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PROCEDE DE FABRICATION DE PLAQUES DE PLATRE

La présente invention concerne un procédé de fabrication de plaques de
platre, et plus précisément de plaques de platre contenant du charbon actif. La présente
invention porte également sur une plaque de platre contenant du charbon actif ainsi que
sur son utilisation pour réduire la teneur en composés organiques volatils dans les

batiments.

Les composés organiques volatils (COV) sont des substances chimiques a
base de carbone et d'hydrogéne présents dans l'air & 1’état gazeux. La directive
n°2010/75 de 'union européenne du 24 novembre 2010 les définit comme tout composé
organique ayant une pression de vapeur de 0,01 kPa ou plus & une température de
293,15 K ou ayant une volatilit¢ correspondante dans les conditions d'utilisation
particuli¢res. Ils comprennent des substances chimiques de diverses natures comme des
alcanes, des alcénes tels que les terpénes, des alcynes, des alcools, des aldéhydes tels
que le formaldéhyde, 1’acétaldéhyde et ’heptanal, des cétones, des éthers tels que les
¢thers de glycols, des hydrocarbures aromatiques tels que le benzéne et le toluéne, ou
des hydrocarbures halogénés tels que le tétrachloroéthyléne et le dichlorobenzéne. Des
COV sont présents dans la plupart des peintures, matériaux de construction, dissolvants,
détergents, combustibles, ainsi que dans les résines, vernis ou colles utilisés pour le
mobilier ou les appareils électriques, ou encore dans les fumées de cigarettes. Ces COV
se retrouvent dans ’air ambiant des batiments et, méme si leur quantité parait faible, ils
peuvent a la longue incommoder les personnes qui y sont exposées voire affecter leur
sant¢. En particulier, certains COV peuvent provoquer des réactions allergiques, des

problémes respiratoires, des nausées ou des maux de téte.
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Ces derni¢res années, la proportion de COV ¢émise par les matériaux
précités a fortement diminué du fait d’une réglementation plus stricte. Pour autant, les
matériaux alternatifs a faible, ou sans, émission de COV présentent souvent un colit plus

¢levé et des niveaux de performance plus faible.

Parallelement aux efforts réalisés pour maitriser ’émission de COV,
différents moyens permettant de réduire la quantité de COV dans l'air ambiant ont donc
¢té proposés. Ainsi, il a été propos¢ d’incorporer des agents adsorbant, tels que le

charbon actif, dans les matériaux de construction.

Les plaques de platre sont des panneaux comprenant une couche de platre
entre deux feuilles de parement généralement en carton. Industriellement, le procéd¢ de
fabrication de plaques de platre comprend trois étapes principales : la mise en forme, la
prise et le séchage. Lors de I’étape de mise en forme de la plaque de platre, une gichée
est réalisée en continu dans un mélangeur a partir de platre, d’eau et d’autres ingrédients
spécifiques pour adapter les propriétés de la gichée et/ou du produit final. II est
notamment connu d’ajouter des agents moussants ou de la mousse directement afin de
réduire la densité des plaques de platre. La gachée est ensuite déversée en continu sur
une premicre feuille de parement entrainée par une courroie de transport vers une
extrudeuse pour former la plaque. Aprés le repliement des bords de la premicre feuille
de parement, une seconde feuille de parement est amenée au niveau de 1’extrudeuse.
L’extrudeuse plaque la seconde feuille de parement sur la gachée, lisse les surfaces et
réduit 1’épaisseur de la plaque de platre & la valeur souhaitée. Pour améliorer les
propri¢tés mécaniques des plaques de platre, il est ¢galement connu de former une
couche de platre plus dense sur une face et éventuellement sur les bords de la plaque de

platre. Pour cela, une premicre couche de gachée plus dense, appelée couche de roller
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coating, est déversée et formée sur la premicre feuille de parement, en amont du
déversement de la gichée principale qui forme alors une deuxiéme couche appelée

corps de la plaque de platre.

Le charbon actif est extrémement difficile & mettre en ceuvre a 1’échelle
industrielle du fait notamment de sa surface spécifique ¢élevée et de son caractére
hydrophobe. Les problémes de processabilité liés a 1’incorporation de charbon actif
dans les plaques de platre ont par ailleurs des conséquences non négligeables sur les
propri¢tés et la qualit¢ des plaques de platre obtenues. En particulier, la Demanderesse a
remarqué que, de manicére surprenante, le charbon actif notamment en poudre
contrecarre ’action des agents moussant, ce qui peut alourdir de fagon indésirable la
densité de la plaque de platre. Par ailleurs, le charbon actif ne se disperse pas de fagon
homogeéne dans les gachées, ce qui peut poser des problémes pour maitriser la quantité
de charbon actif introduite et affecter 1’efficacité des plaques vis-a-vis de 1’adsorption
des COV. La présente invention propose un procédé de fabrication de plaque de platre
permettant de surmonter au moins une des difficultés posées par 1’incorporation de

charbon actif a I’échelle industrielle.

Ainsi, un aspect de la présente invention concerne un procéd¢ de fabrication
de plaques de platre comprenant un corps de plaque et une couche de roller coating dans
lequel du charbon actif en poudre est introduit dans la gichée destinée a la formation de
la couche de roller coating et la gachée destinée a la formation du corps de la plaque ne
comprend pas de charbon actif. La gachée destinée a la formation du corps de la plaque
a en effet un aspect mousseux afin de diminuer le poids de la plaque de platre.
L’introduction de charbon actif dans cette gachée aurait pour effet de détruire cette

mousse. La couche de roller coating présente quant a elle une densité supéricure au
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corps de la plaque. La présence de mousse dans la gichée destinée a la formation de la
couche de roller coating n’est donc pas souhaitée. Par conséquent, I’introduction du
charbon actif dans la gachée destinée a la formation de la couche de roller coating ne
provoque pas d’alourdissement indésirable de la plaque de platre. Au contraire, I’effet
anti-mousse du charbon actif peut étre avantageusement mis a profit pour ¢liminer la

mousse ¢ventuellement présente dans la gachée destinée a la couche de roller coating.

La présente invention concerne donc un procédé de fabrication de plaques

de platre comprenant du charbon actif, ledit procédé comprenant :

la préparation d’une gachée principale dépourvue de charbon actif ;

- la préparation d’une gachée secondaire comprenant du charbon actif en poudre ;

- la fourniture d’une premiére feuille de parement;

- le déversement de la gichée secondaire sur la premiére feuille de parement,
ladite gachée secondaire formant une premiére couche de platre;

- le déversement de la gachée principale sur la premicre couche, ladite gachée
principale formant une deuxiéme couche de platre;

- la fourniture d’une seconde feuille de parement sur lesdites premicre et

deuxiéme couches ; et

le formage de la plaque de platre ;

dans lequel la premiére couche a une densité plus €levée que la premiére couche. La
premicre couche ¢tant plus dense que la deuxiéme couche, il est entendu que la gichée
secondaire présente également une densité supérieure a la gachée principale. Autrement
dit, la gachée secondaire présente un caractére moins mousseux que la gichée
principale. Pour cela, la gichée principale comprend un agent moussant. L’agent
moussant est généralement introduit dans la gachée principale sous la forme d’une

mousse obtenue a partir d’cau et de 1’agent moussant. La gachée principale comprend
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typiquement 2 a 10 parts de mousse obtenue a partir d’'un mélange d’eau et d’un agent
moussant. La densit¢ de gachée secondaire est généralement supérieure d’au moins 5 %
et de préférence supérieure d’au plus 40 % par rapport a la gachée principale, par
exemple supérieure de 15 a 25 % par rapport & la gichée principale. La gichée
principale présente typiquement une densité de 0,6 & 1,5, de préférence de 0,8 4 1,3. La
gachée secondaire présente typiquement une densité de 1,0 a 2,3, de préférence de 1,3 a

2,0.

Le terme « platre » au sens de la présente invention désigne en général aussi
bien le platre pris, ¢’est-a-dire le dihydrate de sulfate de calcium (CaSQy, 2 H,0) que le
platre non pris, c’est-a-dire I’hémihydrate de sulfate de calcium (CaSOs, Y2 H,0).
L’expression « plaque de platre » désigne par exemple le produit fini formé par du
platre pris mais ¢galement une plaque de platre en cours de fabrication dans laquelle le
platre n’est pas enti¢rement pris. Dans certain cas le terme « platre » sera cependant
compris au sens strict, ¢’est-a-dire désignant I’hémihydrate de sulfate de calcium. Cela
est ¢vident par exemple lors que le terme « platre » est utilisé en référence a la maticre
premicre pour la préparation des gichées. De méme, lorsqu’il est fait référence a une
quantité par rapport au poids sec de platre, ce dernier est considéré sous sa forme

hémihydrate de sulfate de calcium.

La plaque de platre a généralement une épaisseur de 6 a 25 mm, de
préférence 10 & 15 mm. La premicre couche de plétre est une couche de roller coating.
La seconde couche de platre forme le corps de la plaque de platre. Par « couche de roller
coating » au sens de la présente invention, on désigne une couche de platre de faible
¢paisseur présentant une densité supérieure a la couche formant le corps de la plaque de

platre. Par « corps » de la plaque de platre au sens de la présente invention, on désigne
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une couche de platre dont I’épaisseur est au moins ¢gale a la moiti¢ de I’épaisseur de la
plaque de platre. La premicre couche de platre a typiquement une épaisseur inférieure a
4 mm, par exemple de 0,1 & 4 mm, de préférence de 0,8 & 3 mm. La deuxiéme couche
de platre a typiquement une ¢épaisseur de 6 a 25 mm, de préférence de 10 a4 15 mm. La
densité de la premiére couche de platre est généralement supérieure d’au moins 5 % et
de préférence supéricure d’au plus 40 % par rapport a la deuxiéme couche, par exemple
supéricure de 15 a 25 % par rapport a la deuxiéme couche. La premicre couche a
typiquement une densité de 0,8 a 1,5, de préférence de 1,0 a 1,2. La deuxiéme couche a
typiquement une densité de 0,4 a 1,5, de préférence de 0,6 a 1,0. Dans la présente
invention, la densité d’un corps est définie de facon classique, c¢’est-a-dire par le rapport
de la masse volumique dudit corps a la masse volumique de I’eau, prise égale a

1000 kg/m’.

Le charbon actif conforme a la présente invention est un charbon actif en
poudre. En effet, a surface spécifique égale, un charbon en poudre présente une
efficacité d’absorption des COV supéricure & un charbon actif granul¢ lorsqu’ils sont
introduits dans une plaque de platre. De plus, bien que le charbon actif en granulé
présente un effet anti-mousse moindre que le charbon actif en poudre, et permettrait
I’obtention de plaque de platre de densité satisfaisante, I’introduction de charbon actif
en granul¢ dans le corps de la plaque n’est pas avantageuse. La Demanderesse a en effet
remarqué que, de maniére surprenante, il est possible de diminuer de maniére
importante la quantit¢ de charbon actif dans la plaque de platre tout en améliorant
significativement 1’efficacité des plaques vis-a-vis de ’absorption de COV lorsque le
charbon actif est introduit sous forme de poudre dans la couche de roller coating. Dans
la présente invention, lorsqu’il est mentionné qu’une gichée ou une couche est

dépourvue de charbon actif, cela signifie que la gdchée ou la couche ne comprend pas
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de charbon actif quelle que soit sa forme, en particulier en poudre ou en granulé. Le
charbon actif en poudre selon I’invention présente typiquement une taille de particules
moyenne de 1 a 100 um, de préférence de 10 a 50 um. La taille de particule moyenne
est mesurée a ’aide d’un tamis a jet d’air selon la norme ASTM-D-5158-93 "Standard
Test Method for Determination of the Particle Size of Powdered Activated Carbon by
Air Jet Sieving”. 1l présente typiquement une surface spécifique d’au moins 100 m?%/g,
de préférence d’au moins 250 m%g, plus préférenticllement d’au moins 500 m?/g et
jusqu’a 1500 m?%g, voire 2000m?/g et méme 2500 m*g. La surface spécifique est

mesurée en utilisant la méthode BET avec de ['azote selon la norme ISO 9277:2010.

La gachée secondaire comprend typiquement de 0,1 a 10 %, de préférence
de 0,5 2 3 % en poids de charbon actif en poudre. La gichée secondaire comprend de
préférence du charbon actif uniquement sous forme de poudre. En particulier, la gachée
secondaire est de préférence dépourvue de charbon actif en granulé. Dans un mode de
réalisation particulier, la préparation de la gchée secondaire comprend de préférence la
préparation d’un pré-mélange du charbon actif en poudre avec un agent fluidifiant dans
de I'eau et I'ajout dudit pré-mélange dans la gachée. La Demanderesse a en effet
remarqué qu’un pré-mélange du charbon actif en poudre avec I’agent fluidifiant permet
d’obtenir une suspension suffisamment stable permettant un dosage convenable du
charbon actif, notamment lors de procédés industriels en continu, et une répartition plus
homogéne de celui-ci dans la gichée obtenue, et par conséquent dans les plaques de
platre fabriquées. Le pré-mélange comprend typiquement de 1 a 25 %, de préférence de
5 a 15 % en poids de charbon actif en poudre. Il comprend typiquement au moins
0,01 %, de préférence de 0,05 a 5 %, plus préférenticllement de 0,1 & 3 % en poids
d’agent fluidifiant. L’agent fluidifiant peut é&tre notamment choisi parmi les

polycarboxylates, notamment les éthers polycarboxylates, les polynaphtalénes sulfonés
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(sels de polycondensats sulfonés de naphtaléne et de formaldéhyde), les lignosulfonates,
les résines mélamine sulfonées (sels de polycondensats sulfonés de mélamine et
formaldéhyde) et les polyacrylates couramment utilisés dans la fabrication des plaques
de platre. A titre d'exemples d’agents fluidifiants, on peut citer ceux commercialisés
sous la dénomination GLENIUM® par BASF, sous la dénomination FLUBE® par
Bozzetto, sous la dénomination CHRYSOFLUID® par Chryso, sous la dénomination
VISCOCRETE® par Sika, sous la dénomination MELMENT® par BASF ou encore
sous la dénomination MAPEFLUID® par Mapei. L’agent fluidifiant est de préférence
choisi parmi les polynaphtalénes sulfonés et les résines mélamine-formald¢hyde

sulfonées, plus préférentiellement parmi les polynaphtalénes sulfonés.

La gachée principale comprend typiquement pour 100 parts en poids de
platre :

- 504200 parts d’eau ;

- 2 a 10 parts de mousse obtenue a partir d’'un mélange d’eau et d’un agent
moussant, par exemple un alkylsulfate éventuellement en mélange avec un
alkyléthersulfate ; et

- 0,1 a1 part d’accélérateur de prise, par exemple le sulfate de calcium hydraté ou
le sulfate de potassium.

Elle peut comprendre des additifs de processabilité permettant d’ajuster les propriétés
des gachées ainsi que d’autres agents fonctionnels permettant de modifier les propriétés
de la plaque de platre finale. Les additifs de processabilité bien connus de I’homme du
métier peuvent étre notamment des agents d’adhésion, des retardateurs de prise, des
accélérateurs de prise, des agents fluidifiants ou des agents ¢paississant. Les agents
fonctionnels ¢galement bien connus de ’homme du métier peuvent étre des agents

biocides, des agents hydrofugeant, des agents anti-feu ou des agents de renforcement. A
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titre d’exemple, la gichée principale peut comprendre un ou plusieurs des composants
suivants :

- 0,1 a 15 parts d’un agent d’adhésion, par exemple un poly(acétate de vinyl), un
poly(alcool vinylique), un amidon, notamment préalablement traité avec un
acide ou pré-gélatinisé, une dextrine ou une farine végétale, notamment de blé
ou de mais ;

- 0,001 a 10 parts d’un biocide, par exemple les carbamates, tel que le 3-iodoprop-
2-yn-1-yl butylcarbamate, ou les complexes de pyrothione ;

- 0,1 a 10 parts d’au moins un agent hydrofugeant, par exemple un siloxane, un
polysiloxane ou une cire ;

- 0,1 220 parts d’au moins un agent anti-feu, par exemple la vermiculite, la silice,
notamment de dimension micrométrique ou une argile ; et/ou

- 0,1 a 20 parts d’au moins un agent de renforcement, par exemple des fibres de

polymére, des fibres minérales, notamment en verre, ou végétales.

La composition de la gichée secondaire est telle que décrite ci-dessus pour
la gachée principale a 1’exception du fait qu’elle ne contient pas de mousse et qu’elle
comprend du charbon actif en poudre, comme décrit ci-dessus. La gachée principale et
la gachée secondaire peuvent étre préparées indépendamment. Dans ce cas, il n’y a pas
de mousse ajoutée a la gichée secondaire lors de sa préparation. La gichée secondaire
est cependant de préférence obtenue a partir de la gichée principale. Dans ce cas, une
partie de la de gichée principale est prélevée et la mousse doit étre cassée pour préparer
la gachée secondaire. La gichée secondaire doit en effet présenter un caractére moins
mousseux que la gachée principale, de préférence non mousseux, pour permettre la
formation d’une couche de roller coating plus dense que le corps de la plaque. Afin de

casser la mousse présente dans la gichée principale, il est généralement nécessaire d’y
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ajouter un agent anti-moussant. Le procédé¢ selon I’invention permet cependant de tirer
profit des proprié¢tés anti-mousse du charbon actif en poudre en réduisant la quantité
d’agent anti-mousse nécessaire, voire en n’ajoutant aucun agent anti-mousse autre que
le charbon actif en poudre a la partie de la gachée principale prélevée pour préparer la
gachée secondaire. Dans un mode de réalisation particulier, le procédé¢ selon la présente

invention comprend donc :

la préparation d’une gachée principale dépourvue de charbon actif ;

le prélévement d’une partie de la gichée principale ;

I’ajout de charbon actif en poudre a la partie prélevée de la gachée principale
afin d’obtenir une gachée secondaire ;
- la fourniture d’une premiére feuille de parement;
- le déversement de la gichée secondaire sur la premiére feuille de parement,
ladite gachée secondaire formant une premicre couche de platre;
- le déversement de la gachée principale sur la premicre couche, ladite gachée
principale formant une deuxiéme couche de pléatre;
- la fourniture d’une seconde feuille de parement sur lesdites premicre et
deuxiéme couches ; et
- le formage de la plaque de platre ;
dans lequel la premiére couche a une densité plus ¢levée que la premicre couche. De
préférence, aucun agent anti-mousse autre que le charbon actif en poudre n’est ajouté a

la partie prélevée de la gachée principale pour obtenir la gichée secondaire.

La Fig. 1 illustre de maniére schématique un exemple de ligne industrielle
permettant la mise en ceuvre du procédé selon I'invention. Une géchée principale est
préparée en continu dans un mélangeur principal 4. Une partie de la gichée principale

est prélevée au niveau du mélangeur principal 4 et envoyée par une conduite vers un
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mélangeur secondaire 2 et mélangée au charbon actif en poudre pour obtenir une gichée
secondaire. Une premiére feuille de parement 1 formant généralement la face avant de
la plaque de platre (face visible lors du montage de la plaque) est entrainée par une
courroic de transport. La gachée secondaire est déversée en continu & partir du
mélangeur secondaire 2 sur la premiére feuille de parement 1 et formée en une premicre
couche homogeéne par un ensemble de rouleaux 3. Cette premiére couche donnera la
couche de roller coating. A une distance déterminée permettant une prise suffisante de
la premiére couche, la gichée principale est déversée a partir du mélangeur principal 4
sur la premiére couche. Une deuxiéme feuille de parement 5 est amenée au-dessus de la
gachée principale au niveau de l’extrudeuse principale 6. Une bande de platre est
extrudée a 1’épaisseur voulue par I’extrudeuse principale 6 qui répartit la gichée
principale pour former la couche qui donnera le corps de la plaque. Aprés le transport
de la bande de platre pendant une durée appropriée pour permettre une prise suffisante
du platre, la bande de platre est coupée a la dimension souhaitée par un couteau rotatif
7. La plaque est ensuite généralement retournée pour ¢viter d’endommager la face avant
de la plaque et transportée vers une série de séchoirs a étage 8 pour compléter la prise
du platre et €liminer 1’eau excédentaire avant d’étre conditionnée et envoyée en zone de

stockage 9.

La présente invention concerne ¢galement une plaque de platre comprenant
du charbon actif en poudre obtenue par le procédé tel que défini ci-dessus. Plus
précisément, la présente invention concerne une plaque de platre comprenant une
premicre couche de platre et une deuxiéme couche de plétre caractérisée en ce que la
premicre couche est plus dense que la deuxiéme couche ; la premicre couche comprend
du charbon actif en poudre ; et la deuxi¢me couche est dépourvue de charbon actif. La

plaque de platre selon I’invention comprend typiquement de 0,01 a 2 %, de préférence
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de 0,05 2 1% en poids de charbon actif par rapport au poids sec de platre. En
particulier, la premiére couche comprend typiquement de 0,2 & 10 %, de préférence de 1
a 5 % en poids sec de charbon actif en poudre par rapport au poids sec de platre. La
premicre couche comprend de préférence du charbon actif uniquement sous forme de
poudre. En particulier, elle est de préférence dépourvue de charbon actif en granulé. Les
¢paisseurs et densité des premicres et deuxiémes couches sont de préférence telles que

décrites ci-dessus.

La présente invention concerne ¢également [’utilisation d’une plaque de
platre telle que décrite ci-dessus pour réduire la quantité de COV dans 1’air a I'intérieur
des batiments. Les COV sont de préférence choisis parmi le formaldéhyde, I’hexanal, le

benzéne, le toluéne, le tétrachloroéthéne, le 1,2-dichlorobenzéne et I’'undécane.

L’invention est illustrée a I’aide d’exemples non limitatifs suivants.

EXEMPLE 1

Une plaque de référence PO formée d’une seule couche de corps d’épaisseur
12,5 mm est fabriquée a partir de la gchée principale comprenant 100 parts en poids de
platre (CaSOQOs, Y2 H,0), 75 parts d’eau, 4 parts de mousse (obtenue a partir d’eau
contenant 1% en poids de laurylsulfate de sodium), 5 parts d’amidon, 3 parts de
fluidifiant et 0,5 parts d’accélérateur. Les différents ingrédients sont pesés et mélangés a
I’aide d’un malaxeur et d’une pale de type dé-floculeuse a 1600 TR/mn pendant une
minute pour obtenir une pate homogene. La mousse est préparée a la densité souhaitée
et mélangée a la pate obtenue dans un malaxeur avec une pale a 250 tr/mn pour obtenir
une gachée principale. Dans un moule de dimension 20 x25cm et d’épaisseur

12,5 mm, on dispose une premicre feuille de carton. La gachée principale est versée sur
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le premier carton et arasée a 1’épaisseur du moule. Une deuxi¢me feuille de carton est
disposée sur la gachée principale et le moule est refermé pour maintenir une pression
sur la plaque. Aprés durcissement de la plaque, celle-ci est démoulée et séchée en étuve

pendant 24 heures a 40°C.

Une plaque P1 formée d’une seule couche de corps d’épaisseur 12,5 mm est
fabriquée de la méme fagon que la plaque PO a la différence que la gachée principale
comprend 2,8 % en poids de charbon actif en granules (CAG), commercialisé sous la
référence Envirocarb® 207C et ayant une surface spécifique de 1100 m*/g et une taille
de particule moyenne d’environ 2,4 mm. La quantité de charbon actif dans la plaque P1

est d’environ 210 g/m’.

Une plaque P2 formée d’une seule couche de corps d’épaisseur 12,5 mm est
fabriquée de la méme facon que la plaque P1 a la différence que le charbon actif utilisé
est un charbon actif en poudre (CAP) commercialisé sous la référence Pulsorb® 208CP
ayant une surface spécifique de 1200 m?/g et une taille de particules moyenne d’environ

30 um. La quantité de charbon actif dans la plaque P2 est d’environ 210 g/m>.

Une plaque P3 formée d’une couche de corps de 11,5 mm et d’une couche
de roller coating d’épaisseur 1 mm est fabriquée a partir d’'une gachée principale
identique a la plaque PO pour la couche de corps et d’une gichée secondaire pour la
couche de roller coating. La gachée secondaire est préparée en ajoutant 35 % en poids
de charbon actif en poudre (CAP) Pulsorb® 208CP a une gachée identique a la gichée
principale. Dans un moule de dimension 20 x 25 cm et d’épaisseur 12,5 mm, on dispose
une premiére feuille de carton. La gachée secondaire est versée sur le premier carton et
arasée a une ¢paisseur d’environ 1 mm. La gichée principale est déversée sur la gachée

secondaire lorsque celle-ci est suffisamment prise et arasée a 1’épaisseur du moule. Une
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deuxi¢me feuille de carton est disposée sur la gdchée principale et le moule est refermé
pour maintenir une pression sur la plaque. Aprés durcissement de la plaque, celle-ci est
démoulée et séchée en ¢tuve pendant 24 heures a 40°C. La quantité de charbon actif

dans la plaque est d’environ 210 g/m>.

Le tableau présente la densité des plaques PO a P3. Les plaques P1 et P2
dans lesquelles du charbon actif a ¢té introduit dans le corps de la plaque présentent une
densité¢ supérieure a la plaque de référence PO. 11 est supposé¢ que le charbon actif
contrecarre I’action de I’agent moussant, ce qui a pour effet de détruire la mousse et
d’augmenter la densité de la plaque de platre. Cet effet est particuliérement marqué pour
la plaque P2 qui comprend du charbon actif en poudre. Au contraire, la plaque P3

présente une densité comparable a la plaque de référence PO.

Tableau 1
PO P1 P2 P3
Densité 0,72 0,76 1 0,72

Afin d’éviter une augmentation indésirable de la densité de la plaque de
platre, le charbon actif doit donc étre utilisé soit sous forme de granule dans le corps de

la plaque, soit sous forme de poudre dans la couche de roller coating.

EXEMPLE 2

Une plaque A formée d’une seule couche de corps d’épaisseur 12,5 mm
comprenant du charbon actif en granules (CAG) est fabriquée de la méme fagon que la
plaque P1 a la différence que la gichée comprend 1 % en poids de charbon actif au lieu

de 2,8 %. La quantité de charbon actif dans la plaque est d’environ 76 g/m>.
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Une plaque B formée d’une couche de corps de 11,5 mm et d’une couche de
roller coating d’¢paisseur 1 mm comprenant du charbon actif en poudre (CAP) est
fabriquée de la méme facon que la plaque P3 a la différence que la gachée secondaire
comprend 1 % en poids de charbon actif au lieu de 35 %. La quantit¢ de charbon actif

dans la plaque est d’environ 6 g/m>.

La capacité de chacune des plaques a pi¢ger les COV a ensuite ét¢ évaluée
selon la norme ISO1600-24:2009 a une température de 23°C £ 2°C et une humidité
relative de 50 % + 5% pendant 1’essai. Le facteur de charge de la plaque est fix¢é a
1 m¥m’, le taux de renouvellement de I’air & 0,5 vol.h™ et les concentrations en benzéne
a 5ugm”, en toluéne & 36 ug.m™, en heptanal a 19 ug.m™, en tétrachloroéthéne a
6 ug.m>, en dichlorobenzéne 4 5,5 ug.m™ et en undécane & 18 ug.m™. Le tableau 2

indique le pourcentage de réduction de la teneur du COV considéré pour chacune des

plaques.
Tableau 2
A B
Type et quantité de charbon CAG 76 g/m? CAP 6 g/n®

actif dans la plaque (dans le corps) (dans le roller coating)

Benzeéne 50 85

Toluene 34 65

Heptanal 54 64

Tétrachloroéthéne 45 76

Dichlorobenzéne 50 74

Undé¢cane 40 69

A surface spécifique constante et malgré une quantité de charbon actif
beaucoup plus importante dans la plaque A, la plaque B est beaucoup plus efficace pour

pi¢ger les COV. En plus d’¢viter une augmentation indésirable de la densité de la



10

15

CA 03015035 2018-08-17

WO 2017/158270 PCT/FR2017/050563
16

plaque (cf. exemple 1), I'introduction de charbon actif en poudre dans la couche de
roller coating permet d’augmenter 1’efficacité de pi¢geage des COV tout en diminuant
significativement la quantité de charbon actif nécessaire par rapport a I'utilisation de

charbon actif en granule dans le corps de la plaque.

EXEMPLE 3

Des essais de stabilisation de charbon actif en suspension aqueuse ont été
réalisés avec différents tensioactifs (exemples comparatifs C1 a C5) ainsi que des agents
fluidifiants utilisés dans la fabrication des plaques de platre (exemples selon I'invention
I1 a 13). FL1 et FL2 sont des agents fluidifiant de type polynaphtaléne sulfoné et FL3
est un agent fluidifiant de type résine mélanine sulfonée. Les pré-mélanges ont été

préparés a 1’aide d’un mélangeur de type agitateur ¢lectrique a 700 tr/min.

La stabilit¢ des suspensions a ¢été évaluée par observation visuelle : le pré-
mélange est placé dans un contenant transparent et observé a I’eeil nu a intervalle de
temps régulier. La stabilit¢ des suspensions est mesurée en relevant la hauteur de la
colonne (surnageant clair). Les résultats, résumés dans le tableau 3, sont exprimés en
pourcentage de la hauteur de colonne d’eau (surnageant clair) par rapport a la hauteur

totale de la suspension.
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Tableau 3
Co C1 C2 C3 C4 C5 I1 12 13
Eau 90 90 90 90 90 90 90 90 90
CAP 10 10 10 10 10 10 10 10 10
SDS™ - 103 | - - - - i _ -
Tween 80 - - 2,1 - - - - - -
Triton™ - - - 0,08 - - - - -
DDM™ - - - - o1 | - ; _ ]
CHAPS@ - - - - - 0,1 - - -
FL 1 - - - - - - 0,6 - -
FL?2 - - - - - - - 0,6 -
FL 3 - - - - - - - - | 06
Précipités a 1h 90 50 50 90 80 90 10 5 10
Précipités a 1j 90 90 90 90 90 90 20 10 20
Précipités a 37 90 90 90 90 90 90 20 10 20

@ STEPANOL EHS commercialisé par Stepan

® Triton-X100 commercialisé par SPI

© n-dodecyl-B-D-maltoside

@ (3-[(3-Cholamidopropyl)-diméthyl-ammonio]-propanesulfonate)

Les agents fluidifiants permettent de stabiliser le charbon actif en poudre de
fagon beaucoup plus efficace que les tensioactifs classiques. La préparation d’un pré-
mélange de charbon actif en poudre en suspension aqueuse avec un agent fluidifiant
permet donc une meilleure maitrise de la quantité de charbon actif ajoutée, notamment
lors de procédés industriels en continu. Cela permet également une répartition plus
homogeéne du charbon actif dans la couche de roller coating et par conséquent une
meilleure efficacit¢ des plaques plaque vis-a-vis du pi¢geage des COV et une meilleure

régularit¢ entre les plaques de platre. Enfin, I’utilisation d’agents fluidifiants dé&ja
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utilisés dans la préparation de la gichée a pour avantage d’éviter I'utilisation
d’adjuvants supplémentaires qui pourraient modifier les propriétés de la gachée et/ou

perturber le procédé de fabrication.
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REVENDICATIONS

1. Procédé de fabrication d’une plaque de platre comprenant du charbon actif, ledit

procédé comprenant :

la préparation d’une gichée principale comprenant un agent moussant et

dépourvue de charbon actif ;

- lapréparation d’une gachée secondaire comprenant du charbon actif en poudre ;

- la fourniture d’une premiére feuille de parement;

- le déversement de la gachée secondaire sur la premiére feuille de parement, ladite
gichée secondaire formant une premiére couche de plitre;

- le déversement de la gichée principale sur la premiére couche, ladite gachée
principale formant une deuxiéme couche de platre;

- la fourniture d une seconde feuille de parement sur lesdites premiére et deuxiéme

couches ; et

le formage de la plaque de platre ;

dans lequel la gachée secondaire a une densité plus élevée que la gichée principale.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que la deuxiéme couche a une

épaisseur au moins égale a la moitié de I’épatsscur de la plaque de pléatre.

3. Procédé selon 1’'une quelconque des revendications 1 ou 2, caractérisé en ce que
la premiére couche a une épaisseur inférieure & 4 mm et la deuxiéme couche a une

épaisseur de 6 4 25 mm.

4. Procédé selon I’une quelconque des revendications 1 & 3, caractérisé en ce que la
gachée secondaire a une densité supéricure d’au moins 5 % par rapport 4 la gichée

principale.

Date Regue/Date Received 2023-02-15
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5. Procédé selon 1I’une quelconque des revendications 1 a 4, caractérisé en ce que la
géichée principale a une densité de 0,8 & 1,3 et la gichée secondaire a une densité de 1,3

a2,0.

6. Procédé selon 1’une quelconque des revendications 1 a 5, caractérisé en ce que la
gichée principale comprend, pour 100 parts en poids de platre :
- 5024200 parts d’eau ;
- 2 a 10 parts de mousse obtenue a partir d’un mélange d’eau et d’un agent
moussant ; et

- 0,1 41 part d’accélérateur de prise.

7. Procédé selon 1I’'une quelconque des revendications 1 & 6, caractérisé en ce que le
charbon actif en poudre a une surface spécifique de 100 a 2500 m?/g et une taille

moyenne de particule de 1 4 100 um.

8. Procédé selon I’une quelconque des revendications 1 & 7, caractérisé en ce que la

géachée secondaire est obtenue a partir de la gichée principale.

9. Procédé selon I’une quelconque des revendications 1 4 8, caractérisé en ce que la

gichée secondaire comprend de 0,1 & 10 % en poids de charbon actif en poudre.

10.  Procédé selon I'une quelconque des revendications 1 4 9, caractérisé en ce que la
préparation de la gichée secondaire comprend la préparation d’un pré-mélange de
charbon actif en poudre avec un agent fluidifiant dans 1’eau et I’ajout dudit pré-mélange

ala gchée.

11.  Procédé selon la revendication 10, caractérisé en ce que le pré-mélange comprend

de 1 4 25 % en poids de charbon actif en poudre.

Date Regue/Date Received 2023-02-15
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12.  Procédé selon I'une quelconque des revendications 9 ou 11, caractérisé en ce que

le pré-mélange comprend au moins 0,01 % en poids d’agent fluidifiant.

13.  Procédé selon I'une quelconque des revendications 9 & 12, caractérisé en ce que
I’agent fluidifiant est choisi parmi les polycarboxylates, les polynaphtalénes sulfonés,

les lignosulfonates, les résines mélamine sulfonées et les polyacrylates.

14.  Procédé selon I'une quelconque des revendications 1 4 13, caractérisé en ce que

la gachée secondaire est dépourvue d’agent anti-mousse.

15.  Plaque de plitre obtenue par le procédé tel que défini a 1’une quelconque des

revendications 1 a 14.

16.  Utilisation d’une plaque de platre tel que défini 4 la revendication 15 pour réduire

la quantité de composés organiques volatils dans I’air 4 I’intérieur des batiments.

Date Regue/Date Received 2023-02-15
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