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@ On propose selon l'invention de découper dans une bande
de fibres minérales livrée sous forme de rouleau, des plaques
dont la longueur correspond 3 la largeur d’'un panneau entre
chevrons, avec un excds pour les fixer en les coingant. On
- gbtient ainsi une isolation des combies pratiquement sans
perte de matériau, méme si l'écartement entre les chevrons
" varie fortement d'un panneau & f'autre et en ne devant foumnir
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A

PROCEDE DE MONTAGE ENTRE DES PANNES, COMME DES CHEVRONS DE
TOITURE, D'UN MATERIAU EN FIBRES MINERALES SE PRESENTANT
SOUS FORME DE ROULEAUX, MAT DE FIBRES MINERALES POUR LA

MISE EN OEUVRE DE CELUI-CI ET SON PROCEDE D'OBTENTION

L'invention concerne un mat de fibres minérq]es comportant un
liant, conditionné sous forme de rouleaux, et son montage dans un espa-
ce oblong délimité par des appuis latéraux notamment des chevrons.

Lors d'une isolation entre des chevrons avec des produits
préfabriqués en fibres minérales, panneaux ou 18s, une difficulté es-
sentielle provient de ce qu'ils présentent une largeur déterminée alors
que la distance entre les chevrons varie d'une construction @ 1'autre
et souvent - notamment dans les constructions anciennes - pour une méme
charpente, voire méme n'est pas constante entre deux chevrons. De ce
fait, le produit en fibres minérales doit étre placé entre les chevrons

__ sous une pression préalable qui doit d'une part &tre suffisante pour
empécher tout baillement sur les bords susceptibles de créer des ponts

thermiques et des phénoménes de convection et pour obtenir 1'effet de
maintien et qui d'autre part ne doit toutefois pas &tre si grande que
le matériau soit ballonné - ce qui pourrait combler la lame d'air de
ventilation ou empécher la formation voulue d'une surface plane d'iso-
lation. De plus, en fonction de la compressibilité du matériau en fi-
bres minérales, cet excés de largeur ne doit pas dépasser de un @ cing
centimétres.

La largeur entre les appuis tels des chevrons doit correspon-
dre toutefois d une valeur intermédiaire. Ainsi avec un écart entre
chevrons de 600 mm, un 1é ou une plaque de 600 mm de largeur nominale
n'a pas d'excés de largeur suffisant et i1 faut utiliser un produit de
700 mm de large qui présente lui un exc@s de largeur de 100 mm, soit le
double de' ce qui est par hypothése encore admissible.

De 1a publication de brevet DE-3 229 601, i1 est connu un mat

{solant qui autorise un montage propre méme par des personnes non expé-
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rimentées et facilite sensiblement 1'adaptation & différentes largeurs
de panneaux entre chevrons. Comme ce mat isolant ne présente pas de dé-
fauts fonctionnels par rapport & un mat isolant usuel, que ce soit du
point de vue montage et du point de vue de 1'isolation, i1 constitue
une réponse pratique au probléme posé. La simplification de 1'adapta-
tion vient de ce que la couche de matiére isolante est munie dans la
zone de rive latérale de 1ignes de marquage qui en fait n'affaiblissent
pas la couche de matiére isolante, et ne produisent qu'un effet optique
de couleurs contrastées. Ces lignes de marquage définissent des bandes
de rives modulaires qui peuvent €tre découpées pour adapter le mat 3 la
largeur souhaitée. L'utilisateur doit uniquement déterminer le long de
quelle ligne de marquage i1 doit pratiquer l1a découpe, introduire en-
suite un guide de découpe entre la couche de matiére isolante et le pa-
rement col1é et i1 peut directement passer @ la découpe le long d'une
ligne de marquage prévue, sans user de moyens auxiliaires tels que des
régles ou autres, et en devant seulement tenir garde 3 ce que son cou-
teau suive ladite ligne de marquage. L'inconvénient toutefois est que
1a découpe engendre des chutes de produits.

Pour &viter 1'opération de découpe, i1 est aussi connu de la
publication de brevet allemand DE 3 203 624 d'utiliser des plaques iso-
lantes en forme de coin, obtenues @ partir d'une plaque ou d'une bande
re;tangulaire débitée par exemple en triangles.

Pour le montage entre des chevrons, on commence par prendre
une premiére plaque 1égérement sous dimensionnde que 1'on pose libre,
sans attache puis on vient caler une seconde plaque, posée en sens in-
verse, et qui est coincée suffisamment pour produire la compression
souhaitée. Coincer ainsi des plaques entre les chevrons est déja assez
difficile en pratique, s'agissant d'un matériau en fibres minérales,

- car coincer une telle paire de plaques suppose un glissement des pla-

ques le Tong de 1a surface de découpe ce qui impose des caractéristi-
ques trés limitantes de consistance de 1a laine minérale. De plus, si
le c6té de 1'angle droit de 1a plaque triangulaire - qui est placé per-
pendiculairement 3@ 1a longueur du panneau délimité par deux chevrons -
ne correspond pas a 1a distance entre les chevrons, on est confronté a
une autre difficulté, celle de devoir &craser la pointe - et 1a portion
de surface de plaque correspondante - qui dépasse vers le bas ou vers
le haut suivant la position de la plaque triangulaire. Ceci conduit a
des accumulations localisées de matériaux qui génent pour la pose des
plaques adjacentes, avec éventuellement des zones non recouvertes par
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1'isolant qui ont pour conséquences des ponts thermiques et des phéno-
ménes de convection. En pratique, i1 est préférable de procéder d la
découpe des pointes qui dépassent, ce qui revient d& paver le panneau
dé1imité par les chevrons avec des &1éments trapézoTdaux.

En plus du fait que ces opérations compliquent beaucoup
1'adaptation des plaques & 1'écartement des chevrons et que les chutes
de produit restent importantes, un inconvénient majeur de ce type de
produit est qu'ils doivent étre emballés et 1ivrés @ 1'état de piles de
plagues et non de rouleaux. Le stockage et 1a fourniture de mats en fi-
bres minérales sous forme de rouleaux présentent toutefois 1'avantage
d'un moindre encombrement, car le matériau en fibres minérales est for-
tement comprimé et en raison de 1a répartition de la pression dans une
forme cylindrique, peut &tre fortement comprimé sans écrasements irré-
versibles locaux. Pour de tels produits de masse, d'une faible densité,
une diminution par exemple de moitié du volume de transport et de stoc-
kage confére un avantage financier trés important, si on tient égale-
ment compte des Economies réalisées sur les matériaux d'emballage.

Une premidre exigence fixée par les inventeurs est donc que
le matériau en fibres minérales puisse &tre emballé et 1ivré sous forme
de rouleaux.

En se basant sur la publication de 1'art 3 229 601, selon la-
quelle le matériau en fibres minérales est fourni sous forme de rou-
leaux, 1'invention a pour premier but de procurer un procédé de mise en
place d'un produit en fibres minérales, par exemple dans un panneau dé-
1imité par les chevrons, avec un minimum de chutes de produit, voire
méme leur suppression compléte tel que la production et la mise sur le
marché de mats en fibres minérales de différentes largeurs nominales ne
soient plus ndcessaires, sans pour autant accroitre de maniére sensible
le travail de montage.

Par un montage "transversal” de bandes longitudinales décou-
pées du rouleau, les chutes de découpe sont totalement @vites car la
largeur de la bande - qui peut étre maximisée en tenant compte des
conditions de fabrication, est alors placée paralldlement 3 la longueur
du panneau entre chevrons, la largeur de chaque panneau n'entre direc-
tement en compte que par les seules lignes de séparation transversales
qui définissent 3 partir de la bande de fibres minérales des plaques
pour le montage dans un panneau entre chevrons. Quand un rouleau d'une
largeur par exemple &gale & 1200 mm est utilisé, i1 suffit d'un petit
nombre de coupes rectilignes pour obtenir un nombre suffisant de pla-
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ques en fibres minérales qui remplissent le panneau entre chevrons et
ont exactement 1a largeur souhaitée pour un assemblage propre entre les
chevrons. Avec une adaptation de 1'excédent de largeur prévu au moment
de 1a coupe, idofne & la compressibilité du matériau, 11 suffit simple-
ment d'enfoncer en pressant chaque plaque entre les chevrons, sans
avoir & les fixer par des moyens d'attaches quelconques, en veillant a

_ce que les plaques soient bien jointives ce qui peut étre obtenu par

une simple compression & la main. La plaque terminale, proche du faite,
est si nécessaire raccourcie, la plaque supplémentaire obtenue aprés
cette nouvelle découpe a alors la méme largeur que les autres plaques
et peut ainsi servir pour 1la garniture d'un nouveau panneau présentant
la méme largeur entre chevrons.

Ainsi en dépit du fait que le matérfau en fibres minérales
n'est fourni qu'en une seule largeur nominale, on réduit considérable-
ment les chutes de produits, la plupart du temps ces chutes sont mémes
inexistantes. De plus, travailler avec un matériau auparavant sous for-
me de rouleau est simple et le coiit du montage est sensiblement réduit
grace & la surface relativement grande des plaques qui peuvent toute-
fois &tre manipulées sans difficulté par une seule personne et qui,
malgré leur taille, pénétrent entre les chevrons d 1'instar de plaques
coupées 3 1a cote. De plus, on n'a que quelques joints transversaux par
panneau, les joints formant les principaux points faibles de 1'isola-
tion car ils sont & 1'évidence des sources de discontinuité du garnis-
sage du panneau. Comme les plaques sont posées a plat
perpendiculairement 3@ la longueur du panneau, on peut facilement les
comprimer les unes sur les autres et ne laisser aucun vide entre les
plaques. '

Avec un rouleau isolant de grande largeur et de 5 métres ou
plus de longueur, on peut en moyenne jsoler deux panneaux entre che-
vrons de tofture, grdce d la suppression des chutes. Ceci constitue
déji un net progrés et on peut n'attacher qu'une faible importance au
dernier trongon découpé, d'une largeur insuffisante pour étre utilisé
et qui doft encore en régle générale étre retaillé pour servir en un
autre emplacement, ce trongon n‘occasionnant au plus qu'une parte né-
gligeable de matériaux. De plus, ces pertes peuvent étre évitées con-
formément & 1a revendication 2, un trongon de bande jnutilisé en fin de
rouleau et d'une largeur insuffisante étant alors compl8té par un nou-
veau trongon découpé dans le rouleau suivant de maniére @ obtenir une
plaque en deux parties, ayant les dimensions souhaitées. Cette nouvelle
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plaque, une pour deux ou trois panneaux par exemple, se distingue seu-
lement par un joint vertical au centre du panneau isolé.

Quand la hauteur des panneaux entre chevrons ne correspond
pas & un multiple de 1a hauteur des plaques - qui correspond & la lar-
geur de la bande en fibres minérales - 1a derniére plaque mise en place
déborde du panneau au niveau du faite. Selon la revendication 3 pour
gviter méme dans ce cadre des chutes de matériau, i1 est prévu de dé-
couper cette partie débordante de 1a plaque et de 1'utiliser comme pre-
miére plaque, pour le garnissage du panneau suivant. En fin de travail,
on ne peut éviter 1a perte de la partie débordante de 1a plaque de fai-
te ayant servie au garnissage du dernier panneau mais une si faible
quantité de matériaux peut aisément étre réutilisée pour une isolation
d'un coin par exemple.

Comme un revétement de la bande de fibres minérales serait
lui-aussi coupé au moment de 1'obtention des plaques et qu'il faudrait
boucher les joints transversaux entre les revétements des différentes
plaques et sur les bords des revétements, le long des chevrons, on pré-
fére conformément & la revendication 4 utiliser des matériaux en fibres
minérales non revétus et, si un pare-vapeur est par exemple nécessaire,
mettre en place d'une maniére en soi connue un revétement qui couvre
toute la surface isolée, y compris les chevrons eux-mémes. Ainsi, on
n‘a plus & combler un grand nombre de joints de petites longueurs, mais
seulement quelques joints longs, bien visibles et qui de ce fait ne
peuvent &chapper @ la vigilance du monteur.

Une bande de fibres minérales particuliérement adaptée d la
mise en oeuvre du procédé est proposée d la revendication 5. D'une ma-

‘niére identique 3 1'enseignement de 1'état de la technique selon la pu-

blication DE-3 229 601, vrepris dans 1le préambule de cette
revendication, des 1ignes de marquage sont utilisées comme guide de dé-
coupe, lignes de marquage qui n'affaiblissent pas le matériau en fibres
minérales et ne produisent qu'un effet optique de couleurs contrastées.
Ainsi, les lignes de marquage n'ont d'influence ni sur la maniabilité
du matériau en fibres minérales ni sur son efficacité. Contrairement i
1'enseignement a la publication DE 3 229 601, ces lignes de marquage
sont tracées perpendiculairement d la longueur de la bande. De cette
maniére, elles sont paralléles d l1a direction de découpe prévue par le
procédé selon 1'invention.

Les lignes de marquage selon la revendication 6 peuvent étre
également espacées de par exemple 100 mm. Un tragage avec des écarte-
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ments différents, qui se justifiait dans le cas de la publication DE
3 229 601 ne présente pas ici d'avantage car au moment de la fabrica-
tion, on ne peut prédire quel sera 1'emplacement de la ligne de
découpe. Un systéme de lignes paralléles, &quidistantes et relativement
serrées permet de définir une direction de découpe sans régle, simple-
ment en suivant des yeux un tracé fictif 3 par exemple 5 mm d'une ligne
de marquage déterminée préalablement. '

Alors que conformément 3 1'enseignement de la publication DE
3 203 624, i1 est d'autant plus difficile d'obtenir que les plaques
sofent coincées suffisamment que le matériau en fibres minérales est
1éger, dans le cadre de 1'invention i1 n'y a pas de limitations @ des
matériaux relativement lourds et denses. Ceci contribue @ nouveau a un
moindre colt de 1'isolation. Conformément a la revendication 7, une
densité préférée est comprise entre 10 et 30 kg/m3 plus particuliére-
ment entre 14 et 25 kg/m3 , 1a limite inférieure de densité pour les
matériaux en fibres minérales correspondant aux exigences de la classe
040 pour la capacité d'isolation thermique, la limite supérieure cor-
respondant elle & 1a classe 035.

Tandis que les densités correspondent pour 1'essentiel & cel-
les des produits conformes & 1'enseignement de la publication DE 3 229
601, la teneur en liant doit elle étre 1égérement plus élevée et com-
prise conformément & 1a revendication 8 entre 6 et 7 % en poids (3 sec)
les teneurs les plus faibles correspondant a la classe 035 et les te-
neurs les plus fortes d 1a classe 040 définies ci-dessus. En raison de
cette teneur plus &levée en liant, le produit est un peu plus rigide et
on a un maintien meilleur aprés pressage d'une plaque isolante entre
les chevrons. La capacité d'enroulement de l1a bande n'est pas endomma-
gée par cette mesure.

Un procédé d'obtention de telles lignes de marquage est indi-
quée & la revendication 9, basée sur 1'enseignement de 1a publication
DE 3229 601. Les lignes de marquage transversales sont imposées sous
1'action de la chaleur par un rouleau en rotation, disposé prés de la
surface supérieure de la bande en cours de production, la surface du
rouleau comportant des bandes axiales chauffées. Ces zones de chauffe
peuvent étre obtenues par exemple au moyen de nervures chauffées, fai-
sant saillie sur le rouleau, d'une maniére telle qu'au cours de 1a ro-
tation du rouleau, lorsque ces zones de chauffe sont dans leur position
la plus basse, elles touchent Ta bande de fibres minérales ou sont au
moins suffisamment proches pour provoquer 1'échauffement de la surface
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et son marquage par la chaleur,

D'autres caractéristiques, avantages et détails de 1'inven-
tion ressortent de la description suivante faite en référence aux des-
sins annexés qui représentent :

. figure 1 : une vue en perspective d'un roule;u en fibres

minérales avec une portion terminale déroulée,

. figure 2 : un schéma de montage entre chevrons d'une plaque
obtenue par la découpe de Tongueurs du mat en
fibres minérales.

Le mat de fibres minérales représenté a la figure 1 avec une
portion. terminale 2 déroulée, est dans 1'exemple ici relaté constitué
d'une bande non revétue, de 1200 mm de large, de 100 mm d'épaisseur no-
minale et de 6 métres de long. On obtient un matériau classifié 040
pour sa capacité d'isolation thermique avec une densité par exemple de
18 kg/m3 et une teneur en liant, du type résine phénolique, de 6,6 % en
poids (@ sec).

I1 doit étre noté qu'en pratique la position de la bande 1,
schématisée & la figure 1, ne peut étre obtenue sans utiliser des
moyens de fixation adéquats car la tension des spires 3 du rouleau est
si grande que, dés que 1'enveloppe de protection du rouleau est enle-
vée, 1a bande 1 reprend sa position plane initiale, comme on le montre
ici pour la portion terminale 2. Ceci n'est pas seulement di & la com-
pression du matériau dans les spires, dans un rapport par exemple de 1

2,5 mais aussi d la détente élastique du matériau lui-méme. Comme il
est visible 3 la figure 1, la bande reprend son épaisseur nominale
aprés déroulement.

Pour 1'obtention de 1a bande 1 sur 1a ligne de production, on
prévoit une surépaisseur d'environ 10 mm. Aprés la compression du maté-
riau dans le rouleau, et un temps de relaxation suffisant, la bande
retrouve son épaisseur nominale de par exemple 100 mm.

Sur la surface 4 de 1a bande 1 de fibres minérales, tournée
vers 1'intérieur du rouleau, des lignes de marquages 5 sont appliquées,
perpendiculaires aux lisiéres latérales 6 et paraliéles au bord avant 7
de 1a bande 1. Dans le cas d'espéce ici représenté, les lignes de mar-
quage sont espacées d'une distance d constante et par exemple égale d
100 mm. Ces lignes de marquage 5 ne doivent pas nécessairement étre
continues mais peuvent étre aussi discontinues. Par contre, elles ne
doivent pas étre formées par des incisions ou autres découpes mais sim-
plement par un effet optique, sans qu'elles aient d'influence épprécia-
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ble sur les caractéristiques tant mécanique que thermique du matériau
constituant 1a bande 1.

Pour garnir un panneau entre chevrons tel que ceux {llustrés
i la figure 2, d'une largeur D de par exemple 700 mm, on coupe un
trongon d'une longueur L de par exemple 710 mm, excédant la largeur D
d'une distance U, égale dans ce cas & 10 mm, nécessaire & 1a pression,
allant du bord avant 7 de la bande 1 & 1a ligne 7'. Pour celda, comme
indiqué figure 1, on opére avec un couteau 8, dans le sens de 1a fléche

'8 en se basant sur la Yigne de marquage voisine 5.

On obtient ainsi une plaque 10 visible & la figure 2. Cette
plaque 10 est tournée de manidre & ce que les cotés 6 de la bande 1
sofent en bas et en haut, 1a longueur L correspondant 3 la largeur de
1a plaque 10 en fibres minérales. Dans cette position, 1a plague 10 est
placée dans un panneau 11 délimité par deux chevrons successifs 12. La
différence U entre 1a longueur L et la largeur D du panneau 11, de 10
mm ou légérement plus, permet de comprimer de maniére souhaitée la pla-
que 10. Ainsi aprés sa pose, 1a plaque 10 reste fixée entre les che-
vrons 12 simplement par effet de calage.
Comme on le voit sur les deux panneaux 3 gauche de 1la figure
2, déjad munis d'une garniture avec des plaques 10, un petit nombre de
plaques suffit pour 1'isolation compléte d'un panneau (dans cet exemple
de réalisation 3 plaques). On procéde & 1'isolation en commencant par
le bas du panneau 10 aprés avoir éventuellement rectifié le bord infé-
rieur de la plaque 11 pour le rendre conforme d la construction, en
exergant une pression et en poussant la plaque 11 vers 1e bas. La pla-
que sufvante 10 est ensuite montée par pression entre les chevrons 12
au-dessus de 1a plaque déji installée, et on la pousse vers le bas afin
qu'elle vienne s'appuyer directement sur la premiére plaque. De cette
maniére, on garnit tout un panneau 11 en un minimum d'opérations. Les
joints transversaux 13 indiqués par des lignes discontinues, placés en-
tre deux plaques voisines 10, sont en pratique presque invisibles pour
un témoin placé @ quelques métres seulement. Quand les plaques en fi-
bres minérales 10 sont couvertes de lignes de marquage sur Teur face
tournée vers 1'intérieur, 1'observateur remarque seulement une inter-
ruption de ces lignes de marquage au niveau des joints 13. Mais le mon-
teur peut aussi choisir de tourner la face des plaques 10 couvertes de
lignes de marquage vers 1a toiture.
Comme montré 3 la figure 2, les plaques 10 supérieures, voi-
sines du fafte, sont moins hautes que les autres plaques et présentent
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par exemple une hauteur deux fois plus faibles. Ces plaques supérieures
sont obtenues en coupant en deux une plaque 10, parallélement aux cOtés

6, une plaque 10 fournissant ainsi deux plaques de faTte et ainsi, on

n‘a pas de chutes de matériau fsolant. I1 est &vident que la demi-
plaque non utfilisée pour finir le garnissage du premier panneau peut
aussi &tre utilisée non comme plaque de faite, mais comme plaque infé-
rieure pour le garnissage d'un second panneau dont la plaque de faite
est alors constitufe par une plaque entiére. I1 est tout aussi évident
que 1'on procédera de fagon identique, quelque soit la taille nécessai-
re pour la plaque de fafte. Pour procéder ainsi, i1 suffit de disposer
d'un autre panneau 11 de méme largeur ou encore d'un panneau 11 un peu
moins large qui permettra 1'utilisation avec un minimum de chutes dues
& la redécoupe nécessaire pour adapter la partie de la plague 10
n'ayant pas servie au garnissage du premier panneau a la nouvelle lar-
geur.

De méme, 4 1a fin de 1a bande en fibres minérales 1, aprés la
derniére découpe, i1 peut rester un trongon 10a dont la longueur est
inférieure & 1a largeur D d'un panneau 11 & garnir. Dans ce cas, on dé-
coupe dans le rouleau suivant un trongon 10b de Tongueur complémentaire
qui vient se joindre avec le reste du rouleau précédent pour former une
unité de montage 10' qui présente les mémes dimensions qu'une plaque en
fibres mindrales 10 et qui peut &étre d'ailleurs installée entre les
chevrons comme s'i1 s'agissait d'une plaque en un seul tenant. La fente
longitudinale @ 1'interface des &léments 10a et 10b est proprement re-
fermée par la pression exercée par les chevrons 12 sur ces é1éments.

Aprés la garniture de tous les panneaux 11 entre chevrons
avec des plaques en fibres minérales 10, on peut couvrir toute Ta sur-
face fsolée avec un pare-vapeur constitué par un film de polyéthyléne,
en déroulant les bandes de polyéthyléne perpendiculairement aux pan-
neaux 11 en assurant des raccords étanches avec des rubans B auto-
adhésifs collés sur la surface 12a des chevrons 12.

De cette manidre, 3 partir d'une bande en fibres minérales 1,
livrée sous forme de rouleaux, et d'une consistance appropriée, on peut
travailler en 1'absence pratiquement totale de chutes, et ceci qu'il
s'agisse d'une construction neuve, comportant de ce fait des chevrons
espacés réguliérement, -ou d'une construction ancienne comportant des
chevrons disposés trés irréguliérement. Dans ce dernier cas, le travail
est 1égérement compliqué en raison du plus grand nombre de mesures a
prendre mais les chutes de matériau n'apparaissent pas pour autant. Les
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quelques plaques 10 en fibres minérales nécessaires au garnissage d'un
panneau 11 entre chevrons sont obtenues par quelques découpes @ 1a
main, le long des 1ignes de marquage 5, et peuvent étre facilement mon-
tées par une seule personne simplement en les coingant entre les che-
vrons, ainsi la mise en oeuvre reste trés simple bien que les plaques
sofent exactement dimensionnées et que 1'Ecartement entre les chevrons
puisse énormément varier. Du point de vue du productedr, {1 faut noter
que de telles bandes de fibres minérales 1 peuvent étre obtenues au
moyen de lignes de production et d'enrouleuses usuelles, en prévoyant
seulement un dispositif de tragage des lignes de marquage, dispositif
constitué par exemple par un rouleau animé d'une vitesse de rotation
adéquate par‘rapport d la vitesse de 1a ligne de production et pourvu
de zones de chauffe axiales qui é&chauffent le produit localement pour
produire les lignes de marquage. Etant donné qu'une seule largeur de
produit suffit, la production et la gestion des stocks sont fortement
simplifiées, de méme 1'utilisateur n'a plus besoin d'établir une liste
précise de ces besoins en bandes de différentes longueurs avant de pas-
ser sa commande et doit simplement &valuer la surface totale qu'il doit
jsoler afin de calculer en une seule opération le nombre de rouleaux
qui Tuf seront nécessaires.
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REVENDICATIONS

1. Procédé d'installation d'un matériau en fibres minérales
contenant un liant, présenté sous forme de rouleau, dans un espace
oblong dé1imité par des &1éments de soutien latéraux notamment dans un
panneau entre deux chevrons de toiture, selon lequel le matériau en fi-
bres minérales formant une bande est d'abord déroulé, découpé avec un
excés suivant la largeur de 1'espace oblong et enfin posé en serrant
entre les &léments de soutien, caractérisé en ce que le matériau en fi-
bres minérales, préparé en une seule largeur indépendante de 1a largeur
entre les &1éments de soutien, est divisé en trongons obtenus par des
découpes perpendiculaires & la longueur de la bande, lesdits trongons
correspondant, avec un excés adéquat, d la largeur de 1'espace oblong
et en ce que les plaques de fibres minérales formées par ces trongons
découpés sont tourndes avant d'étre installées entre les chevrons de

manidre a ce que les bords découpés viennent au contact des &léments de
soutien. ‘

‘ 2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce que le
trongon terminal du matériau en fibres minérales d'un rouleau ne pré-
sentant plus la largeur souhaitée pour son installation est complété
par une autre trongon venant de préférence du début du rouleau suivant,
les deux trongons étant joints pour former une plaque en deux &léments
qui est installée entre les &léments de soutien.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce
que la partie de la derniére plaque de garnissage d'un espace oblong
débordant dudit espace est découpée et utilisée comme premier &lément
de garnissage de 1'espace oblong suivant.

4. Procédé selon 1'une des revendications 1 3@ 3, caractérisée
en ce qu'aprés la mise en place entre les chevrons des plaques en fi-
bres minérales non revétues, une feuille de revétement est tendue au-
dessus d'une pluralité de plaques en fibres minérales et est posée et
fixée contre la surface libre des &léments de soutien.

5. Bande de fibres minérales (1) livrable sous forme de
rouleau, pour 1a mise en oeuvre du procédé selon 1'une des revendica-
tions 1 & 4, avec des lignes de marquage (5) servant de guide de

'découpe; n'affaiblissant pas le matériau en fibres minérales et ne pro-

duisant qu'un effet optique par contraste de couleurs, caractérisée en
ce que les lignes de marquage (5) sont tracées perpendiculairement @ la
longueur de 1a bande de fibres minérales (1).

6. Bande de fibres minérales (1) selon la revendication 5,
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caractérisée en ce que les lignes de marquage (5) sont &quidistantes,
1'écartement étant de préférence de 100 mm.

A 7. Bande de fibre¢ minérales (1) selon 1a revendications 5 ou
6, caractérisée en ce que sa densité est comprise entre 10 et 30 kg/m3,
et de préférence entre 14 et 25 kg/m3.

8. Bande-de fibres minérales 1 selon 1'une des revendications
5 & 7, caractérisée en ce que sa teneur en liant est comprise en poids
entre 6 et 7% (& sec). , '

9. Procédé d'obtention d'une bande en fibres minérales selon
1'une des revendications 5 @ 8 selon 1¢que1 une couche de matériau iso-
lant est préparée en continu, aprés addition et durcissement d'un liant

et selon lequel des lignes de marquage sont tracées par action de la

chaleur, caractérisé en ce qu'est disposé un rouleau au-dessus de la
couche de matériau fsolant, perpendiculairement 3 sa direction d'avan-
cement, ledit rouleau tournant en rotation avec une vitesse correspon-
dante 3@ la vitesse de production de la ligne et au-moyen de zone de
chauffe axiale, produisant un &chauffement localisé de 1a surface de la
couche de matériau isolant pour 1a production de 1ignes de marquage.
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