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Séparateur pour panneaux rigides

1. Domaine de I’invention

L’invention concerne un séparateur pour panneaux rigides, en
particulier des panneaux de vitrage feuilletés. L’invention concerne également un
autoclave et un support comprenant des panneaux rigides: séparés par un tel

séparateur.
2. Solutions de ’art antérieur

Dans I’industrie du verre, afin de transpoxter s1multanement

plu51eurs panneaux de vitrage, on utilise des supports tels que des chevalets. Des

" séparateurs sont prévus entre les panneaux ou groupes de panneaux (par exemplc-

de 2 a 10 panneaux). Ceux-ci sont positionnés le long des panneaux de vitrage a
séparer en nombre suffisant afin de répartir la charge et éviter les contraintes
mécaniques sur lesdits panneaux. Ainsi un espace est créé entre chaque panneau '
ou groupe de panneaux de vitrage facilitant ainsi leur transfert par exemple d’un
chévalet a un autre ou du producteur au client. Les séparateurs connus sont

habltuellement en matlere métallique, plastique ou en papler On connalt de I’art .

_ antérieur des separateurs verticaux en carton pour des panneaux de vitrage utlllses__ ”

pour transporter des panneaux condltlonnes sur des chevalets. On connait =

également des séparateurs horizontaux en aluminium pour autoclav_er les

panneaux de vitrage feuilletés.

Par exemple, US5,921,393 décrit notamment un séparateur en
carton pour panneaux de vitrage utilisé pour transporter simultanément plusieurs

panneaux de vitrage.

Cependant, les séparateurs selon US5,921,393 ne peuvent étre
utilisés pour autoclaver les panneaux de vitrage et en particulier les panneaux de

vitrage feuilletés. Sous I’effet de la chaleur, la corniére se désolidarise de la bande
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support et I’intercalaire, présent dans le panneau de vitrage feuilleté, adhére a la
corniére. Le séparateur ne peut alors pas étre retiré sans risquer d’endommager le

panneau de vitrage.

Quant aux séparateurs horizontaux en aluminium, corripte-tenu de
leur prix, ils ne sont utilisés que pour autoclaver les panneaux de vitrage
feuilletés. Ainsi, une fois les panneaux de vitrage autoclavés, il faut remplacer les
séparateurs en aluminium par des séparateurs \icrticaux en carton dediés au’

transport des panneaux de vitrage. -

Les séparateurs de I’art antérieur ne sont donc pas adaptés pour étre.”

_ utilisés a la fois pour autoclaver et pour tranSporter les panneaux de vvitrage.

Jusqu’a aujourd’hui, afin d’autoclaver les panneaux de vitrage et particulicrement
les panneaux de vitrage feuilletés, il était nécessaire de séparer lesdits panneaux
conditionnés sur un support par des séparateurs horizontaux en aluminium. Une

fois autoclavés, les panneaux étaient alors transférés sur un autre support adapté -

pour leur transport. Les panneaux étaient alors séparés par des séparateurs

verticaux en carton. Cela représente donc un colit pour I’entreprise qui doit

constamment disposer de deux types de séparateurs.
3. Objectifs de ’invention

L’invention a notamment pour objectif de pallier ces inconvénients

de I’art antérieur.

Plus précisément, un objectif de I’invention, dans au moins un de
ses modes de réalisation, est de fournir un séparateur qui permette de réduire les-
colits globaux industriels liés a la production et au transport des panneaux rigides,

préférenticllement des panneaux de vitrage et plus préférentiellerhent des

-panneaux de vitrage feuilletés.
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Plus précisément, un objectif de I’invention, dans au moins un de

ses modes de réalisation, est de fournir un tel séparateur qui présente un cofit

réduit.

Plus précisément, un objectif de I’invention, dans au moins un de
ses modes de réalisation, est de fournir un tel séparateur qui permette de réduire le
nombre d’étapes lors de la production de panneaux rigides, préférentiellement des
panneaux de vitrage et encore plus préférentiellement des panneaux de vitrage -

feuilletés.

Plus précisément, un objectif de 1’invention, dans au 'moins un de
ses modes de réalisation, est de fournir un tel séparateur qui puisse év_treAutilisé ala
fois lors de la production et .lors du transport des péﬁneéﬁx rigides, -
préférentiellement des panneaux de vitrage et‘ plus préférentiellement des

panneaux de vitrage feuilletés.
4.  Exposé de I’invention

Conformément & un mode de réalisation particulier, I’invention
concerne un séparateur pour séparer au moins un premier panneau rigide d’au
moins un second panneau rigide, le séparateur comprenant une bande de support .
et une corniére 4 I’'une au moins des extrémités de ladite bande, le séparateur étant .

fabriqué au moins en partie dans un matériau de type papier

- Selon l'invention, un tel séparateur comprend une corniére revétue
dans sa partie en contact avec la tranche d’au moins un desdits panneaux d’un

revétement anti-adhérent.

Bien entendu, le panneau constitué d’un matériau rigide peut étre plan ou

méme cintré (par exemple un panneau de verre bombé).

Dans un des modes de réalisation particuliers de I’invention, les

premier et second panneaux rigides sont des panneaux de vitrage.
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On entend par « panneau de vitrage», un panneau comprenant au
moins une feuille de verre plan, transparent, clair ou coloré (par exemple vert,
gris, bronze ou bleu), a faces paralléles. Il peut s’agir par exemple de panneaux de
vitrage isolants multiples tel qu’un simple, double et triple vitrage, des panneaux
de vitrage isolants & couche magnétron, des panneaux de vitrage & couche
pyrolytique, des panneaux de vitrage décoratifs, des panneaux de vitrage colorés,
des panneaux de vitrage trempés, des panneaux de vitrages sous vide, des paneaux

de vitrage feuilletés ou laminés, ...

“Bien entendu, on entend par « verre », tous les types de verres et matériaux
transparents équivalents tels que les verres minéraux et les verres organiques. Le

verre minéral peut étre constitué indifféremment d’un ou plusieurs types de verres -

connus comme les verres sodo-calcique, les verres au bore, les verres au plomb,

les verres 'comprenant un ou plusieurs additifs répartis de maniére homogene dans
sa masse, tels que, par exemple, au moins un colorant inorganique, un composé
oxydant, un agent régulateur de la viscosité et/ou un agent facilitant la fusion, les
verr'esvcr._istallins'et semi-cristallins. Le verre organique peut étre un polymére ou
un copolymére transparent thermodurcissable ou th‘ermoplastique-rigide vteli que,
par exemple, une résine de synthése polycarbonate, polyester ou polyvinylique -
transparente. De préférence, le verre de l'invention est de type silico-sodo-
calcique. Le verre de I’invention peut étre un verre flotté, un verre étiré ou un
verre imprimé. Il peut étre clair, extra-clair, coloré dans la masse, sablé _ét/ou
maté. L"expressiqn "Qerre sod_o-caléique" est utilisée ici dans sdn'sens.l_afge et

concerne tout verre qui contient les composants de base suivants (exprimés en.

pourcentages en poids total de verre) :

Si02 : 60275 %
Na20 10220 %
Ca0 0a16%
K20 0a10%
MgO 0a10%
A203 0a5%

BaO 0a2%
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BaO + CaO + MgO 10220 %
K20 + Na20 10 2 20 %.

Selon un mode de réalisation particulier de I’invention, la feuille de
verre est une feuille de verre flotté. De préférence, la feuille de verre est une
feuille de verre flotté de type silico-sodo-calcique. Toujours selon ce mode de
réalisation, la feuille de verre flotté de I’invention peut avoir une épaisseur

variant, par exemple, de 1 a 12 mm.

La feuille de verre selon I'invention peut avoir une taille supérieure

a Im x Im. Elle peut avoir une taille connue sous le nom de « PLF » (par exemple

connue sous le nom de « DLF » (par exemple 3,21m x'2,50m ou 3,21m x 2,25m).

Dans un des modes de réalisation particuliers de ‘I’invention, le

premier et le second panneaux rigides sont des panneaux de vitrage fcuilletés

~ comprenant chacun au moins une premiére et une seconde feuille de verre

feuilletées (collées) ensembles grace a au moins un intercalaire' thermoplastique.

Dans la suite de la description, on entend par « panneau de vitrage

feuilleté », un panneau comprenant au moins une premiére et une seconde feuille

de verre, assemblées sur toute leur surface par un intercalaire thermoplastique.

L’intercalaire peut étre un ou plusieurs films thermoplastiques tels que le

~-polyvinyl butyral (PVB), I’éthyléne vinyljcvacétate (EVA), le polyuréthane (PU), -

une résine ou un gel. Il a pour fonction de coller les fevilles de verre entre elles. 11
peut"s’agir de panneaux de vitrage feuilletés résistants au feu, des pannéaux de

vitrage feuilletés de sécurité, des panneaux de vitrage feuilletés décoratifs. ..

Lors de la fabrication des panneaux de vitrage feuilletés avec ce
type d’intercalaire, un mode de réalisation particulier de I’invention prévoit que
les panneaux (non encore transparents) soient stockés sur des supports tels que par

exemple des chevalets en vue de leur passage dans I’autoclave. Les chevalets sont
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alors placés dans un autoclave, a pression et température élevées, dé’ maniére a
obtenir ’adhésion et la transparence finale du produit. Il est entendu qu’un
« autoclave » est une étuve dans laquelle un cycle de température et de pression
est appliqué durant un temps défini, on parle alors de « cycle d’autoclave ». La
température est de maniere générale comprise entre 25 et 200°C et la pression

entre 0 et 15 bars.

On entend par «supporty», tout matériel sur lequel sont

conditionnés, stockés, disposés au moins un panneau rigide et au moins un second

~ panneau rigide. Selon un mode particulier de I’invention, le premier et le second

panneaux rigides sont des panneaux de vitrage, et plus préférenticllement des
panneaux de vitrage feuilletés, séparés par au moins un séparateur selon
I'invention. Par exemple, dans I’industrie du verre feuilleté, on utilise

classiquement deux types de support :

- Le premier support sur lequel sont cbnditionnés, stockés, les
panneaux de vitrage permet de les autoclaver. On parlé"alors de
« support autoclave ». Un tel support peut étre par exemple un
chevalet en A ou L. Le chevalet en A comprend deux versants :

un versant droit (A) et un versant gauche (B).

- Le second support est utilisé pour transporter les panneaux de
vitrage du prbducteur au c'lfient. Uri_ tel support est adapté :de
fagon a minimiser les " mouvements des paﬁneau'_x'durant leur '.
transport par camion ou tout autre moyen de tra_nspdrt. On parle‘" , -
alors de « sﬁpport de transport ». Ce support peut également

€tre par exemple un chevalet en A ouen L.

Durant le cycle d’autoclave, I’intercalaire thermoplastique sous
’effet de la chaleur et de la pression élevées fond et peut déborder de chaque coté -
du panneau de vitrage. Si le séparateur n’est pas adapté, alors Pintercalaire adhére
au séparateur, via la corniére. Il ne peut alors étre retiré aisément sans risquer

d’endommager le panneau de vitrage et le séparateur.
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Ainsi, le revétement de la corniére, en particulier de la partie de la
corniére en contact avec la tranche d’au moins un des panneaux rigides, et en
particulier un des panneaux de vitrage feuilletés, est anti-adhérent. Grace a ce
reQétement, Pintercalaire thermoplastique n’adhére pas a la corniére lors du cycle

d’autoclave.

Le separateur selon I’invention présente donc I’avantage d etre peu
coliteux et de pouv01r étre utilisé a la fois lors de la production et du transport des
panneaux rigides et partlcuherement des panneaux de v1trage et encore plus

particuliérement des panneaux de vitrage feuilletés.

Dans un des modes de réalisation particuliers de I’invention, ladite
corniére est revétue d’un revétement anti-adhérent comprenant I’un au moins des .

matériaux suivants :
- du Téﬂon,
- des polyoléfines (polyéthyléne et polypropyléne),
- dessilicones....

Ce type de revétement a I’avantage d’€tre un matériau anti-

adhérent a faible taux de collage et donc présentant une faible tension de surface

~car peu polaire.

Avantageusement, le: séparateur selon’v ’invention est positionné de -

maniére verticale entre au moins un premier panneau rigide et au moins un second

panneau rigide. Dans un des modes de réalisation particuliers de I’invention, le

séparateur est positionné entre au moins un premier‘pa‘nneali de vitrage feuilleté et
au moins un second panneau de v1trage feuilleté. Ainsi, le separateur ne requnert
qu’une corniére 2 I’une de ses extremltes et peut étre positionné rapldement entre"
plusieurs panneaux sans craindre que celui-ci ne glisse entre lesdits panneaux
durant le cycle d’autoclave et/ou le transport des panneaux. De plus, le séparateur

n’a pas besoin de s’étendre sur toute la hauteur des panneaux a autoclaver et/ou &
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transporter, réduisant ainsi le colt de production du séparateur. En outre, le fait
d’avoir des séparateurs verticaux lors du cycle d’autoclave permet que les
supports tels que des chevalets sur lesquels sont conditionnés les panneaux
destinés a étre autoclavés ne nécessitent alors plus d’adaptation particuliére. Le -

séparateur selon I’invention tient sur le panneau rigide via la corniére.

De plus, les inventeurs ont montré que les panneaux rigides,
préférentiellement les pahneaux. de vitrage et pllis préférentiellement les panneaux
de vitrage feuilletés, séparés par au moins un séparateur selon I’invention
refroidissaient plus rapidement 2 la sortie de I’autoclave que les panneaux rigides
séparés par des séparateurs horizontaux. “Ainsi, le temps nécessaire au
refroidissement des panneaux de vitrage est divisé par deux, passant alorsl de 32
heures 4 16 heures. Grice aux séparateurs selon I’invention, les inventeurs ont

obtenu un gain de temps sur le temps global de production et une libération plus

rapide des supports comprenant les panneaux rigides destinés a étre autoclavés.

- Par conséquent, un nombre de support moins important est requis, réduisant ainsi

les cots de fabrication.

Selon une premiére mise en ceuvre avantageuse de I’invention, le
séparateur pour séparer au moins un panneau rigide d’au moins un second
panneau rigide est en mati¢re papier, plus préférentiellement en carton, encore

plus préférentiellement en papier Kraft. On préférera du papier Kraft de 100 a

1000 gr/m2, de préférence entre 200 et 400 gr/m’, ces valeurs n’étant éucun¢mcnt o

limitatives. La bande de support comprend de préférence au moins urie bande de
panneau alvéolaire. Le panneau alvéolaire est un matériau trés léger et rigide sur
lequel la corniére revétue d’un revétement anti-adhérent peut étre solidarisée

facilement & I’une des extrémités de la bande de support.

Ainsi, le séparateur en carton et/ou en papier Kraft selon I’invention est & .
la fois résistant aux forces de cisaillement lorsqu’il est appliqué entre plusieurs

panneaux rigides, préférentiellement entre des panneaux de vitrage et encore plus
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préférentiellement entre des panneaux de vitrage feuilletés, groupés, empilées les

uns contre les autres, recyclable et peu colteux.

Selon un mode de réalisation préférenticl de I’invention, le

séparateur positionné de maniére verticale selon I’invention est non ventilé.

On entend par « sébarateur non ventilé .», un séparateur qui
s’oppose a la diffusion de Iair et particuliérement de I’air chaud au sein de
PPautoclave. Le séparateur non ventilé ne présenté‘ aucun orifice permettant le
passage de Iair a travers le séparateur. Ainsi, le séparateur vertical fabrlque dans .
un materiau de type papier, préférentiellement dans du carton et/ou du papler"
Kraft et non ventilé présente 1’avantage de pouvoir conditionner un plus grand- .
nombre de panneaux rigides et plus particulierement des panneaux de vitrage et
encore plus particuliércmcnt des panneaux de vitrage feuilletés sur un s.up_po'i't tel
qu’un chevalet. Le séparateur ventilé présente une épaisseur plus élevée par -
rapport & un séparateur non ventilé et donc occupe plus de place sur un support

limitant ainsi le nombre de panneaux rigides pouvant étre conditionnés.

Conformément a un mode de réalisation préférentiel de I’invention,

le séparateur comprend au moins une corniére qui est solidarisée a 1’une des

- extrémités de la bande de support du séparatcur grice a une colle.

Selon l’mventlon la colle utlllsee pour solldarlser la comlere a
I'une des extrémités de la bande de support est une colle ayant une plage de»
fonctionnement en température qui présente une limite supérieure au moins egale
a la température mise en ceuvre pour la fabrication du panneau de vitrage feuilleté. |
Lors de la fabrication des panneaux de vitrage feuilletés, les panneaux de vitrage
sont soumis dans l’autoclave a des pressions et des tempérafures élevée_s'
supérieures & 90°C et 3 bars. La colle selon I'invention présente I’avantage de
résister aux températures élevées, notamment 4 des tempérétures ‘su'p'érieuvres a
90°C, de préférence supérieures & 120°C. Ainsi, la corniére mise en ceuvre selon
I’invention, ne se désolidarise pas de la bande de support durant le'cycle

d’autoclave. Lorsque la colle ne résiste pas a des températures élevées, la corniére
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se désolidarise de la bande de support, le séparateur, qui n’est alors plus retenu au
panneau par la corniére, glisse entre les panneaux. La charge des panneaux n’est

alors pas correctement répartie entrainant une déformation du panneau, tel qu’un

- bombage. Ainsi, le séparateur selon I’invention reste en état durant tout le cycle

d’autoclave.

Conformément a un mode de réalisation préférentiel de 1’invention
la colle utilisée pour solidariser la corniére a la bande de support comprend au

moins une des colles suivantes :
- une colle acrylique,
- une colle caoutchouc.

Ces colles présentent I’avantage d’étre trés résistantes & des températures

. €levées supérieures a 90°C, de préférence supérieure a 120°C. Ainsi, la corniére

soumise a ces températures élevées ne risque pas de se désolidariser de la bande

de support durant par exemple un cycle d’autoclave.

L’invention conéeme ¢galement un procédé de fabrication ‘de’
panneaux de vitrage feuilletés caractérisé én ce qu’il comprend une étape
d’autoclavage des panneaux de vitrage feuilletés, ladite étape comprenant une
étape de positionnement d’au moins un premier panneau de vitrage feuilleté et .
d’au moins un second panneau de vitragei feuilleté sur un suppc_irf, leédifs ”

panneaux €tant séparés par au moins un séparateur selon I’invention.

On entend par «autoclavage», le cycle d’utilisation d’un

autoclave.

Conformément au procédé de fabrication des panneaux de vitrage
feuilletés mettant en ceuvre les séparateurs selon I’invention, les séparateurs sont
positionnés de maniére verticale entre au moins un premier et au moins un second

panneaux de vitrage feuilletés.
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Selon un mode de réalisation particulier du procédé de fabrication

des panneaux de vitrage feuilletés selon I’invention, au moins un séparateur est

positionné de mani¢re a séparer au moins un premier groupe de premiers

panneaux de vitrage feuilletés d’au moins d’un second groupe de seconds

panneaux de vitrage feuilletés.

Selon un mode de réalisation préféré de I’invention, le séparateur

selon I’invention permet de séparer au moins deux groupes de panneaux rigides,

préférentiellement des panneaux de vitrage feuilletés. On entend par « groupe », n
panneaux de vitrage feuilletés, lesdits groupes pouvant étre reproduits m' fois,

avec n et m, différents ou égaux, supérieurs a4 1. Selon une mise en ceuvre

particuliére de I’invention, le séparateur a pour role de séparer un nombre défini

" de groupes pouvant étre transférés en une seule étape grace a un dispositif de

levage automatique encore appelé « griffe ». Par exemple, aprés le cycle

d’autoclave, plusieurs groupes de panneaux de vitrage feuilletés peuvent étre
transférés d’un « support autoclave » vers un « support de transport » en une seule

étape vu qu’il n’est plus nécessaire de changer de type de séparatéur; Le nombre

d’étapes dans la production des panneaux de vitrage feuilletés est alors

considérablement diminué.

L’invention concerne également un support portant au moins un-

premier panneau rigide et au moins un second panneau rigide, lesdits panneaux

rigides étant séparés par au moins un séparateur selon I’invention.

Selon un mode de réalisation préféré de I’invention, le support -

porte au moins un premier et au moins un second panneaux de vitrage feuilletés

séparés par au moins un séparateur selon I’invention.

Selon une mise en ceuvre particuliére du support selon 1’invention,

au moins un séparateur est positionné de maniére & séparer au moins un premier
groupe de premiers panneaux de vitrage feuilletés d’au moins d’un second groupe

de seconds panneaux de vitrage feuilletés.
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Selon une mise en ceuvre particuliére du support selon I’ invention,
le support porte des panneaux rigides, préférentiellement des panneaux de vitrage
et plus préférentiellement des panneaux de vitrage feuilletés, sébarés_ par au moins
un séparateur positionné de maniére verticale, le séparateur corhprenant une

unique corniére (3) en son extrémité supérieure.

» Par ailleurs, lorsqu’un support selon I’invention est utilis¢ pour
autoclaver des panneaux rigides, particulierement des panneaux de vitrage, encore -

plus particuliérement des panneaux de vitrage feuilletés séparés par au moins un -

séparateur selon I’invention positionné de maniére verticale, 1’autoclave est

~ préférentiellement modifié.

Par conséquent, I’invention concerne également un autoclave pour

-autoclaver au moins un premier panneau de vitrage feuilleté et au moins un

second panneau de vitrage feuilleté séparés par au moins un séparateur selon
Iinvention, caractérisé en ce qu’il comprend des ouvertures latérales et une
obturation partielle ou totale des canaux de ventilation latéraux au niveau de la

porte dudit autoclave.

On entend par « ouvertures latérales », des ouvertures sur les parois
latérales de I’autoclave qui permettent que le flux d’air horizontal diffusé au sein
de I'autoclave puisse étre redirigé verticalement au sein de l’autoclave. Ces

ouvertures peuvent étre par exemple des clapets pouvant étre en position

"paftiellement ou totalement ouverte ou partiellement ou totalement fermée.

» Selon uné' mise €n ceuvre paniculiére "de lautoclave sel.Qn
I’invention, I’autoclave est utilisé pour»autoclavér au moins un premier. panneau
de vifrage feuilleté et au moins un second panheau de vitrage feuilleté séparés par
au moins un séparateur selon I’invention, caractérisé en ce que le dit séparateur est
positiohné de maniére verticale, le séparateur comprenant une unique cdmié_re en

son extrémité supérieure.
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Ainsi, I’autoclave a été modifié de maniére a ce que le flux d’air
puisse diffuser correctement entre tous les panneaux de vitrage. Une diffusion
optimale de la chaleur au sein de Pautoclave a donc été obtenue sans que celle-ci
ne soit entravée par les séparateurs non-ventilés positionnés de maniére verticale
entre les panneaux rigides, particulierement des panneaux de vitrage, encore plus
particuliérement des panneaux de vitrage feuilletés. Les autoclaves classiquement

utilisés fonctionnent sur le principe d’un flux horizontal généré par un ventilateur

et renvoyé via des canaux latéraux vers I’intérieur de la chambre. Par conséquent,

sans modification de I’autoclave, les séparateurs verticaux s’opposent ‘a la

direction du flux. Les modifications apportées a I’autoclave résident en la création.

de clapets situés au bas des canaux latéraux et en ’obturation partielle ou totale -

des canaux latéraux. Le flux d’air, particuliérement le flux d’air chaud, diffusé au

sein de I’autoclave est alors redirigé au travers des clapets et un flux vertical de

bas en haut est généré ce qui permet une circulation d’air entre les séparateurs

verticaux. La température au sein de I’autoclave est alors répartie uniformément

sur tous les panneaux de vitrage.

L’invention concerne donc également un autoclave et des supports
comprenant au moins un premier panneau rigide et au moins un second panneau
rigide, préférentiellement au moins un premier et au moins un second panneaux
de vitrage et encore plus préférentiellement au moins un premier et au moins un -

second panneaux de vitrage feuilletés, lesdits panneaux étant séparés par au moins

un séparateur selon I’invention.

Les avantages du procédé de fabrication des panneaux de vitrage
feuilletés ainsi que I’autoclave et le support portant de tels panneaux sont les"

mémes que ceux des séparateurs selon I’invention, ils ne sont pas détaillés plus -

amplement.
5.  Liste des figures

D’autres caractéristiques et avantages de I’invention apparaitront

plus clairement a la lecture de la description suivante d’un mode de réalisation
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préférentiel, donné a titre de simple exemple illustratif et non limitatif, et des

dessins annexés, parmi lesquels :

. la figure 1 présente un schéma d’un séparateur selon un

mode de réalisation de I’invention,

L la figure 2 présente schéma d’un chevalet en A comprenant .

dix groupes de sept panneaux rigides,

. la figure 3 présente un schéma de deux groupes de sept

panneaux de vitrage feuilletés séparés par un séparateur selon I’invention,

. la figure 4 présente un schéma d’un panneau de vitrage

feuilleté comprenant deux feuilles de verre et un intercalaire thermoplastique,

° la figure 5 présente un schéma d’un panneau de vitrage

feuilleté sur lequel sont répartis six séparateurs verticaux et dix thermocouples.

. la figure 6 présente un schéma d’une vue en perspective

d’un autoclave selon un mode de réalisation de I’invention.
6. Description d’au moins un mode de réalisation de I’invention

On présente, en relation avec la figure I, un séparateur 1 selon un.

mode de réalisation de ’invention.

Le séparateur 1 comprend une bande de support rectangulalre en‘

- «nid d’abellle » 2 munie 3 son extrémité supérieure d’une corniére en papler '

Kraft 3 revétue dans sa partie en contact avec au moins un panneau rigide d’un
revétement anti-adhérent 4 en Téflon. Le revétement anti-adhérent peut par

exemple comprendre au moins un matériau parmi les ponOléfmes"\(pol‘yéthyléne

“et polypropyléne) et/ou les silicones. En outre, la corniére 3 est par exemple

solidarisée a la bande de support 2 par collage grice a une colle comprenant au

moins une des colles suivantes :
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- colle acrylique,
- colle caoutchouc.

‘Selon un mode de réalisation particulier de l’inventidn, le
séparateur 1 selon la figure 1 est un séparateur de type vertical non ventilé c’est-a-
dire s’opposant a la diffusion de I’air et particuliérement de 1’air ch’aud au sein de
’autoclave. Le séparateur non ventilé ne présente aucun orifice permettant le -
passage de I’air a travers le séparateur. Les dimensions préférées du séparateur

sont 3150 mm de long, 20 mm d’épaisseur, une corniére 3 de 60 mm de largeur

- recouverte sur sa partie en contact avec la tranche du panneau de vitrage d’un

revétement en Téflon de 25 mm:.

Un séparateur 1 selon I’invention a généralemént une longueur infériéuré a
3,5 m, de préférence inférieure ou égale & 3,21 m, une largeur comprise entre 50
et 120 mm, de préférence entre 55 et 90 mm et une épaisseur comprise entre 15 et
50 mm, de préférence entre 18 et 30 mm. Il présente également une force‘de
compression de 14 10 kg/cm?, de préférence 3,5 kg/cm?. De préférencé, la bande_
de support 2 comprend trois couches, deux couches externes _eﬁ_ une couche

centrale présentant une structure en « nid d’abeille ».

La bande de support 2 en « nid d’abeille » qui constitue la partie centrale

du séparateur 1 est composée de bandes de papier, préférentiellement du papier

‘Kraft d’un poids compris entre 100 et 500 g/m? et préférentiellement avec i;n

poids de 240 g/bm2 par métre carré, pliées et collées ensembles de fagon a former -

une structure en nid d’abeille. La structure comprend une série d’ espaces

"prlsmathues et hexagonaux. Ces espaces pnsmathues hexagonaux sont'

positionnés et collés par exemple, verticalement le long des deux couches extemes
qui constituent le séparateur selon I’invention de telle maniére que les forces de
cisaillement peuvent étre transférées vers la face interne des couches externes.
Ainsi la résistance de compression est accrue. La colle utilisée pour former la
structure en « nid d’abeille » peut étre une colle ordinaire adaptée pour le papier,

cela peut étre par exemple un dérivé d’amidon de pomme de terre pré-gélatiné ou
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une colle résistante a des températures élevées supérieures a 90°C, de préférence
supérieures a 120°C, telle qu’une colle comprenant au moins une colle acrylique

ou colle caoutchouc.

Selon une mise en ceuvre particuliére de I’invention, le séparateur est
utilisé lors de la fabrication des panneaux de vitrage feuilletés. De maniére
générale, la fabrication des panneaux de vitrage feuilletés comprend les étapes

suivantes:
a) charger et nettoyer les feuilles de verre 42,

b) déposer I’intercalaire 43 sur une premicre feuille de verre 42, puis .

déposer la seconde feuille de verre sur I’intercalaire,

c) passer le panneau de vitrage feuilleté 41 dans une calandreuse: a

température élevée, un rouleau passe sur le panneau de vitrage de maniere a

éliminer les bulles d’air incluses et a assurer un début de collage entre les feuilles .

“de verre 42 et I’intercalaire 43,

d) stocker les panneaux de vitrage feuilletés (non encore transparents) sur

des supports, tels que des chevalets 21,

e) placer les supports tels que des chevalets 21 dans un autoclave, a

pression et température élevées.

Il est entendu que I’intercalaire peut étre un ou plusieurs films

thermoplastiques.

Selon une mise en ceuvre particuliére de 1’invention, lors de 1’étape .

d) au moins un séparateur 1 selon I’invention est positionné entre au moins un

panneau de vitrage feuilleté 41 et au moins un second panneau de vitrage feuilleté
41. Selon un mode particulier de I’invention, au moins un séparateur est.
positionné entre chaque groupe de panneaux de vitrage 22. Un groupe de

panneaux 22 peut par exemple comprendre n panneaux de vitrage feuilletés, avec
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n compris entre 2 et 20, de préférence entre 4 et 15. Selon un mode de réalisation
particulier de I’invention en relation avec les figures 2 et 3, le séparateur 1 est mis
en ceuvre de fagon a séparer des groupes de panﬁeaux denv.itrag'e 22 conditionnés
sur un chevalet en A 21. Le nombre de panneaux de vitrage pouvant étre .
conditionnés sur un support est déterminé par la largeur du support, I’épaisseur
des panneaux, 1’épaisseur des séparateurs et le nombre n de panneaux par groupe
de panneaux. Ce nombre n est limité par les conditions de flux d’air entre les
groupes de panneaux lors du cycle de l’autoclave le flux devant étre sufﬁsant
pour qu’une chauffe sufﬁsante et homogéne soit obtenue en un temps ralsonnable
La repamtlon et le nombre de séparateurs disposés entre au moins un premler et

au moins un second panneaux de vitrage feuilleté 41 tlent compte :
- de la longueur des panneaux a séparer,

- de la position des poussoirs hydrauliques (plus communément
connus sous le nom d’ «hydropushs ») -présents dans les

| moyens de transports destinés au transport des panneaux de
“vitrage. Les poussoirs hydrauliques pennefte’nt de stabiliser les
panneaux de vitrage disposés sur.A les supports durant le
transport et éviter tout effort de flexion pouvant éntrqiner une
défdrmation voire le bris des panneaux de vitrage. Le '
positionnement de ces poussoirs n’est pas régulier car il doit
s’adapter aux variations de la longueur des panneaux de
vitrages. Par exemple, la figure 5 présente uh séhéma vd’un
panneau de vitrage de 6 m de long et 3,21 m de largeur sur

lequel ont été positionnés 6 séparateurs ; et

- de la charge. On entend «par charge», I’ensemble des
panneaux de vitrage introduit dans I’autoclave. Elle -doit
également tenir compte du fait que le nombre de séparateurs ne
fasse pas obstruction a la diffusion de la chaleur au sein de

I’autoclave.
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Ainsi le séparateur 1 selon I’invention a notamment pour role de
séparer des groupes de panneaux de vitrage 22 disposés sur des suppOrt.s tels que
des chevalets afin qu’ils soient autoclavés. A I’étape d), les panneaux de vitrage
feuillés n’ont pas I’adhérence et la transparencé finale attendué. Les panneaux,
comprenant I’intercalaire thermoplastique 43 sont alors autoclavés, (étape e)).
Une température supérieure a 90°C et une pression d’au moins 3 bars est
préférentiellement atteinte et maintenue pendant au moins 5 minutes en tout
endroit de la charge pour obtenir ’adhérence et la transparence finale du panneau

de vitrage feuilleté.

Aprés I’étape e), les panneaux devvitrage feuilletés 41 conditionnés alors sur le
« support autoclave » sont transférés shr un « support de transport ». Le «Vsupp'Ort
de tra‘nspbort » permet de garder les panneaux stables durant leur transporf et éviter
tout effort de flexion pouvant entrainer une déformation voire le bris des
panneaux de vitrage. Les panneaux de vitrage peuvent étre transférés un a un d’un
support a un autre ou selon un mode de réalisation paftiCuliér de I’invention, les ‘
panneaux de vitrage sont transférés sous forme de groupes de panneaux. Grﬁce |
aux séparateurs selon I’invention disposés lors de 1’étape d), plusieurs groupes de
panneaux de vitrage feuilletés peuvent étre transférés en une seule étape. Un
systéme de levage automatique permet alors de transférer par exemple 3 groupes
de n panneaux avec n compris entre 2 et 20 et de préférence entre 4 et 15 en une

seule étape. Ainsi, les séparateurs sont déja disposés de maniére optimale pour le

transport des panneaux c’est-a-dire tenant compte de la position des poussoirs -

hydrauliques. Le nombre  d’étapes dans la fabrication des panneaux de vitrage -
feuilletés est ainsi considérablement diminué, le:s séparateurs selon ’invention ne
devant pas étre remplacés par des séparateurs exclusivement dédiés au transport

des panneaux.

Exemple 1 selon I’invention

Selon un mode particulier de I’invention, les séparateurs 1 sont utilisés lors de la

fabrication des panneaux de vitrage feuilletés. Les panneaux de vitrage feuilletés
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41, comme présentés dans la figure 4, sont fabriqués en feuilletant (collant) au

moins deux feuilles de verre 42 ensembles sur toute leur surface grice & au moins

un intercalaire thermoplastique 43. Un intercalaire thermoplastique peut étre un

ou plusieurs films thermoplastiques. Les feuilles de verre feuilletées sont ensuite
passées dans une calandreuse de maniére a éliminer les bulles d’air incluses entre
les feuilles de verre et Iintercalaire et & assurer un début de collage entre les
feuilles de verre et l’intércalaire thermoplastique. Les panneaux de vitrage

feuilletés, qui ne sont pas encore transparents sont alors conditionnés sur des

'_ chevalets en A. Ainsi, en relation avec la Jigure 2, sept groupes de d1x panneaux

de v1trage feullletes 22 ont été repartls sur les versants A et B d’un chevalet enA, -

soit au total 70 panneaux.

- Chaque groupe de panneaux de vitrage feuilletés 22 a été séparé du groupc_ de

panneaux suivant par des séparateurs 1 selon I'invention disposés de maniére

verticale sur la longueur du dernier panneau de chaque groupe de panneaux a

. séparer. Ainsi, comme le présente la figure 5, 6 séparateurs ont été respectivement-

disposés a 50, 132 et 244 cm des bords droit et gauche du panneau de vitrage 41

sur le dernier panneau de chaque groupe de panricaux a séparer.

Les séparateurs ont été répartis en tenant compte de la répartition de la charge et
des forces mécaniques ainsi que de la position des poussoirs hydrauliques

(« hydropushs) présents dans les moyens de transport des panneaux de vitrage.
Par ailleurs, ’autoclave a été modifié de maniére a:

- améliorer le flux d’air- chaud appliqué» dans l’enceihtc_ de -

I’autoclave et,

- maintenir une température constante d’au moins 90°C pendant
au moins 5 minutes sur chaque panneau introduit dans

I’autoclave.
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En effet, les autoclaves classiquement utilisés dans le procédé de fabricatiqn des
panneaux de vitrage feuilletés fonctionnent sur le principe d’un flux horizontal
generé par un ventilateur et renvoyé€ via des canaux latéraux vers I’intérieur de la
chambre. Par consécjuent, sans modification de I’autoclave, les SéparateUrs
verticaux non ventilés s’opposent a la direction du flux. En relation avec la figure
6, les modifications apportées résident en la création de clapets 62 situés au bas
des canaux latéraux et en I’obturation partielle ou totale des canaux latéraux
classiquement présents dans les autoclaves. Le flux d’air 63 est alors redirigé au

travers des clapets et un flux vertical de bas en haut est généré ce qui p“er_l.net alors

une circulation d’air entre les séparateurs verticaux. La température au sein de

I’autoclave 61 est alors répartie uniformément sur tous les panneaux de vitrage.

Ainsi, 4 clapets 62 au bas des canaux latéraux, 2 a droite et 2 a gauche, pouvant
étre en posiﬁon ouverte ou fermée, ont été formés. L’air sortaﬁt des clapet‘s'
favorise la chauffe au niveau du milieu bas du verre (I’endroit le plus difﬁéile a
chauffer). Les portes des canaux sont alors pértiellement ouvertes afin de freiner
le flux d’air sortant des canaux, augmentant ainsi le flux d’air sortant,deé clapéts.
Un cycle de températures allaht de 30 4 200°C et une pression corhpriée entre 0 et.

15 bars a été appliqué dans I’autoclave durant au moins 3 heures.

La vitesse du flux dans I’enceinte de I’autoclave et ’équilibre des températures
sur les panneaux de vitrage ont été mesurées. Plus précisément, 1’équilibre des
températures a été mesuré grice a 10 thermocouples 44 placés comme le montre

la figure 5, sur le dernier panneau de vitrage du troisiéme groupe de panneaux de’

vitrage conditionné sur chaque versant du chevalet en A. Leé flux d’air au sein de

’autoclave a ét€ mesuré grace a un anémomeétre 2 fil phaﬁd entre le deuxiéme et le -
troisiéme groupe de panneaux conditionné sur le versant B 21B du'chévalet; Le
flux d’air dans I’autoclave 61 doit étre suffisamment élevé afin de permettre une
bonne diffusion de la chaleur entre chaque panneau de vitrage 41 conditionné sur

le chevalet 21.
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La vitesse du flux mesurée était de 2,05 m/s, soit une vitesse de flux optimale
pour la diffusion de la chaleur a ’intérieur de I’autoclave et entre les panné_,aux de
vitrage. En outre, une température d’au moins 90°C pendant au moins 5 minutes a
été maihtenﬁe sur tous les panneaux de vitrage de maniére a garahtir une bonne
adhésion de I’intercalaire au panneau de vitrage et obtenir la transparence finale

du panneau de vitrage feuilleté.

Les inventeurs ont donc trouvé de maniére surprenante que les modifications d’un
autoclave classique a flux horizontal permettait d’obtenir une -vitesse de flux -

optimale et le maintien d’une température d’au moins 90°C pendant au moins 5

minutes sur tous les panneaux de vitrage feuilletés 41 introduits dans I’autoclave

61 sans que les séparateurs selon I’invention ne constituent un obstacle a la

diffusion de la chaleur.

Ainsi, a la sortie de I’autoclave modifié 61, les panneaux de vitrage feuilletés 41 .

présentaient l’adhésion et la transparcncé attendues. De plus, il n’a fall'u que 16h
pour qu’un refroidissement suffisant des panneaux de vitrages feuilletévs‘ soit
observé permettant leur manipulation sans risque de cass. Le‘ délai de fabrication
des p‘anheaux de vitrage feuilletés 41 a donc été considérablement réduit. Aucune
déformation n’a été observée et les séparateurs 1 selon I’invention sont restés
maintenus entre les différents groupes de panneaux 22 sans que la corniére 3 ne se
soit désolidarisée de la bande de support 2 et sans que celle-ci n’ait adhéré a la:_ :

tranche du panneau de vitrage avec laquelle elle était en contact.

Les panneaux de vitrage autoclavés peuvent alors étre transférés directement du -

« chevalet A pour autoclave » vers le « chevalet de transport » sans avoir a -

remplacer les séparateurs déja disposés entre les différents groupes de panneaux

de vitrage par d’autres séparateurs dédiés au transport.

Un des avantages a I'utilisation des séparateurs selon I’invention, est que les
différents groupes de panneaux de vitrage feuilletés peuvent étre directement
transférés d’un « support pour autoclave » vers un « support pour le transport »

grace a un dispositif de levage automatique.
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Un autre avantage a I’utilisation d’au moins un séparateur selon 1’invention est
que plusieurs groupes de panneaux de vitrage feuilletés peuvent étre transférés en

une seule étape grace a un systtme de levage automatique, encore appelé

« griffe ». En relation avec la figure 3, le séparateur a pour role de séparer le’

nombre de groupes de panneaux pouvant étre prélevé/transféré par la « griffe ».
Par exemple, au moins 2 groupes de sept panneaux peuvent étre prélevé/transféré

en une seule étape. Ce nombre de 2 n’est aucunement limititatif.

Jusqu’a aujourd’hui, il fallait aprés le cycle d’autoclave, reformer des g_'roupés de-

a

panneaﬁx de vitrage 41

_destinés au transport en respectant une disposition précise des séparateurs . -

conformément aux emplacements des poussoirs hydrauliques (hydropushs)

présents dans les moyens de transport des panneaux de v1trage tels que des

camions. Si cette positon n’est pas respectée, alors les panneaux de vitrage

risquent de casser durant le transport car la charge et la résistance mécanique ne

sont pas correctement réparties.

Conformement a I’invention, les séparateurs sont déja correctement dxsposes entre

les dlfférents groupes de panneaux de maniére a redulre le nombre- d etapes et

donc réduire le cofit global de production et de transport et réduire par la méme

- occasion le risque de casse. Une fois les panneaux de vitrage feuilletés arrivés a
destmatlon chez le client, celui—i peut retirer trés facilement les séparateurs qui

- .gréce au revetement anti-adhérent de la corniére n ont pas adhere a la tranche du ‘

panneau de v1trage avec laquelle la corniére était en contact

~ Ainsi, les 'séparateurs ’selon ’invention présentent l’avantage ‘de pouvoir étre -

utilisés a la fois pour autoclaver et transporter les panneaux rigides,-

préférentiellement les panneaux de vitrage, encore plus préférentiellement les

panneaux de vitrage feuilletés.

Exemple comparatif 2

a partir du chevalet « autoclave » sur les chevalets
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Comme pour I’exemple 1, 7 groupes de 10 panneaux de vitrage feuilletés, séparés
par les séparateurs selon I’invention, ont été répartis sur les versants A et B d’un

chcvalet en A dan_s le but d’étre autoclavés.

Le chevalet a ensuite été placé dans un autoclave classique a flux horizontal afin
d’étre soumis au méme cycle d’autoclave que dans I’exemple 1. L’équilibre des
températures et la vitesse du flux au sein de l’autoclave ont été également

mesurés.

Le flux mesuré était de 0 m/s soit aucune vitesse du flux d’air chaud au sein de

’autoclave. Les séparateurs constituaient une barriére a la diffus_ion de la chaleur.

"Ainsi, une température d’au moins 90°C pendant au moins 5 minutes sur les

panneaux n’a pas pu étre obtenue. Par conséquent, les conditions de température
requises pour obtenir ’adhésion et la transparence finale du panneau de vitrage

n’ont pas été remplies.

A la sortie de I’autoclave, bien que I’avantage d’un refroidissement rapide soit
conservé, un bombage concave anormal au niveau du premier et deuxiéme

empilement a été observé.

Exemple comparatif 3

Comme pour les exemples 1 et 2, 7 groupes de 10 panneaux de vitrage feuilletés

~ ont été répartis sur les versants A et B d’un chevalet en A dans. le but d’étre -

autoclavés.

Dans cet exemple, 3 séparateurs en aluminium ont été disposés de maniére

horizontale entre chaque groupe de panneaux de vitrage feuilletés sur la largeur du

~ dernier panneau du groupe de panneaux a séparer.

Le chevalet conditionné avec les panneaux de vitrage feuilletés a été€ ensuite placé
dans un autoclave classique a flux horizontal afin d’étre soumis au méme cycle

d’autoclave appliqué pour les exemples 1 et 2. -
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La vitesse du flux au sein de I’autoclave ainsi que I’équilibre des températures

entre les différents panneaux de vitrage ont également été mesurés.

Le flux mesuré était de 2 m/s. Une température d’au moins 90°C pendant au
moins 5 minutes a bien été mesurée sur tous les panneaux de vitrage feuilletés
durant le cycle d’autoclave. Néanmoins, un premier inconvénient a I’utilisation de
ces séparateurs horizontaux est qu’il a fallu attendre 32h de refroidissement entre -
la sortie du cycle d’autoclave et le transfert des panneaux sur les chevalets de -
transport, soit un temps considérable qui allbnge de maniére cohséduenté le délai
de fabrication des panneaux et nécessite une grande quantité de supports et de
séparateurs horizontaux pbur assurer la production. Un deuxiéme inconvénient a

Putilisation de ces séparateurs horizontaux en aluminium est que lors du transfert

des groupes de panneaux de vitrage feuilletés sur un support de_trahspt)rt, les

séparateurs doivent €tre retirés pour étre remplacés par des séparateurs en carton-

positionnés verticalement.

Bien entendu, l’invention n’est pas limitée aux exemples de

réalisation mentionnés ci-dessus.

En particulier, ’'Homme du Métier pourra apporter toute variante
dans les dimensions du séparateurs, leur position sur les panneaux de vitrage, les

cycles d’autoclave....

De méme, le support sur lequel sont conditionnés des panneaux-

rigides, préférentiellement des panneaux de vitrage et plus préférenticllement des ’

panneaux de vitrage feuilletés n’est pas limité a des chevalets en A. Le support. -~ " -

peut €tre un chevalet en L ou tout autre support adapté pour recevoir des panneaux

de vitrage.
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REVENDICATIONS

1. Séparateur pour séparer au moins un premier panneau rigide
d’au moins un second panneau rigide (41), le séparateur (1) comprenant une
bande de support (2) et une corniére (3) a I’'une au moins des extrémités de ladite

bande, le séparateur (1) étant fabriqué au moins en partie dans un matériau de type

_papier, caractérisé en ce que la corniére (3) est revétue dans sa partie en contact

avec la tranche d’au moins un desdits panneaux d’un revétement anti-adhérent (4).

2. Séparateur selon la revendication 1, caractérisé en ce que les ~
premier et second panneaux rigides sont des panneaux de vitrage feuilletés (41)
comprenant chacun au moins une premiére et une seconde feuilles de verre (42)

feuilletées ensembles grice a au moins un intercalaire thermoplastique (43).

3. Séparateur selon les revendications 1 & 2, caractérisé en ce
que ladite corniére (3) est revétue d’un revétement anti-adhérent (4) comprenant.

I’'un au moins des matériaux suivants :
- du Téflon ;

- des polyoléfines ;

- des silicones.

4. Séparateur selon I’'une quelconque des revendications 14 3, -

caractérisé en ce qu’il est positionné de maniére verticale, le séparateur (1)

comprenant une unique corniére (3) en son extrémité supérieure.

5. Séparateur selon I’'une quelconque des revendications 1 a 4,

caractérisé en ce que le matériau de type papier est le carton et/ou le papier Kraft.

6. Séparateur selon I’une quelconque des revendications 1 4 5,

caractérisé en ce que le séparateur (1) est non ventilé.
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7. Séparateur selon I’'une quelconque des revendications 1 a 6,
caractérisé en ce que la corniére (3) est solidarisée a ladite extrémité de la bande

de support (2) du séparateur (1) grice a une colle.

8. Séparateur selon la revendication 7, caractérisé en ce que la
plage de fonctionnement en température de la colle présente une limite supérieure
au moins égale a une température mise en ceuvre pour la fabrication des panneaux
rigides (41).

9. Séparateur selon la revendication 8, caractérisé en ce que la .

- température de fabrication du panneau (41) est la température mise en ceuvre dans

un autoclave utilisé pour la fabrication du panneau.

10. Séparateur selon 1’une quelconque des revendications Ta

9, caractérisé en ce que la colle comprend au moins une des colles suivantes :
- colle acrylique ;
- colle caoutchouc.

11. Procédé de fabrication de panneaux de vitrage feuilletés
caractérisé en ce qu’il comprend une étape d’autoclavage des panneaux de vitrage

feuilletés, ladite étape comprenant une étape de positionnement d’au moins un

- premier panneau de vitrage feuilleté et.d’au moins un second panineau de vitrage
feuilleté (41) sur un support (21), lesdits panneaux étant séparés par au moins un -

' s_éparateur (1) selon I'une quelconque des revendications 1 2 10.

12. Procédé selon la revendication 11, caractérisé en ce que les

séparateurs (1) sont positionnés de maniére verticale entre au moins un premier et

au moins un second panneau de vitrage feuilleté (41).

13. Procédé selon I’'une quelconque des revendications 11 et
12, caractérisé en ce qu’au moins un séparateur (1) est positionné de maniére a

séparer au moins un premier groupe de premiers panneaux de vitrage feuilletés
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(22) d’au moins un second groupe de second panneaux de vitrage feuilletés (22).

14. Support (21) portant au moins un premier panneau rigide et
au moins un second panneau rigide (41), lesdits panneaux rigides étant séparés par

au moins un séparateur (1) selon ’une quelconques des revendications 1 a 10.

15. Support selon la revendication 14, caractérisé en ce que les’

panneaux rigides sont des panneaux de vitrage feﬁilletés (41).

16. Support selon I’'une quelconque des revendications 14 et
15, caractéris€ en ce qu’au moins un séparateur (1) est positionné de maniére a -
séparer au moins un premier groupe de premiers panneaux rigides (22) d’au moins

un second groupe de seconds panneaux rigides (22).

17. Support selon I’ une que]conque des revendlcatlons 14 a 16,
caractérisé en ce que le séparateur (1) est positionné de maniére vertlcale le

separateur (1) comprenant une unique corniére (3) en son extrémité sup€rieure.

18. Autoclave (61) pour autoclaver au moins un premier-
panneau de vitrage feuilleté (41) et au moins un second panneau de vitrage
feuilleté (41) séparés par au moins un séparateur (1) selon 1’'une quelconque des
revendications 1 & 10, caractérisé en ce qu’il comprend des ouvertﬁres latérales
(62) et une obturation partlelle ou totale des canaux de ventilation lateraux au

niveau de la porte dudit autoclave (61)

19. Autoclave selon la revendication 18 caracterlse en ce que.

‘le séparateur (1) est positionné de maniére verticale, le separateur (0)) comprenant

une unique corniére (3) en son extrémité supérieure.
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ABREGE DESCRIPTIF

Séparateur pour panneaux rigides

L'invention concerne un séparateur (1) pour Ase’parer au moins un
premier panneau rigide d’au moins un second panneau rigide (41), ledit séparateur .
comprenant une bande de support (2) et une corni¢re (3) & I'une au moins des
extrémités de ladite bande, le séparateur étant fabriqué au moins en partie dans un

5  matériau de type papier. v : R . . -';’:’

Selon l'invention, un tel séparateur comprend une corniere revétue -
dans sa partie en contact avec la tranche d’au moins un desdits panneaux d’un

revétement anti-adhérent (4).
Figure 1.
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2. En ce qui concerne la ou les séquences de nucléotides ou d'acides aminés divulguées dans la demande, le
cas echéant, cette opinion a été effectuée sur la base des éléments suivants :

a. Nature de I'élément:

O unlistage de la ou des sequences

O un ou des tableaux relaiifs au listage de la ou des séquences
b. Type de support: | N

O surpapier

O  sous forme électronique
¢. Moment du dép6t ou de la remise:

O contenu(s) dans la demande telle que déposée

0O déposé(s) avec la demande, sous forme electronique

0  remis ultérieurement

3. O De plus, lorsque plus d'une version ou d'une copie d'un listage des séquences ou d'un ou plusieurs
tableaux y relatifs a été déposée, les déclarations requises selon lesquelles les informations fournies
ultérieurement ou au titre de copies supplémentaires sont identiques & celles initialement fournies et ne
vont pas au-dela de la divulgation faite dans la demande internationale telle que déposée initialement,
selon le cas, ont été remises.

4. Commentaires complémentaires :

Formulaire BE237B (Janvier 2007)



OPINION ECRITE

- Demande n°

- BE201100759

Cadre n°V  Opinion motivée quant a la nouveaute, I'activité inventive et la possublllte d'application
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. Déclaration ‘
Nouveauté - Oui ;
Non :
Activité inventive - Oui:
Non :

_Possibilité d'application industrielle  Oui :
Non :

. Citations et explications

voir feuille séparée .
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Documents Cités
Il est fait reference aux docu ments suivants :

D1

D2

D3

D4

EP 0375563 A1 (L' HEXAGONE SA) 27 juin 1990

BE 1014 160 A6 (GLAVERBEL) 6 mai 2003

WO 96/16881 A1 (BESIN BV) 6 juin 1996

* DE 202010 002795 U1 (ASTORPLAST KLEBETECHNIK AG) 10 juin 2010

Concernan! le pomt \'A

Déclaration motivée quant a la nouveaute Iac’uwte inventive et la possibilité
d'application industrielle; citations et explications a I'appui de cette déclaration

1

REVENDICATIONS INDEPENDANTES 1, 11 ET 14
Domaine Technique: L'invention concerne un séparateur.

Etat de la technique: Un séparateur comportant les caractéristiques du
préambule de la revendication 1 est connu du document D1: voir colonne 2,
ligne 16-45; figures 1-2.

Probléme: Le probléme a résoudre est de proposer un séparateur qui puisse
étre utilisé a la fois lors de la production et lors du transport de panneaux
rigides.

Ditférences avec I'état de la technique: L'objet de la revendication 1 se
différencie de I'objet de D1 en ce que la corniére du séparateur est revétue
dans sa partie en contact avec la tranche d'au moins un des panneaux d'un
revétement anti-adhérent.

Activité Inventive: Aucun des documents & disposition ne traite du probleme
de proposer un séparateur spécialement adapté pour autoclaver des
panneaux c.a d. résistant a la chaleur et pouvant étre retiré sans
endommager les panneaux. Ces documents ne sont donc pas adaptés a
suggérer une solution au probléme mentionné ci-dessus.

Le séparateur selon l'invention peut donc étre utilisé a la fois dans un support
pour autoclave et dans un support pour transport.

Les revendications indépendantes 11 et 14 comportent les mémes
caractéristiques inventives de la revendication 1.

Formulaire BE237-3 (feuille séparée) (janvier 2007) (feuille 1)
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2 REVENDICATION INDEPENDANTE 18

La revendication indépendante 18 revendique un autoclave "adapté pour
autoclaver au moins un premier panneau de vitrage feuilleté et au moins un
second panneau de vitrage feuilleté séparé par au moins un-séparateur”. -
Le séparateur selon linvention ne fait donc pas forcément partie de l'objet de
la revendication 18 et les seules caractéristiques techniques de l'autoclave
effectivement revendiquées sont des ouvertures latérales et une obturation
partielle ou totale des canaux de ventilation latéraux au niveau de la porte de
l'autoclave.

La revendication 18 doit donc étre modifiée en conséquence afin qu'elle
revendique les mémes caractéristiques inventives de la revendication 1 (unité
d'invention) comme il apparait qu'un autoclave comportant des ouvertures
latérales et une obturation partielle ou totale des canaux de ventilation

- latéraux au niveau de la porte de l'autoclave est connu de maniére triviale de
I'état de la technique (nouveauté).

Formulaire BE237-3 (feuille séparée) (janvier 2007) (feuille 2)
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