gazerte du PCT, su bulletin PCT Newslerter ainsi qu'aux chapitres nationsux
pertinenis dans ¥ volume Il du Guide dw déposant du PCT, accessibles sur le site Intemct de 'OMPI A Padresse snivante :
hutpc/fw wor wipo.int/pet/frfindex Juml

L& déposant est senl respongable du respect de wus les délais visés ci-dessus.

Buresu internations] de I"OMP1 Fonctinmnaire autariné
e e R e Athina Nickitas-Etienne
0" de iélicopieur+4] 72 740 14 35 o de uslécopicur+d | T2 338 89 95

Formuiaire FCTAR08(Deuxidme aviz supplémentaire) (janvier 2004)



TRAITE DE COOPERATION EN MATIERE DE BREVETS  'C'F “2|
Expéditenr : lc BUREAU INTERNATIONAL

" ) PCT Destinataire : 1

. | '
PREMIER AVIS INFORMANT LE DEPOSANT X ISR

DE LA COMMUNICATION DE LA DEMANDE POCHART, Frangolg | W
INTERNATIONALE (AUX OFFICES DESIGNES Cabinat Hm"*‘f .
QUI N'APPLIQUENT PAS LE DELAI DE l-';‘;go"gg‘;fm";m —
30 MOIS SELON L'ARTICLE 22.13) FRANCE R

trégle 47.1.c) du PCT)
Date d'expédition (jour/mois/année)

126!

07 avril 2005 (07.04.2005)
RéfErence du dogsier du déposant ou du mandatain:
22504PC LAF AVIS IMPORTANT
Demande internationale n* Date du dépM inemational {jour/moivannde) Dule de prioritd (jowr/moit/année}
PCT/FR2004/001265 21 mai 2004 (21.05.2004) 25 aodt 2003 (25.08.2003)
Déposant
LAFARGE PLATRES atc

L

1. ATTENTION : Pour tout office disigné auquel ke délaj sclon I"article 22.1) tel qu'il est en vigueur depais I 1% avril 2002 (30 mois &
compier de ba date de priorité) s*applique, sc reporter au formulaire PCT/B/308( Deuxidme avis supplémentaire) {qui sera émis A bref délai
apres I"expiration du délei de 28 mwis & compler de la date de priorit).

12

1l sl notifi€ par la présente que I"olfice ou ks offics désignds suivants - auxquels ke délai selon [article 22.1) 12l qu'il es1 en viguenr
depuis le 1 zvril 3002 ne s"zpplique pas - ont demandd que la communication d¢ 1a demands intematinnale, prévie A 1anticle 29, soit
effechufe conformément 4 tu rigle 93bir. 1. L2 Burean inizrnational a adressé cetie communicalion & Ia date indiquée ci-dessons :

3 mars 2005 (31.03.2005)

CH

Conformément & la rigle 47.1.c-bis)i). ces offices accepteront ke présent avis comme preuve déterminante du fait que la communication de
Ia demande intermationale a bicn &2 effectaée & bs date d'expédition indiquée ci-dessus et il ne sera pas exigé du déposant qu'il fournisac
une copie de 1a demande intemationale A 1'office va aux offices désignéds,

3. Les offices désignés muivants, auxquels le délui selon I'anicle 22.1) wl qu'il est en viguenr depuis & 1°% avril 2002 ne s'applique pas,
n'ont pas demandé, 4 I dete d'expédition du présemt avis, que kx communication de la demandes intemationale soil effeciude conformément
A |a régle 93bis. 1 :

LU, SE, TZ, UG, ZM

Conformément 1 la régle 47_1.c-bis)iil, ces offices acoupieront le présent avis comme preuve déterminane du fait que I'Eiar contrctant
pour lequel cet office agil en tant quoffice désigné n'exige pus du déposant gu’il fournisse en venin de I'article 72 upe copie de la demande
inlemationale.

4. DELAIS pour ouverture de la phase nationale

Pour le ou les offices désignés mentionnés ci-dessus ct b moins qu*unc demande d’examen préliminaire intcmational ait dié présentée avant
I'expimtion du délai dc 19 mols & compier de Ia date de priorité (voir I"anicle 39.1)), ke délai applicable pour 'ouverture de la phate
nationale sera, sous réserve de ce qul est dit su parsgraphe suivant, de 20 MOIS A compier de la date d= priorité.

En pratique, des délals autres que celul de 28 mobs continueront de s'zppliquer, pour des durées diverses, en ce qui concerne certains
offices désignés inentionnds ci-dessus. Pour obienir ics mises & Jour régullires relatives sux détals applicables (70 on 21 mois, ou sare
délai), office par office, on se reportera b In Gazette du PCT, an bulletin PCT Newsletter ainsi qu'anx chapiires nationsux pextinents dans le
volume T du Guide du déposamnt du PCT, sccessibles sur ke site Imemet de U'OMPl A [U'sdresse suivanie
hup:fiwww wipo.mtpet/{t/index aml

Le déposant est mul responsable du sespect de wus ks délaic visds ci-dessus.

Rureau international de I"OMP1 Fonclionnaire autorisé
3, chemin des Colombeics « - =
1211 Genbve 20, Suisse Athina Nickitas-Etienne
n® de téldcopicur+41 22 740 14 35 i de Wiécopicur+4]1 22 338 49 95

Formlaire PCT/AB/308(Preruicr avis) (janvicr 2004)



TRAITE DE COOPERATION EN MATIERE DE BREVETS PCT/FR2004/001

"
/ Expéditevr : le BUREAU INTERNATIONAL /j.i

PCT = o

INFORMATIONS RELATIVES AUX

OFFICES ELUS QUI ONT RECU POCHART, Francois
NOTIFICATION DE LEUR ELECTION Cabinet Hirsch-Pochart
58, avenue Marceau
F-75008 Paris
(anicle 31.7) et ritgle 61.3 du PCT) FRANCE

Date d'expédilion (jowr/mois/année)
13 octobre 2005 (13.10.2005)

NN y A

Référenc: du dossier du déposant on du mendalnire \/
22E04PC LAF AVIS IMPORTA

Demand: intemationale n® Date du dépdt intemational {jour/moit/année) Date de priorié {jour/moiv/annde)
PCT/FR2004/001265 21 mai 2004 (21.05.2004) 25 aoiit 2003 (25.08.2003)
Déposan:
i LAFARGE PLATRES eic

I. Ledépoam est informe que le Burean intemational a, conformément A U'micle 31.7), notifi¢ A chacun des offices snivants son élection :

EP: AT, BE, BG, CH, CY, CZ DE, DK, EE, ES, F1, FR, GB. GR. HU, IE, IT, LU, MC, NL, PL, PT, RO, SE, I, SK,
TR

National: BG, CA, CN, CZ, DE, IP. KP, KR, MN, NO, F1. RO, RU, SK, US

Les offices suivants ond renoncé A IMexigence selon laqueBe ils doivent &re notifiés de lenr étection; Ia notification de leor élection leur sera
envoyée par le Burean intemmationsl seulement b leur demande :

AP: BW, GH, GM, KE, LS, MW, MZ NA, SD, SL, SZ TZ, UG, ZM, ZW

EA: AM, AZ,BY, KG, KZ, MD, RU, TI, TM

OA: BF, B], CF. CG. CI, CM, GA. GN, GQ, GW, ML, MR, NE, SN, TD. TG

National: AE, AG. AL, AM, AT, AU, AZ, BA, BB, BR, BW, BY, BZ, CH. CO, CR, CU, DK, DM, DZ, EC, EE, EG,
BS. F1, GB, GD, GE, GH, GM, HR, HU. ID, [L, IN, 1S, KE, KG, KZ LC,LK, LR, LS, LT, LU, LV, MA, MD,
MG, MK. MW, MX, MZ, NA, NI, NZ, OM, PG, PH. PT, SC, SD, SE, 5G, SL, SY. TI. TM, TN, TR, TT, TZ, UA,
UG,UZ VC, VN, YU, ZA, ZM, ZW

3. Duns la mesure oil 1a ou les Elections ont éé faikes apris I"expiration du Jélai de 19 mois & compter de 1a date de prioriié, il est mppelé au
diéposant qu'il doit, sous réscrve do paragraphe: suivant, sborder la phase nationale dans un délai de 20 mois (ou pius dens centains offices) &
conpier de fa date de priorité devant ceriains offices déslgnés pour lesquels I'anticle 22,11 el que modifié avec effet au ler avril 2002, ne

1

s'applique pas, moyennant le paiemenl de la ou des laxes pationles et la remise, Ic cas échéant, d'une traduction de la demande
imemationale.

Cependant, cn ce qui conceme In plupart des aulres offices désignés, le délai de 30 mois (on plus) peswt néanmoins s°sppliquer. Voir
I'aimexe du formulaire PCT/AB/ADI et, pour plus de précisions quani aux délais applicables, office par office. voir les chapitres nasionanx
dans le volume Ul du Guide du déposant du PCT, le bulletin PCT Newdetter et |e site Iniemel de I"OMPI, mis & jour régulidement.

Bureau international de I'OMP Fonctionnaire aulorisé
"‘i«".'f'?j:.ﬁ%"’s“.:ﬂ“ Athina Nickitas-Etienne
n" de lécopieurs4 | 22 740 14 35 " de tElécopieur+4 | 22 338 39 95

Formulaire PCTAB/332 (janvicr 2004}



y ‘ ' PCT/FR2004/001265
1/ ; TRAITE DE COOPERATION EN MATIERE DE BREVETS / ?Z

Expéditeur: lo BUREAU INTERNATIONAL 3 (

PCT Destinataire:
NOTIFICATION DE LA RECEPTION DE
. POCHART, Fra
L'"EXEMPLAIRE ORIGINAL Cabinet Hirsch-
58, avenue Marc
(régle 24.2.a) du PCT) £-75008 Paris
FRANCE
Date d"expédition (Jour/mois/année)
13 septembre 2004 {13.09.2004) NOTIFICATION IMPORTANTE
Riférenca du dossier du déposant ou du mandstaire Dernande infermationsis no
22504PC LAF PCT/FR2004/001265

It et notifié au déposant que ig Bursau intemational a regu "exemplaire origingl de la demande internationale pricisée
ci-aprba.
Nom(s) du ou des dépasants et de FEtat ou des Etats pour lesquels ils sont déposamts:

LAFARGE PLATRES (pour tous les Etats désignés sauf US)

JALLON, Paul etc. {pour US seulement)

Date du dépét international : 21 mai 2004 {21.05.2004)
Date{s) de priorité revendiqube(s) : 25 aolt 2003 (25.08.2003)
24 février 2004 {24.02.2004)
24 février 2004 (24.02.2004)
;.:?bd:;m:::i:::nmm ariginal : 30 aoiit 2004 (30.08.2004}
Liste des offices désignés :

AP :BW,GH,GM,KE,LS,MW,MZ,NA, SD,SL,SZ,TZ, UG ZM ZW

EA :AM,AZ,BY KG,KZ MD,RU,TJ,TM

EP :AT,BE,BG,CH,CY,CZ,DE, DK EE,ES, FI,FR,GB,GR,HULIEIT,LU,MCNL,PLPT,RO,SE,SI, 5K,

TR

QA :BF,B.,CF,CG,Cl,CM,GA,GN,GQ,GW,ML,MR,NE,SN,TD, TG

National :AE,AG,ALAM,AT,AU.AZ BA,BB,BG,BR,BW,BY,BZ CA,CH,CN,CO,CR,CU,CZ DE,DK,DM,
. DZ,EC,EE,EG,ES,F|,GB,GD,GE,GH,GM,HR,HU,ID,IL,IN,IS,JP,KE,KG,KP,KR,KZ,LC,LK.LR,LS,
LT,LU,LV.MA ,MD,MG,MK,MN,MW,MX,MZ2,NA,NI,NO,NZ,OM.PG,PH,PL,PT,RO,RU,SC,SD,SE,SG,SK,
SL,SY, TJ,TM, TN, TR, TT,TZ,UA,UG,US,UZVC VN,YU,ZA ZM,ZW

Buresu international de FOMPY Fonctionneire autorish
34, chemin des Colombaettes Ghislaine BORNET
1211 Gendve 20, Sulsse
n detblécopieur (41-22)338.71.40 n’ detéiéphone (41-22) 338 8625

Farmulaire FCTAB/301 janvier 2004) 008428650



7 PCT/FR2004/001265
Suite du formulaire PCTAB/301
NOTIACATION DE LA RECEPTION DE L"EXEMPLAIRE ORIGINAL

132

Date ¢"'expédition {jour/mois/annés)

13 septembre 2004 {13.09.2004) NOTIFICATION IMPORTANTE
Riférence du dossier du déposant ou du mandataire Demande intormationale no

22504PC LAF PCT/FR2004/001265
ATTENTION

Le dépasant doit soigneusement vérifier les indications figurant dans la présente notification. En cas de divergence entre ces
indications et colles que contient la demands internationale, il doit aviser immédiatament le Buresu international.

En outre, Fattention du déposant ast appalée sur les renssignements suivants donnds dans Fannexe:

IE délais dans lesquels doit 8tre abordée la phase nationale - vair renssignements importants mis & jour
(3 compter &'avril 2002)

E‘ axigences relatives aux documents de priorité (le cas échéant)

Une copie ds Ia présente notification est envoyée A 'office récepteur et 3 I'administration chargée de Ia rachercha internationale.

Formulnire PCTAB/301 (feuille annexe) {janvier 2004} 00684268860
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Daemands internationale no
ANNEXE DU FORMULAIRE PCTNB/301 ch":nmm126/

RENSEIGNEMENTS CONCERNANT LES DELAIS DANS LESQUELS DOIT ETRE ABORDEE
LA PHASE NATIONALE

1l est rappelé au déposant gu'¥ doit sborder s “phase nationale™ auprds de chacun des offices désignés indiqués sur s
page de couverture de la présente notiflcation en payant les taxes nationales et en remettant las traductions.comma priévu
par les articles 22 ot 39 et par les législations nationales applicables. De plus.ls déposantdevra dans certalns cas satisfaire &
' sutres exigences perticulidres applicables dans certsins offices. 1 i appartient de veiller & remplir en temps voulu les
conditions requises pour l'overiure de la phase nationale. La majorité des offices n'envoient pas da rappel 2 Fapproche de |a date
limite pour aborder Ia phase nationala.

La délai 'appiceble pour 'ouverture de la phasa nationale sera, sous réserve de co qui ent dit au peragvaphe suivant, de
30 MOIS 3 compter de la date de prioritd, non seutement en ce qui concemne tout office élu lorsqu’une demande d'sxamen
préliminaire imternational aura §té présentde avant 'expiration du déiai de 18 mois 3 compter de la date de priorité (voir article
33.1)}1, mais égaiament an ce qui concarna towt office désigrné, an Fabsence de prisamtation d'une talle demande d'examen,
lorsque Fsrticla 22.1), tel que modifié avee sffet au 1er avril 2002 sera appliceble audit office designé. Pour plus de
renseignements, voir le Gazette du PCT no 4472001 du 1er novembre 2001, pages 19827, 19833 and 16935, ainsi que le bulletin
PCT Newslatier, d"octobre ot de navembre 2001 et de février 2002

En pratique, des délais autres que celui de 30 mois vont continuer de 5" sppliquer, pour des durfes diverses , on ce qui
concerne certsins offices désignéds ou élus. Pour obtornir los mises 3 jour régufidres quant sux delals applicables (20,21,30
ou 31 nois ou autre dilai), office par office, on se raporters 4 la Gazotte du PCT{la partie “section V™ publiéa chaque semaine,
au bullstin PCT Newslettar {(publide chague mois) ainsi qu'aux chapitres nationaux pertinent dans le volume Il du Guide du
déposant du PCT{dont la version papier est miss & jour normaiemant deux fois par an # la version Internet normalament chaque
semgine). Enfin, un tableau cumulatif de tous les délais applicable pour 'ouverture de s phass nationale est accessible sur
te site internet de I'OMPL, par I'intermédigire de liens 4 partir de diverses pages du site, y compris celles de la Qurette, de (e
Newslotter, at du Guide. & M'adresse suivante: hitp:/Awww.wipo.int/petfriindex.html

Des informations relatives aux exigences concernant la prisentstion d'une demande d'axamen pnéliminaire intemnationsat
figurent dans te Guide du depossnt du PCT, Volume VA, chapitre IX. Seul un déposent qui st ressortissant d'un Etat
contractant du PCT tid par la chapitre I/ ou qui y a son domicile peut présenter une demandad’axaman préliminaire international
(actuelloment, tous les Etats contractants du PCT sont liés par le chapitrs ).

EXIGENCES RELATIVES AUX DOCUMENTS DE PRIORITE

Pour les déposants qui n'ont pas encore satisfait aux exigences relatives aux documents de priorité, il est rappelé ce qui
suit

Lorsque la priorité d'une demande nationale, rdgionale ou internationale antériaure est revendiquée, le déposant doit
présanter une copie de cette demande antériaure, certifide confarme par I'administration auprds de laquelle elle a §té dépoede
(“documant de prioritd™), A I'office récepteur (qui is transmettra au Bureau imernational) ou directement su Buresu intarmational,
avant 'expiration d'un délai de 18 mois & compter de |a date de priorité, Stamt entendu que toat document de priorité peut 8tre
priseté au Bureau international avant s date de publication internationale de la demande imernationsle, auquel cas ce
document sers réputé svoir §té regu par le Bureau internationa! le demier jour du délai de 18 mois (régle 17.1.a)).

Lorsque le documaent de priorité est déliveé par f'office nkcepteur, e déposant peut, su lisu de prédsanter ce document,
demander 3 I'office récepteur de le préparer et de le transmettre au Bureau internationsl. La requite A cet offet doit dtre
formulée avant expiration du délai de 18 maois ot peut &re soumise au paiement d'une taxe [rdgle 17.1.b)).

Si fe document de priorits en question n'est pas foumni su Bureay intermationsl, oy 3i ia desmande adressée b Moffice récepteur)
de préparer ot de transmettre le documant de priorith n'a pss &té faite (et la taxe correspondamnte acquittée. e cas éohéant)
avant f'expiration du délai applicable mentionnéd aux paragraphes précddents, tout Etat désigné peut ne pss tenir compte
de la revendicatian de priaritd; toutefois, aucun office désigné ne peut décider de ne pas tenir compte de ia revendication de
priorité avant d'avoir donnd au ddposant la possibilitd, A Fouverture de la phase nationals, de ramettre ls dociment de priorité
dans un délai raisannable en 'espics [rdgle 17.1.¢)).

Laoraque plusieurs prioritds sont revendiquées, Ia date de priorité 4 prendre en considération aux fins du calcul du délai de
16 mois (ot de tous les sutres déisis du PCT) est ls date du dépOt de la demande la plus ancienne dont la prioitd est revendiqu
{article 2.xf)b)).

Formulaire PCTAR/301 {annexe) ljsnvier 2004) 008428650
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PCT/AR2004/001265
TRAITE DE COOPERATION EN MATIERE DE BREVETS '7}};——’

Expéditeur : le BUREAU INTERNATIONAL | 3£/

PCT Destinataire: 1
NOTIRCATION RELATIVE .
A LA PRESENTATION OU A LA TRANSMISSION gogHAn'}'_, F’:"”‘:
DU DOCUMENT DE PRIORITE abinet Hirsch-Pochart
68, avenue Marceau
. . . . F-75008 Paris
(instruction administrative 411 du PCT) FRANCE
Date d'expédition {jour/moisfannée)
13 septembre 2004 (13.09.2004)
Référence du dossier du déposam ou du mandataire
22504PC LAF NOTIRCATION IMPORTANTE
Demands intarnatianale no Date du dépdt international (jourimaois/année)
PCT/FR2004/001265 21 mal 2004 {21.05.2004)
Date de publication intemnationale (jour/mois/année} Date de prioritdé (lour/mois/année)
Pas encore publiée 25 ao(t 2003 (25.08.2003)
Déposant

LAFARGE PLATRES etc

1. Paris prisent formuleire, qui remplace toute notification antérisure refative b s présentation ou A la transmission de
documents de priorits, il est notifié au déposant la date de réception par le Bureab intemationsl du ou des documents
de priorité concernant toute demande antériaure dont la prioritd est revendiquée. Saufl Indication contraire consistant
on les lstres "NR" , figurant dans la colonne de droite, ou un astérisque figurant b citd d'une date de recéption, le
document de priorité en question a été présenté oy transmis au Bureau intemastional d'une menidre conforme 3 Ia
rigle 17.1.a) or b).

2. {lacas échisn)Le letires “NR" figuram dans la colonne de droite signalent un document de priorith qui,
droxpidition du prisent fosmylsirn. n's pas encore &bl regu par le Buresu international selon la rdgle 17.1.a) ou b).
Lorsque, selon la rigle 17.1a), le document de priorité doit §tre présenté par le déposant 3 Toffice récepteur ou au Bureau
intemational, mais que le déposant n"a pas présentd le document de prioritd dans le de délal prescrit par cette régle,
Fateention du déposant est appolde sur s rigle 17.1.¢) selon laquelle aucun office designé ne peut decider de ne pas
tenir compte de la revendication de prioritd considerée avant d'avoir donné av déposant la possibilits, A 'ouverture
de Ia phase nationale, de remattre te document de priorité dans un délai ralsonnabie en 'espice.

3.  (Le cas échésnt) Un sstérigque {*) figurant 3 cBté de l» date de réception, dans la colonne de droite, sighale un doctament
da priorith prisents ou transmis au Buresu international mals de manidre non conforme i Is rigle 17.1a) ou b)
{le document de priarith a #té regu sprés ta délai prescrit par la rigle 17.1.¢) cu s demande d'#tablissement et de
transmission du document de prioritd a été soumiss & l'office récepteur apris le délal prescrit par la rigle 17.1.b)). Madme
si lu document de priorité n'a pas &té remis conformément 3 la rdgle 17.1.a) ou b), le Bureau Uternational transmettra
une copie du document aux offices désignésa, pour leur apprécistion. Dans le cas o0 une telle copie n'est pas acceptbe par
un office désigné comme document de priorith , ls rdgle 17.1.c) énonce que aucun office désigné ne peut décider de ne
pas tanir compte de la revendication de priorité considérée avant d'avoir donné au déposant la possibilitd, 4 Mauverture
ds ls phase nationale, de remettre le document de prioritd dans un délai raisonnable en Fespice.

n I I - -I ! D I I - -I l - P lﬁ l » l n I E I- I
office récnoteur selon le PCT document de prigritd
25 solit 2003 {25.08.2003) 03232089.4 EP 30 aolt 2004 (30.08.2004)
24 tévr 2004 (24.02.2004) 04290493.8 EP 30 aolt 2004 (30.08.2004)
24 févr 2004 (24.02.2004) 04290495.3 EP 30 aolt 2004 {30.08.2004)
Bureau international de FOMM Fonctionnaira autorisé:
M, chemin des m Ghislaine BORNET
1211 Gondve 20, Suisse
n" de thlécopiaur; (41-22) 338.71.40 n" de téléphone: {21-22) 338 8526

Formuisire PCT/I/304 {isnvier 2004) 006420848
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REQUETE

Duie du dépit intermational

Le soussigné requiert que la présente demande
internationale soit traitée conformément au Traité de
coopération en matidre de brevets.

Nom 4 ' office pbcepteur ¢t “Demande intemnationale PCT"

Référence du doasier du déposant ou du mandatuire facultatif)
(12 caractives au maximum)

22504PC LAF

PEAUOEY A s EHEEANTNWORABRIQUE A BORDS AMINCIS, PROCEDE DE FABRICATION DE PLAQUES A BASE
DE LIANT HYDRAULIQUE ET LIGNE DE PRODUCTION DE TELLES PLAQUES, ET PROCEDE DE CONSTRUCTION DE

Zone du Pdle Technologique Agroparc

SECOND OEUVRE

Cadren*ll  DEPOSANT [] Cette personne est sussi inventeur

Now et adresec : (Nom (Nom de fomilie v du princes; pour ume personne morse. disigneiion " de tbiéphone
Wﬁuﬂrmthwkwamﬂk TMMT:.-W“- -
dessour) " de tElécopieur
LAFARGE PLATRES

500 Rue Marcel Demonque CIT

84915 AVIGNON CEDEX 9 IT" s0us lequel le Gposant est inscTit supris
FRANCE de I"office

Nationalité fncwm de I'Erat) : Domicile (rom de i 'Etaz) :

FR FR

Empun:mn:e:ut Dmugluﬂnn mﬂtﬁ'ﬁ'ﬁ_ﬂlf Du!un-umdu\naipc DE&“%‘.::

Cadrex"Ill AUTRE(S) DEPOSANT{(S) OU (AUTRE(S)) INVENTEUR(S)

Nundldm-e {Nom de famille suiv du uns parsoane morals, disignation

hcnnwlenl.dmn un’:-ﬂ-: mfdukm&m Le paya de |'adresse
l‘ndmdjdlnundemltwohkﬂpum-mmnmm:unwun-
SERC.

Cefie personne eni :
D déposant seulement

Paul JALLON f| déposant et inventeur

25, Allée de Chartres D inventeur seulernent fﬂm‘l:lmu

33000 BORDEAUX est cochéde, ne pos remplir la suite )

FRANCE 11&: lequel Ic dZposant cat necrit aupris
“office

Nationslitd (mom de I'Esat) - Domicilc (mom de I'Emg) :

FR FR

Cell:pul;‘n::d Du_qu&-u Dmi s disignis -lutm-uﬂdnnﬁqu D mﬂ

D D’sutres dépozants ou inventeury sont indiqués sur une fevjlle annexe.

Cadren*IV  MANDATAIRE OU REPRESENTANT COMMUN; OU ADRESSE POUR LA CORRESPONDANCE

du ou des dipasants auprés des autorités internationales

Lapersonne dont I'identité est donnde ci-dessous est/a étd ¥ aunom
I ' “"F*’lm"’ - | | mandataire

[[] représeatant comenun

¥ de 15!
Now et adresse : m&mm:ﬁm mrmmm “{;1 ::I’zh;"‘gz 12
POCHART Francois =% m;wk'w -
Cabinet HHRSCH-POCHART et Associés 01.47.23.49.13
58, Avenue Marceau T_ .
75008 PARIS e 1HEimprimers
FRANCE e mandataire et nscrit
de "office
D Mmmrhmwﬁlgl eodnu'e“:clecue .m mwmnvglf‘:‘-éﬂd&#aw

Formulaire PCT/RO/101 (premiére fenille) (janvier 2004)

Volr les notes relatives
au formulaire de requéte
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Sulte dwcadre n" 1Nl

AUTRE(S) DEPOSANT(S) OU (AUTRE(S)) INVENTEUR(S)
S aucun dex sous-cadres sulvants n'est utilisd. certe feutlle ne doit pas étre incluse dans la requéte.

136

Nom ¢t adresee: : (Nom de fomille muivi du

:inn: pour une persanne morale, divignation
' du Le 1'adrexse
T e e e

dunr ce codre ext I

ﬂaan-Lou'is LAURENT
Lleu-dit Andreau
33230 BAYAS
FRANCE

Cette personne est
D déposant sculement
déposant et inventeur

D imventeur seulerment (¥ ceffe care
ext cochde. ne pas remplir la sulie)

zmulledﬁmmudimilm

Nationalité (om de I Eta) -
FR

Domicile (iom de I'Bitar) :
FR

Cette personne est
déposami por :

Dm&u I:IH- InEuu_d‘gim'-_-ur mhwd'mm th&e“ww

Nam <t adresse : (Nom de famdlle sl du
complise.

: pour une personnt morals, dizignarion officieile
Lhﬂwbrpﬂd le dw . La de | adrexse indigquie
hu*dl%dk“lmhﬁidﬂnmmmdﬂa

Frédéric PERONNET
12, Route de la Chaise
33450 MONTUSSAN
FRANCE

Cette personne et ©
[T déposant seuiement

dépasant et inventeur

est cochée, ne pas rempiir la nvite)

n* sous lequel be déposant est macmit
de I"office

‘Nationaliot (rom de I"Eiat) :
FR

Domicile (hom de I'Etay) :
FR

(hﬂepu::;e:m Dﬁ:h&'" Dmmd:’iﬁ_mf I-Em-u-r-m-ﬁpe Df&"ﬁm

Nom et adresse ; (Now da famille ssivi d : PO ung
L adrexre doit is

cemphiis. comprandre tal £t Le now ou pays. Le ds {'adresye indiquie
&nnﬂ:ul'ﬁdhﬁn—n-m”ﬁn::_mﬂe?zmd-;ﬂm)

Roger ARESE

3, Résidence las Aubépines
84800 ISLE SUR LA SORGUE
FRANCE

Cette personne est :
[[] déposant seutemem

[} asposant et inventenr

inventeur seulement (S5 cere case
D est cochée, ne pas remplir la suite )

1" sous lequel le déposant est inscrit supris

de I"office
Nationalit? (nom de I'Ztay) : Domicile gnom de I'
FR FR
Cﬁmm;:::eu Dmghsnu Dmﬁa&?w_nr hh-md'mm ka:mn

Nom ct adresse © (Nom de famille suivi du ; pour rsonne morale, disignation officielle
complise, L‘mwmkm::I:Iak:;’ﬁ'm. Le pays da | adrexye indiquée
dans cr cudre est I'Enar ob le dipoanat a son domiciie st aucus domicile n'est indiqué ci-dexsous )

ZBINDEN Lionel

8 Impasse des Vairons

84800 L{SLE SUR LA SORGUE
FRANCE

Cette personne et :
D déposant aculenent

déposant et inventeur

D inventeur seulement (S ceite case
st cochde, nz pas remplir i suite.)

N ——
zﬂl'umlgeqne déposant eql inscrit aupréa

Nationalité from de i'Ezar) -
FR

Domicile fiwom de I'Evag) :
FR

Cm:pul:-l:e:eﬂ Dmhﬁm Dmd.' sl mlﬂtu-Unild'Amﬁign D!:&um

D’sutres déposants ou inventeurs sont indiqués sur une feuille annexe,

Formulaire PCT/R0O/101 (feuille annexc) (janvier 2004)

Voir les notes relatives au formuigire de requéte
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Suite du cadre a° 151

AUTRE(S) DEPOSANT(S) OU (AUTRE(S)) INVENTEUR(S)
51 aucun dex sous-cadres sujvants n'ext utilisé, cette feuilie ne doit pas étre incluse dany la requéte,

(37

Nom ot adresse : mhﬁ-m-md-:-h-: pour une personns morule, divignation
officiells crwplits, 1 'odrassa doit comprendre lo code posial et ie Rom du pays. Le pays da I'adresse
indiade G5 ce cadve axt 1'sas o s déposant & son domicile 11 mucus dmsiclls n s Indique ol
VIAL Emmanusel

3 rue Gaston Boissier

Cette personne £t -
D diéposant sculement

déposant et inventeur
D inventeur senlement (3 cette case

FRANCE o ﬁhql-l le déposant est inscrit supris
olhcte

Nationalitk (rom de ['Gtat) : Domicile (nom de I'Eiag) :

FR FR

cﬁnpun;on':e:u I:Imgl-hu DHH hﬂu._#inﬁ_-nf :&:—I‘uﬁ-d‘m Dféﬂm

Nom et sdresse : (Mo de famille sulw du primome; posr ung personne morals, ddsignation afficislle
complite, L'odresye diolt comprendre la cods portel et le nom du pays. Le pays da I'adresye indiqués
ﬁlucﬂ'dl'tmiﬁh#ﬂuﬂﬂmh&id&hﬂhu'ﬁlﬁﬂdMJ
MARTIN Loic

9 Lotissement des Peupliers

Cetie personne est :
E] déposant seulement
déposant et inventeur

g"Rif'g(':-EE THOR (] o e s revepls e st
n* sous lequel le déposant st macrit auprés
de I"office

Nations]ité (som de J'Stag) - Domicile (mom de I’

FR FR

&mp:me:u El tous les Eeats D mﬁfyﬂ_w les Etats-Unis d* Amérique Drgl:m:

Nom of. mirssse : (Mlllhﬁmllll.dﬁhzhu‘ pour uns persoana morale. disignation officielle | Cetie personne cst :

rors el lapiey T ' u'ap-—'f a mﬁﬁiﬁﬂﬂﬂqﬂ of clestons,) [] déposaot sculement

D déposant et inventeur
D inventeur seulement (5 cetie case
et cochde, ne pay remplir la sulis )

n* sous lequel ke déposant est inscrit auprés
de ["office

Nationalité (nom de I'Etet) -

Domicile (nom de I'Star) :

Cetic pervonne est
dépozant pour :

Dn-_lnﬂlln Dlu l-ﬁla,n_g'-:giph_-nr Dlﬂﬁlln-Uni:d'Anﬁique Dfxm

Nom ot adresse - (Nom de famille suivl du ; Posr une personie morle, désigation officielie
caompidse. L'adresye doit comprendre le posial et ke dupays. Le de | 'adrexze indigquée
Mwﬂml'hdk“amhﬁzﬁrmmmw&#m)

Cefte personne est :
D déposanl sculement

D déposant et inventeur

D inventeur seulement (S5 ceste case
esi cochde, ne pay remplir la xuie)

n® sous leque] e diposant est inscrit guprés
de I'office

Nationalité (mom de 'R :

Domicile fnom de 'Esag) :

Cette pervonne est
dépnsant pour :

DEn~ Dmiefes oo Orinnmss

[] D eutres déposents ou inventeurs sont indiqués sur une feuilic snnexe.

Formulaire PCT/RO/101 {feuillc annexe) (janvier 2004)

Voir lex notes relaiives au formulaire de regquéte




Cadresuppiémentsire  Si e cadre supplémentaire n'est pas utilisé, cette feuille ne doit pas étre inclue dany la requéle,

iti)

i)

v

S ['un des cadres du prisent formulaire — & |'exception des
codresn* VIIL{)d v, wdmmmh.mm
zmum:ﬂw’.;ﬁbdumb';:“ * (précizer le muméro
du cadre) et fournir les renseignements conformément aux
butructions donndes dany le cadre dans lequel la place dialt
Inmwffisante; on particulier :

8i plis de denx personnes dolvent M indigudes comme
ou invantrurs ef que I'on ne d'aucune
lle annexe " : dans ce cas, indiguer “Sidte du codre n* I~
djnnﬁ-pnrduqummmﬂnnuhkmw
de rensei que coux qui somt demandés dans le
cadra n* ll], Le pays de !'adresse indiquée dans ce cadre est
ltmmkwamm&nmhtﬂtnm
indiqué ci-dessous,

Ji, dans e cadre #* [l ou danr {'un des sous-cadres du cadre
n* {Il. la cose “les Brais Indiquds dans le cadre
*® ext cochde : dans ce cax, “Suite du
n® II” on “Suite du cadre w* III” ou "Suite dex
Mn'lldm"(uhhm} ahllqukmdlm
hMalma.amﬂdcnhqumkulu
Mpr%-h persanne mentionnde a la qualité de
échéant, Ia mention “brevet ARIPO",

m" “brevet exropden” au “brevet GAPI").

5i, dans le cadre n* I ou dans I'un des sows-cadres
:l'wcnbln;ﬂ l'inventaur ou f"lh n'z pas
enteur fouy oN pour
hhﬂml’hﬂm" dans ce cas, i “Sulte du
cadre n* " ou “Suite du cadre n* HI" ou “Suite des
codres ™ Ii et {II” (selon le cas), ainsi que le nom du ou dey
inventeurs et, & colé de chagque nom, le ou les pour
mmﬂoﬂ*nhqﬂhﬁdhmﬂr(m
kmc&ubm “brevel ARIPD", “brevet surasien"”,
“brevet curopden” ou “brevet OAPI");

i, en plux du ou des mandataires indiqués dans le cadre w” 1V,
il y a d'autrey mandataires : dans ce cos, indiquer "Site du
cndru’ﬂ" &t fonarnir pour chaque mandataire supplémentaire

ugxﬁ;;nmgnuuﬁmmwrmlm
n

i, dans le cadre »* VI, hwhﬂu&mm
antirieures est dmscembnﬂqur "Sulte du
cadre n* VI” «ﬁ:wulrpaurchqu antérieure

supplémentaire le méme de renseignements que cnrx qul
sont demandés dans le VL o

mmd l'lnmhud'lndiqnnqu'ﬂmth
Internationale soit traitde, dans certains Btats
disignés, comme une demande de brevet d'addition, ds
certificat d'addition, de certificat d'antewr d'invention
additionnel ou de certificat d"utllits addjtionnel : dans cs cas,
Mkmubw&dﬁnm*dmﬂ'm
o, seriiont drensens & ventin addbonct i
& ", “certificat "suteur d'invention addidennd™, le
Mém*hmmkwdummﬂnlw*
tout autre titre de principal at ka date de délivrance
du breves ou de loul autre titre de.
ou la date de dépit de lo demande

ef 49bis. 1 a) ou b)).

Sk a l'intension d'indiquer qu il souhdite que la
huﬂ’h?mhﬂrﬂmﬂﬂ%udhﬁu.
mmMJe ‘continuarion ~ ou de “contimuation-
* d'une demande antérisure : dmuumudqw
Unis d'Amérigue™ ou "US™ et “condinnation™
Mﬂ'akm&oﬂlaﬁudcmﬂh
demande principale (régies 4.11.a)iv} et 49bis. 1 .d)).

Wﬂ”f-ﬂ)“;:),

Suite du Cadren® IV :

POCHART Frangois, ROCHET Michel,
VIEILLEFOSSE Jean Claude

Cabinet HIRSCH-POCHART et Associés
58, Avenue Marceau

75008 PARIS

FRANCE

HIRSCH Marc-Roger, LAMOUREUX
Gérard-Gabriel, DESROUSSEAUX
Grégoire

Cabinet HIRSCH

58, Avenue Marceau

75008 PARIS

FRANCE

Formulsire PCT/RO/101 (feuille supplémentaire) (janvier 2004)

Voir les notes relatives
au formulaire de requéte
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Cadren'V DESIGNATIONS —F

LsdqﬂnhInp:bum:mqwzvml.uhnllttgle49;).udplﬂudemluﬁtmmhbprhrcrihdnuhdlpu
international, aux fins de la déliviance de tout titre de protection disponible et, le cas Echéant, sux fins de ks délivrance i In fois de brevets
rigionaux ef nationaux,

Cependeat,

[0 DE ARessagne n'est déslgnée pour sucun titre de protection nationsle

[J KR République de Corée n"est déstgnée pour sucum titre de protection nationale
[0 RU Fédémion de Russic n'est désigmée pour aucun titre de prolection nationale

(Lea cases mentionnées ci-dezaus peuvent dure wtilisées pour exclure (irévocsblement) les désignations concernédes afin d°éviter qu™une
demande nationsle antérieure dont Ia pricrité est revendiquie ne cesse de produire ses effets en vertu de Is |égisiation nationale. Vair les
notes rlatives au cadre n° V en ce qui conceme les conséquences de telles dispositions de I Kgislation nationale dans ces Etats et dans
certain3 sutrea.)

Cadren* VI REVENDICATION DE PRIORITE

La priorité de |s ou des demandes antéricures suiventes est revendiquée :

Date de dépdit Numéro Larsque la demande antérieure est une ;
de la derande sntérieure | de la demande snifrieure nationale : I e régionale :* | 4 e intermationale :
(rmots/emnde) pays ou membre de POMC | office régional office écepleur
point 1) 003 032820804 -~ EP
25 godt 2003
Polnt 2) 40272004 042904938 EP
24 février 2004 )
point 3)  r2r2004 04290495.3 - EP
24 février 2004

[} Dautres revendications de priorité sont indiquées dans I cadre supplémentire,

L'affice récepleur est pri¢ dc préparer et de transmettre au Bureau international une copie cestifile conforme de la ou des demandes
sotirieures (seulement si la demande antériewrs a éid déposide aupria de I'office qui, iz finy de la prisente demande internationale, est ! 'office
recepieur) indiquées ci-deasus yous :

o m!:mlu [ tepoint 1) [J i poimt2) [ tepoin3) C wm

* ¥ la demande antérievre est une demande ARIFO, lﬂwwmmmw&dhm*fhumhmdeh
industrielle ou un membre de 'Gpmm-«wﬁakdnmmh cefte demande antiriexre a éé dépozie

propridid
(BIEATOBMIY 5 ... ..o et e e et e et e e e e te ettt et aetaee et nanarenarnennnne

Cudren* VIl  ADMINISTRATION CHARGEE DE LA RECHERCHE INTERNATIONALE

Feuillew .. 5. .. 139‘

Cholx dePadminisiration chargée de ks recherche Internationale (ISA) (5 plusiewrs adminittrations charpéex de la recherche intermationale
JGAt compétensey pour procéder d la recharche iniernationale, indiquer I'administration choisie; le code & deux lettrex peut ére wiilisd) :

Demande d’utilisstlon des réguliats d’use recherche sutéricure; mention decette recherche (siune rechercheantérieurea étéd effecnade
par l'administration chargée de la recherche internationale ou demandée & cette dernidre) -

Dt (Jour/moalz/année) Numéro Pays (ow offlce régional)
30/0172004 EP 03 29 2089 EUROPE
Cadrex* VIl DECLARATIONS
Lea déclarations suivantes figurent dans les cadres n® VIILi) 4 v) (cocher ei-desrour la ou Nombre de
les caver approprides et indiquer dans la colonne de droite le nombre de chagque type de déclaration) ! déclamtions
[ codren®vinLi déclaration relative & Pidentité de I'inventeur
E] cadre n® VIl ii) déclaration relative au droit du déposant, 4 la date du dépdt international,
de demander et d"obtenir un brevet

D cadre n® VI1L.iii) déclaration relstive au droit du déposant, i ls date du dipdt intenationel,
de revendiquer la priorité d'unc demande antéricure

E] eadre n° VIILIV) déclaration relative 4 In qualité dinventeur (seulement aux fins de 1a

. désignation des Fiats-Unis 4’ Amérique)
D cadre n® VilLv) déclaration relstive & des divulgations non opposables ou i des
exceptions au défout de nouveauréd
Formulsire PCT/RO/101 (troisidme feuille) ( janvier 2004) Voir les notes relatives

au fornadaire de requéie



Cadren”IX

BORDEREAU; LANGUE DE DEPOT

|

La préscate dermande intemnationale contiest :
a) sows forme papler le nombre
de fenilles soivant :

requite (y compris ba ou les

feuilles pour ) : 6

description (4 I'exception du
kacription (b I exception

L ou les éléments suivants sont Joiata & Is présepte demande

{cocher la ou lex appropriées st indiquer
damhdnmnkmrmsz"*dqmﬂ:my:

1. W feuille de calcul des taxes : 1
2.0 original du pouvair distinct :

e ou 3.0 original du pouvoir ginéral
des toblesux y relatifs) : 24 : ir génknl; échéant numiro
revendications : 8 +0 mmw" ...... .lecu ...... I’ ....... *
abrégé : 1| 5.0 explication de I'absence d'une signsture
dessing : 16 | 6 (] documemis) de prioritt indiqué{s) dans e cadre o VI
Sons-tota] de fentiles - 58 su(x)poinl{B): .. ........ i icieeiieneeneaaaa
listags des séquences *0 (bmc)*'.l.u ...........
tableau y relatifs : 8. (0 indications séparées concernant des micro-organismes
(powr les dexx éléments, nombre ou autre matériel biologique déposés
réel de feullles 3'ils sont

Nomlire totsl de feaflles : A8

b) [] srulement sous forme déchiffrable par
ordinateur (instruction 801.8)i))

i) O listage des séquences
i) Ol tablesux y relutifs
c) [1 également sous forme déchiffrable par
ordioatenr (instruction BO1.8)if))
i) O listage des siquences
ii) 0 tblesux y relatife

Type et zombrre de supports (disquette, CD-ROM,

CD-R ou mutre) sur lesquels figurent e ou les

i) [] tablesux yrelstife; ................

. li i
9.0 :a:pduléqu?f:m'frmmfhbhw
i) [ eopic remise aux fins de la recherche nternationale
amkh%gﬂu@(ﬂmum

la intemationale)

quepartie de
i) O (eeuiement la case b}{) ouc)) de la colonnede
Eﬂlég;un.eq:iemmﬁuthh %
- internationale en vertu de la rigle 13ter :
fii) avec b déclaration pestinente quant 4 1" identité entre In
o sheainces e W g

10. J 1ablesux sous forme déchiffrmble par ordinateur relatifs au
listage des séquences (indiquer type et nombre de supports)
i} [J copic remise sux fins de In rechesche internationale
n vertu de I'instruction £02.b-quater) sculement (et non
entani que partic de la demanda intermationale) :
iy O mm&:mb)ﬁ)u de la colomnedes
Emé::!hm.eupiammumﬁu&h 4
internationale en vertu de 1" instruction 802.b-guater)
i) O nqhadmpummu-igaﬁu-lgeh

. Y supplémentaires —ct

(exemplaires supplémensaires & indiquer aux muwmnmh‘h :

pointx 9.i1} ou 10.ij}, dans kz coloane de droise) 1. 8 .mam-m)ﬁw ______ : 1
Figure des d.l..:;g doit 19 Langae de dépbtdcls FRANCAISE

Cadren’'X SIGNATURE DU DEPOSANT, DU MANDATAIRE OU DU REPRESENTANT COMMUN
A cdni de chague sipaature. indiquer le nom du signamire et d quel titre I'invérexsd signa (i cela n'apparail pas clairement & la fectwre de la requése).

1. Date cffective de
constiteer la demande internationale -

ion des piéces supposdes

Réservé 4 Ioffice récepleur

2 Deasins:

3. Date effective de ion, rectifiée en raison de la réception
ultériecure, mais dnos lea délais, de documcnis ou de dessing
complétant ¢¢ qui est supposé constituer la demande internationale

4. Datc dorécéplion, dans les délais, des currections
demandies sclon 'article 11.2) du PCT :

Dmm:

5. Admisistration chargée de ls recherche imermationale
(=i plusicurs sont compéscaies) : ISA/

&, DTﬂminiondellcopiedemhdu

diffenic § "su paicment de 1a axe de
Jusqu s pa

Réservé au Bureasy international

Date de jon de I' lai
criginal a2 Bueas et

/Yo

Formalsire PCT/RO/10] (demidre feuille) (janvier 2004)

Yolr lex xotes relatives
au formulsire de requéte



i %

La demonde d’examen prélimimire international dolt étre présentée directement & I'odministration chrgn&!mpﬂhlmv’q ,
internations! qui esi compéiente ow, si phuieurs administrations sont compétentes, d 'une d’entre elles, ou choix du déposant. Le
pewd indigaur Iz nom complet ou le code é dewx lettres de cette administration au-dessus de la ligne qui suit

weas_EF

PCT CHAPITRE II

DEMANDE D’EXAMEN PRELIMINAIRE INTERNATIONAL

selon I"article 31 du Traité de coopération en matidre de brevets :
Le soussigné requiert que la demande internationale spécifiée ci-aprés fassc I’abjet
d@’un cxamen préliminaire international conformément au Traité de coopération cn matitre de brevets.

Réscrvé & I'administration chargée de I"examen préliminaine intemnational

Adminigiration chargie de I'cxamen préliminaire imemational | Date de réception de In demsnde d'cxamen préliminaire inleroational

Riférence du dogsicr du diposat ou du mendateire
Cadrew"l IDENTIFICATION DE LA DEMANDE INTERNATIONALE 22504PC LAF 141
Demande internationale n* Dule du dipit iniernational four/mois/imnée) | Dute de prigrité {Ia plus sacicme)
21 Mai 2004 (ourfmoixfannie) 25 Aoiit 2003

Titre de 'invention PLAQUES A BASE DE LIANT HYDRAULIQUE A BORDS AMINCIS, PROCEDE DE FABRICATION DE
PLAQUES A BASE DE LIANT HYDRAULIQUE ET LIGNE DE PRODUCTION DE TELLES PLACUES,
ETP LIVRE

Cadren* Il DEPOSANT(S)
Nom et adresse : M#%ﬂhmwm. ﬂmmmﬂlwm n® de wiéphone

compreadre fe code pastal ¢1 fe nom dx
LAFARGE PLATRES o de Wiktoping
500 Rue Marcel Demonque
Zone du Pdle Technologique Agroparc YT ———
84915 AVIGNON CEDEX 9
FRANCE T¥ sous loquel I dponantt & FG# anprls de
I"olffice
Nationalité (nom de I"Etat) : Domicike (nom de I'Exat) :
FR FR

Nom et adreme : (Vom de famile xuivi du prénom; pour sne persoane morale, désiguation officietle complésr. L'adresse doil comprendre lr code postal et fo nom de pays )
Paul JALLON
25, Allée de Chartres

33000 BORDEAUX

FRANCE

Nationalité (nom de I'Ewa) = Domicile (nom de ["Etai) :
FR FR

Nom & adresse : (Now dr familir nvi du prénom; pour wee persanse morale, déxignation officielie complise. L ‘adrere doir comprendve le code pastal et be nom du pays)
Jean-Louis LAURENT

Lieu-dit Andreau

33230 BAYAS

FRANCE

Netionalith (nom de I'Fitat) : Domicile {nom de I'Et1) :
FR FR

IZ' D'autres déposanis somt indiqués sur une feuille annexe,

Formulawe PCT/IPEA/401 (premicre feuille) ( janvier 2004 Voir les notes relarives au formulire de
o W jommie ) demumnde d'examen prilimimire international



o)

Fevillewr ... 2...

Demwnde intemationale n*
PCT/FR04/01265

Sciie du cadre »* Il DEPOSANT(S)

S aucun des souy-cadres suivanis # ‘est wiilisc, cette feuille ne dait pas éire incluse dans fo dewsande d ‘examen préliminaire insernational.

Frédéric PERONNET
12, Route de la Chaise
33450 MONTUSSAN
FRANCE

Nom ct adresse ; (Nom Je fanille naivi du prinom; paw wne personae morale, dévigmsion officisile compliee. 1 'adirexse doit comprondre ke ondir postod e1 ke nom du pays )

Nationalité (nom de I'rt) :
FR

Domicile (nom de I"Emt) :
R

Roger ARESE

3. Résidence les Aubépines
84800 ISLE SUR LA SORGUE
FRANCE

Nom et sdresse © (Nam de famille suivi dv prinom; powr wne personse morale, désignation officlelle conplite L 'adrexse doit comprendre le code possol ot e wom du payt,)

Nationalité (nom de I'Liat) :
FR

Domicile (nom de 1'Esmt) :
FR

ZBINDEN Lionel

8 Impasse des Vairons

84800 L'ISLE SUR LA SORGUE
FRANCE

Nom et idresse ; (Nom de fomitle puiti de présom; powr une personse mornle, désignotion officielle complite. L 'adresse doit comprendre le code postal ot ke nom da pays )

Nationalité (nom de 1"Etat) :
FR

Domicile (nom de I'Etat) :
FR

VIAL Emmanuel

3 rue Gaston Boissier
30900 NIMES
FRANCE

Nom el adresse : (Nom Jr fomillz suivi du prinom; posr xnr persoane moroke. disignction officictie complite. L 'adrexye doit compremdre i code portal 1 e som du pays)

Nationalité (nom de 1"Eiat) :

FR

Dumicile (nom de I"Eoat) :
FR

B] D"nutres déposants sont indiqués sur une autre feville annexe.

Formulaire PCTAPEA/40] (feuille annexe) {janvier 2004)

¥air les notes relatives au formulaire de
demande d'examen préliminaire i :

‘142
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e

/93

Demande intemnationale n*
PCT/FR04/01265

Suite du cadre n* II DEPOSANT(S)

& awcwn des sous-cadres suivanis n'est ulilisé, cetie feullle ne doit pas étre incluse dans la dessande d'examen préliminaire internationol.

MARTIN Loic

9 Lolissement des Peupliers
84250 LE THOR

FRANCE

Nom et adresse : (Nom de fonille sivi dv prénom; pour ime persowne morole, disigaation officiefie complite 1, adrexe doit comprendre le code paxial et le acm de payt)

Nationalité (nom de ' Eat) :
FR

Domicile (nam de 'Eit) -
FR

Nom el adresse : (Now de fmille ruivi dt prinam; pour wse persoane morcle, disipmation officieBe complite. L'adretye doit comprendre be code pozsal ot le wom ds puys)

Nationalité (nom de I'Etat) :

Domicile (nom de I'Exor) :

Nom et udresse : (Now de famille orivi du princr: powr wne perscane morale, disipnation officielle complite. L'adresse soit comprendve le code prate] et ke mow da poy}

Nationali®é (nom di I'Etat) :

Domicile (nom de I"Etm) :

Nom et adresse : (Nom de fawille xvivi de prénow; powr wee prrsome worale, disigaction officielle conplite. L ‘adrexve doit comprendre e cvsle pastal et fe now de pays )

Nationalité {nom de I'Etm) :

Domicile (nom de I'Etar) :

D D"autres déposanis son! indiyués sur une autre feuille annexe.

Formulaire PCT/IPEA/MOI (fcuille annexe) (janvicr 2004)

¥oir les notes relatives au formmlaire dr
d n préfomingire § -
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%/
Demande intemationale n* I
Fevilierr ... 3. PCT/FR04/01265
Cadren"Ill MANDATAIRE OU REPRESENTANT COMMUN; OU ADRESSE POUR EA CORRESPONDANCE
Ls personne indiquéce ci-dessous est E mandataire D représentant commun
et [_ﬂ a cté désignéc & unc dale antérieure; elle repriésenic sussi le ou les déposants pour I'examen préininaire iMermational.
D e désignée par Ia présente; ipute désignation aniérienre de mandataires on d'un représentynt commun est te ce fait révoquéc.

et désignéc par la présente, spécialement pour la procédure devant I'administration chargée de I'cxamen préliminaire
D inernational, en sus du ou des mandatnires ou du représcotant commnm désignés sntérievrement.

o oepii: Liben st e Ecole phd 2 ey 2 | 09 53.23.92.12

POCHART Frangois o de stlécopicar

Cabinet HIRSCH-POCHART et Associés 01.47.23.49.13

58, Avenue Marceau n* de télimprimncnr

75008 PARIS

FRANCE Fﬂmhﬂhmuﬁmﬁ&

Adressse r la correspondames = cocher cette case lorsque sucun mandataire mltttlﬂllllmn'unu n"a éé
I.__Idblgneelmlmecu—ﬁuﬂmldwudqurmmwnhlhqulh correspondance doit &tre envoyée,

Cadren*IV  BASE DE L’EXAMEN PRELIMINAIRE INTERNATIONAL

Déclaration concernant les modifications :*
1. Ledéposant souhailc que I'caamen prélimingire inlcrmational commence sar Ia base sulvente :
m 1a demande inicrnativnale telle qu'clle a &é déposée initinlement
Ia description D iclle qu'clle a &¢é déposte initialement
D 1ele qu’elle a é1¢ modifiée en vertu de I"anticle 34

lesreveadications || telles qu'elles ont & déposées initinlement
D tellcs qu’cllcs ont &é modifides en verto de Varticle 19 (avex, I cas échfant, Ia déclaration jointe anx
modifications)
[T  reltes quieties ont &12 inodifiées en vest de I'articie 14

les dossins []  tets quils om &1t déposés initialement
[[] tein quils ont &t modifiés en vertu de Particle 34

2 D Le déposant souhaite que les modifications apporiées aux revendications en vertu de I'srticle 19 soient considénies comme
écariées.

3. [ Le déposant souhaite que le commencement de I"examen préliminsire intemationa seit différé jusqu’d I'expiration du délai
applicable en vertu de Ia régle 69.1.d).

4. D Le déposant demande expressiment que "examen préliminaire intemationsl solt entrepris avant I'expination du délni
applicable en vertu de la régle 545is.1.8).

* Lorsque auaune casc n'est cochée, I'examen préliminaire inlermational commencera sor ks base de Ja demande intemationale telle
qu'clic a été déposie initialemens ou, si Vadminisirstion chargée de 1'eaamen préliminsire internationsl megoit copic des
modificalions apporiées aux revendicalions en vertu de I'anticle 19 ou des modifications apporiées 3 1a demande intemationale en
sertu de Iurticle 34 avani d’avoir commencé i rédiger une opinion écrite ou le rapport d"examen préliminaire intemational, sur la
tesc de la demande intemnationale ainsi modifide.

Langue : I'examen prifimingire internationsl sern effectué en . Francais et tveme e eeaanereeaanan Jqul st
Ia langue dans Iaquelle la demande internationale & été déposée,
[C] & imngue d'une traduction remise sux fines de ia recherche intemationale.
[[] 1atangue de publication de Ia demande internationale.
D ka longuc de La traduction (qui sers) remise aux fins de 1'examen préliminaire intermational.

Cadren’V ELECTION D’ETATS

Le dépt de In présente demande d’examen préliminaire imemational vaut élection de tous les Etats contrsctants qui sont désignés et qui
som liés par be chapitre |1 du I'CT.

Formulaire PCT/IPEA/0Q] {deuxiéme feuille) (janvier 2004 Voir fes motes reintives re de
ire iéme Feuille) (janvi ) "/ Fﬁmu:'ﬁrmh
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Demande internalionsic n*
Faillew ..9... PCT/FR04/01265
CadrenVI BORDEREAU
Réservé 4 I'administration chargée
Aux fins de Pexanien préliminaire international, les éléments suivants, étzblis dans ln de I'examen préliminsire iotersational
langue imdiquée au cadre n® 1V, somt joims i 1a présentc demande d*cxamen :
regu nou regu

1. mduction de la demande iniernationale : feuilles (] 1
2. modifications selon i"article 34 : fevilles ] O
3. copie (ou, i elle est exigée, iraduction) des

modifiestions selon 1'article 19 : feuilles [ O
4. copie (ou, si elle et exigée, induction) de

1a déclaration selon I'article 19 : feuilles (5 3
5. lawe : feuilles E] D
6. autrcs pikces (préciser) : feuilles | O

Le ou la £lEments cochés ci-aprés sonl aussi joints & Ia demande d*examen préliminaire internationsl :
1. [ feuille de culcw) des taxes 5.[] explication de I'absence d*une signature
2 D original du pouvoir distinct 6. [:l listage des séquences sous forme déchiffrable par ordinateur
3. [[] original du pouvoir génénal 7.[C] tableux relatifs eu listage des séquences sous farme
4. [] copic du pouvir général; le cas échiant, déchiffrable par ordinatcur
numéro de référence : 8. ] aures titments (prociser) :

Cadrex* VIl SIGNATURE DU DEPOSANT, DU MANDATAIRE OU DU REPRESENTANT COMMUN

Jnﬁ!k:hp:‘ , indiquar ie nom du sigeaicire o1, 3l cele n'opparall clairement @ la lecture dr lo demonde d'exsmen prélimingire
h!r“hu:&aq-:ﬁh”n&uéabu e

GROUPEMENT 161

VIEILLEFOSSE Jean Claude

Réscrvé i I'sdministration chargée de I'examen préliminsire international
1. Dauie effective de réception de Ia DEMANDE
D’EXAMEN PRELIMINAIRE INTERNATIONAL :

2. Dste modifie de réception de In demande d'examen
préliminaire intemational, en cas de CORRECTIONS
apporiées en vertu de la régle 60.1.b) :

3. [] L2 demande d’examen préliminaire international a é1¢ | 6. Lademande d'examen préliminaire international a été jeque
regue PLUS DE 19 mois sprés la date de priorité et le APRES I"expirstion du délai en verts de la régle S4bis.1.a)
puint 4 ou S n’est pas applicable. ¢t le poist 7 o 8 n'cH pus npplicable.

D Le déposant a été informé en conséquence. 1. D Lademanded’ préfiminsire international adté

4. [ ] L demande d’cxamen préfiminaire international a ésé DANS LE DELAL en vertu de larigle S45is.1 2), procogé en
regue DANS LE DELAI de 19 moisa compicr de la dale vertu de ks rigle B0.5.
de prinrité, prorogé en vertu de Ia régle 80.5. q. D Dien que Ia & de &' préliminaire i onal

s. D Bienque Ia denande dexamen prélimimaire international ait éé regue aprés 'expindtion do délai en vertu de Ia
ait été reque plus de |9 mois aprés [a date de priorité, le rigle S4bis.1.a), le retard a I"arrivée est EXCUSE en vertu
reiard 4 I'emivée est EXCUSE en verta de la régle 82 de In rigle 82.

Réservé au Bureau international

Demande d'examen prélinninaire international regue de 1" adninistration
chargée de I'examen prélpminaire international le ;

Formulaire FCTAPEA/40] {demitre feville) { janvier 2004) Vnil"f hl Roles reimives au j:'muhw de
demande d ‘examen préliminaire internotional



um - L » .' . w '
' ) -'l: -“':-' - . . Vo, & ‘1: . H ' e . !' o
. El sbajo fimids ! - The undersigned.  LAFARGE PLATRES .
_; '.. - Tygte o ot L e A o ' - ’
v AT dom":"hd,?eh e aho s . ' - from 500 rue lnreel Denonquo
ke, i > i

. por el presente conferimos poder amplio y mﬁelenu © + . hercly %fﬁﬂl an ‘ AT E
LT ar JUAN ‘PABLO-CADEWA, RIZ JAR ]
. . domlclllld:_u ) CARLOS HORMRTO Pll'.lclll =1, .. flom-
A . . Colombia, para solicitar de Ins fogotl, Colombia, to apply to the proper ofﬁeﬂ;

- % _ oficinas y autoridades correspondientes la obtencién 'and authorities for the lssue of registrations, renewals,

. ny

Propledad Industria! e Intslectual

de registros, renovaciones, traspasos y eh general todo
o relacionado con el mantenirnieqlo, obtencién y
proteccién de sus marcas de fibrica, denominaciones

- comerciales, marcas de comercio y patentes; licensias.

Para patentes, modslas, dibujas, marcas de fdbrica de
comercio y servicio, enseflas y nombres comerciales.
Licenclar y reglstrox saniiarias. .

For patents, designs, trademarks, ensigns, commercial
names. License health registrations. ’

assignments, proofs of renewals and in general alf that
is ruluted to the maintenance, obiention and pratection
of its trademarks, tradenames, commercial marks,

patonts snd sanitary licenses; to which end it

"..' . 'L sanitwis’s cuyo efecto le fuculta para dar ante dichas empowens them to take ail steps necessary before
iwo v, wutorkiades’ t6dos 'los - pasos’, necesarlos 1. © i.vsald authorities for the object stated,uo file petitions,
R cumplimiénto dél-objeto Inidicado; ‘elevar solicitudes,: ' .: " prepare descriptiony; . make protests, declarations,
i A descripciones, protestas, decisraciones, spelsciones y.- + 1.+ appeals and objections; pay taxes and other charges
¥, ¥ . reclamos; wbonar todos los impuestos y cuotas de required by law; apply for certifications, receive
_e-'ﬁ';'. . . cuslquler otros pagos determinados por Is Ley; recibir * documents ind take testominy abandon and amend
i todot los documentos . presentados, . soficitar ©  applications and collect refundsyto appose, ask for the
M . testimanios, desistir y enmendar solicitudes, cobrar y- " cancellstion of and protest any application or .
T . percibic gura oponerse Y prolestar contra cualquier .  registation which in their judgment could lend to
* 0 ¢ . wolicitud, que m juicio del apoderado, pudiecran -  confusion or coilld e considered an infringement or
_'--_ -+ » prestarre & confusidn o infrifngir ode cualquiermodo - - could in any -form prejudice the.. undersigned’s
(e et - perjudicar las marcas, denominaciones o patentes del trademarks, tradenames, .patents and commercial .
= A Mandante, < A- ' los ‘miandaterios’ - sa- 4es otorga ‘-’ - marks. To the siaid mandatories sufficient Power is
R autorizecién amplin y bastante pars contestar todos los . granted béreby to answer,in the matiter of all clains
ST reclamos y las demandas presentadas ante sutoridades and demands thet maybe presented, before
o . administrativas - ¥ “-judiciales, : desistir -de -* administrative or judicial officers of any class, giving h
procechuientos, transar conflictos, pudiendossimismo: .~ them likewise Power to ebandon proceeding, settle :
.'. msﬂmlrmrodummdoompmymr -+ conflicts, substitute these present in whote or in part
w oy diches sustituciones. . 1.+ and revoke such substitutions. 'r'-'-,
e Flrmndom - I DT [~
ST : ST ", Given and susberibed in e
Pver Lt _ - on i9 '
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CERTIFICADOQ EQ’I‘ARIAL (lndwld N/

A los dias del mes de
ante mi, Notario Phblico de
personaimente

5 - § NIMES sﬂ:rlﬂ&h.h:l"—"-‘l -
- . 7- hhw- _I-c-urd,'ﬁvd : . .

a quien(es) doy l'; de conncer y me consta qu;: es{son)
las) persona(s) firmante(s) del documento que
precede, y quien(es) tienc{n) capacidsd logal para

otorgarlo.
CERTIFICADO NOTARJAL (SOCIEDAD) *
Hoy de de 19

comparccid{cron) personalmente

8 quien(es) -connznn como le(s) pemna(a)' que
firma(n) este documento en representa- ‘cidn de la
socledad/compafiia denominada

Cenifico:

a) Que ~

e una sucieda-ﬁcnmpul'lla iegalmenie constituida y
existente de acuerdo con Ias Leyes de “

b) Que el domicillo de dichs sotiedad/compafila es

¢) QQua el objeto u objetos para los cusles s atorga et °
presente poder estén comprendidos dentro del objeto
social de |a mencionada socledad/compafiia.

d)Que -

csid  autorizado para otorgsr el presente poder. Lo
anterior esth probado par medio de los llgulenu
documentos, que certifico he visto:

[\

. document

{Individusl) -
before me, a
pemnnlly

"to me

exécuted that foregoing document, and who has (have)’
«legal capacity to execute it.

L GERTIFICATE ~ (Corporation)
On this . day ol:
. perionally sppeared” Teatn -Jomueiee Se‘.smwe

whomlknowlnbethlplrwn(l)whonpedﬂm
as’ represontative(s) the oo

corporationfbompany nemed /- &Fhms PNTRES B
Cerify:* . e .
2)That -JAFMGE WRGS

. is;a corporation/company icgally constituted and in
existence accordance with the law of

) b)mmpdnmlclhofllldcorpomlonlemnpmyls - B
xave Noncel %?u\ . T
w A )] s
putpouor forwhlr.hthcpuml .

Pm of Attomey is granted are compromised within *

. the object set forth in the charter of the mentioned

eorpommnlenm
d) That Mx(s)..

&'M SEsoornE

lsun_hhdudlnmnltheptmmhwuuﬁmomcy. )
The aformentiones was duly proven through the
following documents and I duly verify Iuvmg seen
them. State

day of
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- 5. en Nimes 8. el 22 de Septiembre de 2004

-

TRADUCCION SIMPLE AL ESPANOL de la apostilla qus vienen junto con el poder dado
por LAFARGE PLATRES, domicillada~en 500 rue Marce!- Demonaqile, Zone du Pole
Tachnologique Agroparc, 84915 Avignon ‘Cedex 8, Francla a_Juan Pablo Cadena ylo
Beatriz Jaramillo y/o Carlos Humberto Palaclo domicillados en la Carrera 7 # 16-56 P.
9. Bogota. : - . ' *

- APOSTILLE .
(Convencién de La Haya del § de Octubre de 1961)

-
.

h ]
“~

1. Pals: Republica Francesa
Este documento piblica
2. ha sido firmado por Me. PEYTIER®

3. actuando en capacidad de Notarlo
4. lleva ol seliofimbre de Me. PEYTIER; Notario Asociado, L'lsle 'sur le Sorgus -

'CERTIFICADO y

7. por QI Procurador gen;ral del 'Iiibunal de Apeladt.ﬁl;

8. No. 2102 | -
0. Sello/Timbre . 10.Fma

' " (Fima llegible) -

Y CSTANZA ATLLA ROMERD!

.." ) ‘m:..u_'amfz"nm )
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AS: 100.449

A BUARINRISIIA ¥ COACI0
o -4 indicwin s NOT/D Wivan
3 Fecha (W00 G- MrSlol - -
Industriv y Comervio Trasita 1 B13 PCY-RENL 17 FAE WEL A1 PREIENTRL
SUFFERINTERNDENCIA tevewiencis: B8 DIVISIOH DE MEVES DRSCINES

S _

FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE

Folioss 18

PCT
ENTRADA EN FASE NACIONAL
1 ' SOLICITUD DE:
[X] patente da invencion, (] Patente de Modelo de Utiidad.
[ capttuio!. "X Capltuboll.
2 Nombre: LAFARGE PLATRES
IDENTIFICACION
SOLICITANTE Direceién: 500, rue Marcel Demonque, Zone du Pdie
) Technologique-Agro Parc, F-84915 Avignon , Frandia | ¢.C. [ NT [
Nacionalidad o Domicillo: Francia
Lugar de Consfiucidrt: Francia CE O Oro []
Teldionc: Fax
E-mal Cua
Nimero _
3 Nombre; JUAN PABLO CADENA SARMIENTO IDENTIFICACION
REPRESENTANTE | Direccion: Cra. 7 No. 16.56 Pisa 9 cC. B NT []
O APODERADO CE [1 o [
Teléfono: 380-2200 Fax; 380-2700
E-mai: Cual
Namero_80.410.337 TP_57492
4 Nornbre: Paul Jaiion, Jean-Louls Laxurent, Frédéric Peronnet, Roger Arese, Lione! Zinden,
Emmanuel Vial, Loic Martin
INVENTOR (ES) | Direccin: 25, allée de Chartres, F-33000 Bordsaux, FR ; Liue-dit Andreau, F-33230 Byas,
T FR ; 12, Route de la Chalse, F-33450 Motussan, FR ; 3, sidence les Aubépines, F-84800
Isle sur La Sorgue, FR ; 8, Impasse des Vairons, F-84800 L'isle Sur La Sorgue, FR ; 3, rve
Gaston Boissier, F-30500 Nimes, FR ; §, lotissament Peupliera, F-84250 Le Thor, Francia
{Respectivamants)
5 PCT(88)
Solicitud Intemacional No.  __ PCT/FR2004001285  Fecha ___21-05-2004
Publicacién niamacional No. _ WO 2005028171 A2 Fecha ___ 31-03-2005
m{u); PLACAS A BASE DE AGLOMERANTE HIDRAULICO CON BORDES ADELGAZADOS
PROCEDIMIENTQ DE FABRICACION DE PLACAS A BASE DE AGLOMERANTE
[DRAULICO E INSTALACION DE PRODUCCION DE TALES PLACAS, Y
P MIENTO DE CON 10 :
7 Clasificacién Inteenaclonal (51)
| 8 Prioridad M?;: (32) Fecha (31) Namero de Solgitd
si [ No EP —2508-2003 _03292089.4
. —EP |__2402-2004 (42904938
———— EP___| 24022004 042004853
9 Comprobants de pago No. _06-11,537 Fecha _17-02:2006
———
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REIVINDICACIONES !
1. Placa de aglomerante hidr&ulico con un

revestimiento en cada una de sus caras, Que comprende en
una cara dos primeros bordes adelgazados paralelos (10) y
en la otra cara otros dos segundos bordes | adelgazadoa
paralelos (25bis), perpendiculares a los primeyos.

- 2. Placa segin la relvindicacion 1, | en la que

. dichos segundos bordes adelgazados paralelos | (25blis) son

transversales.
3. Placa seegiin la reivindicaciéni 1 o la
reivindicacién 2, que comprende, ademis, dos terceros

" bordes adelgazados (25ter) paralelos a los seglundos bordea

adelgazados {(25bis), en la otra cara de la placa distinta
de la cara que comprende los citados Bse 8 bordes
adelgazados (25bis).

]
I
4. Placa gegln la reivindicaciém 3, et:1 la que la

" relacién entre la profundidad de dichos segundos bordes

adelgazados (25bis) y la profundidad de dicl‘;xos ‘terceroa
bordes adelgazados est&8 comprendida entre 1 y 10, de
preferencia entre 2 y S.

5. Placa se_gﬁn una de las reivindicaciones 1 a 4,
en la gue dichos otros segundos bordes | adelgazados

. paralelos (25bis) tienen una anchura comprendida entre 100

y 200 mm. |

6. Placa segiin la relvindicaciébn 5, e:n la que la
anchura de Jlos citados segundos bordes ; adelgazados
paralelos {25bie) estd comprendida entre 120iy 180 mm o
entre 150 y 200 mm o entre 100 y 150 mm. '

7. Placa segiin una de las reiv:lndicaci:ones 1ia86,
en la gque dichos primeros (10} y-dichos se.gu:fldoa (25bisn)
bordes adelgazados paralelos tienen, senaibl'lemente, la
misma anchura. |

8. Placa seglin una de las reivindicacionea 1 a 7,
en la que dichos otros bordes adelgazado:s paralelos
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Tramite 1 810 FCT-PHIDN 27 FSE WEY ANt DREENIAC
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Industria y Comeruio

SUPERINTENDENCIA

Delegatura de Propiedad Industrial
Dlvislép de Nuevas Creaclones

REQUISITOé NECESARIOS PARA PRESENTACION Y AGILIZACION DEL

TRAMITE .
. ~ USUARIO RADICADOR
PATENTE DE INVENCION ( MODELO DE UTILIDAD ( ) () ()
ndicacion de que se sollcita In concesién de una patents. )y - /
-Datos de identificaclén.del solicitants o de la persona qus se
presenta I solicltud. () (/
-Descripcion de la Invenclén. (O /
-Dibujos de ser estos pertinentas. () /
()

(

(
-Camprobante de Pugo de |af tasas establecides. (/
COMPLETA  ( INCOMPLETA { ) ) ()

DISERO INDUSTRIAL  ( )

-Indicaclén de que we sollcits ol registro de Disailo Industrial, { ) ( )
-Datos de Identificacién del salicitants o de la parsona que se

prasenta [a sollcitud. ' ( ) ()
‘Repressntacion grificay fotogrifica del Disefio Industrial 0 musstra

del Material que Incorpora ol dl‘lol'lo. () ( )
<Comprohanta de Pego de las tasay establacidss. () ( )
COMPLETA ( ) INCOMPLETA ( ) () ~ ( )

ESQUEMA DE TRAZADO ( )

-Indicacién de que so solicita ol reglsiro de Diselio Industrial. () ( )
-Datos de Idantificacién del solicitants o de ls parsona que ue '
presanta la sollcitud.

-Rapresentacién grifica del Eequema Trazado.

Comprobante de Pago de las tasas establacidas.
1

— g ey

COMPLETA () INCO ( () ()

Firma Responsable:
Facha:




REPUBLICA DE COLOMBIA , 5 ’
SUPERINTENDENCIA DE INDUSTRIA Y COMERCIO

Bogotii,
2020

Doctor (a)

CADENA BARMIENTO JUAN PABLO
Apoderado(a) y/o Representante de
LAFARGE PLATRES

REFERZNCIA Radicaclén No. & 17755
Bolicitud internacicnal FR2004/001265
Fecha iniclo fase nacional 27/03/2006

Trimite 11

Evento 379
Actuacién 430

oficio No. a 31 70

Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de
la DecisiSn 486 de la Comisidn de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de
Cooperacién en Materia de Patentea (PCT), regla 51 bis del Reglamento y Circular
Unica de la Superintendencia de Industzia y Comarcio, se le comunica que:

1. La solicitud no contiene la copia del documento en que consta la cesifmn del
derecho o la patente del inventor al solicitante o a su causante. (Art. 26-k)
DecleiSn 486.

En cumplimiento de lo dispuesto por el articulo 39 de la Declslién 486, se le
requiere para que dentro del término de dos meses pslguientes a la fecha de
notificacién del presente oficio, complete los requisitos anteriormente enunciados.
En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se
cansiderard abandonada y perderi su prelacié&n.

Notifiquese el presente of
a), del capitulo quipto

o conforms a lo dispuesto en el numeral 5.2, literal
tifulo primero de la Circular Unica No.10 de 2001.

ALIX CARMENZA CESPEDES DE VERGEL
Jefe de la divisisn de Nuavas Creacioneas

El anterio requerimiento fue notificado por fijaciém en 1lista de
focha__ 1 UJWR 2095
adpail '



