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Description

[0001] L’invention concerne un élément de construc-
tion, notamment un élément de construction en verre,
destiné a I'édification d’ouvrages de génie civil ou d’art.
[0002] Aujourd’hui, par exemple, dans le cas de I'uti-
lisation du verre comme matériau de construction de
choix en architecture pour un nombre toujours croissant
de facades, de passerelles, de toitures, d’escaliers...,
I’élément de construction se présente sous la forme d’un
carreau, d’une brique ou module en verre coulé ou pres-
sé. |l permet de faire profiter le lieu ou il est utilisé de
I'éclairage du jour. Toutefois, ce module en verre coulé
ou pressé présente un coté massif qui dégrade énormé-
ment I'effet esthétique recherché, d’une part, et, d’autre
part, nécessite une grande quantité de verre pour sa fa-
brication et est donc d’un poids important. De plus, ce
type de modules ou de briques ou de carreaux en verre
coulé ou pressé manifeste une relative absence de va-
rietés dans les dimensions et les formes du fait du codt
des moules (d aux conditions de coulage et pressage
du verre) et de la technique de fabrication. Enfin, la bri-
que, le carreau ou module en verre coulé ou pressé ne
peut jouer le réle de contenant et donc ne peut étre rempli
de liquides par exemple.

[0003] Undes buts de l'invention est de fournir un élé-
ment de construction formant un volume déterminé, sim-
ple et économique de réalisation tout en étant Iéger et
pouvant servir de contenant et permettre une communi-
cation entre deux éléments de construction adjacents.
[0004] A ceteffet, il est prévu, selon l'invention, un élé-
ment de construction creux délimitant une enveloppe ex-
terne de volume déterminé, assemblable afin de consti-
tuer un ensemble, formé d’au moins un matériau soufflé
ou soufflé-pressé et comportant en outre au moins un
trou dans une épaisseur de paroi, notamment au niveau
d’un fond, destiné a mettre en communication deux élé-
ments de construction adjacents lors d’'un assemblage.
[0005] Avantageusement, mais facultativement, I'élé-
ment de construction comprend au moins l'une des ca-
ractéristiques suivantes :

e I'élément de construction est formé dans un moule
dont une paroi interne délimite le volume déterminé ;

e apres démoulage, I'élément de construction est
recuit ;

e au niveau d’'un fond, I'élément de construction pre-
sente une forme complémentaire d’'une forme de
I’élément de construction au niveau d’'un sommet ;

e auniveau d’'un fond, I'élément de construction com-
porte localement un ou plusieurs creux de forme cy-
lindrique ou prismatique s’étendant en retrait vers
un intérieur de I'élément de construction ;

e au niveau d’'un sommet, I'élément de construction
comporte une ouverture ;

e I'élément de construction comprend un contenu ; et,

¢ le matériau soufflé ou soufflé-pressé est un verre,
un matériau plastique ou un matériau composite.
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[0006] Il est également prévu, selon I'invention, un as-
semblage d’au moins deux éléments de construction pré-
sentant au moins I'une des caractéristiques précédentes.
[0007] Avantageusement, mais facultativement, I'as-
semblage comprend la caractéristique suivante :

* l'assemblage comprend des moyens de communi-
cation entre les au moins deux élément de construc-
tion

* les moyens de communication comprennent un
tuyau,

* l'assemblage comporte un moyen mettant un fluide
en circulation entre au moins deux éléments de
construction adjacents,

* les moyens de communication permettent le passa-
ge d’un cable (60), d’une fibre optique, d’un systeme
d’illumination ou d’'une gaine (61) entre au moins
deux éléments de construction adjacents.

[0008] La présente invention concerne également un
procédé de réalisation des éléments de construction et
un procéde d’utilisation de tels éléments de construction
comprenant une étape consistant a mettre en circulation
un fluide entre au moins deux éléments de construction
adjacents.

[0009] D’autres caractéristiques et avantages de I'in-
vention apparaitront lors de la description, ci-aprés, d’'un
mode de réalisation d’'un élément de construction selon
invention et d’'un procédé de réalisation de cet élément
de construction. Aux dessins annexés :

- lafigure 1 est une vue schématique en coupe d’un
moule utilisé dans un procédé de réalisation d’'un
élément de construction selon l'invention;

- lafigure la est une vue tridimensionnelle schémati-
que d’'une variante de réalisation du moule de la fi-
gure 1;

- les figures 2a, 2b et 2¢ illustrent schématiquement
des assemblages d’éléments de construction réali-
sés par le procédé de l'invention;

- lafigure 3 est une vue schématique d’une variante
d’'assemblage d’éléments de construction réalisés
par le procédé selon l'invention ;

- lafigure 4a est une vue tridimensionnelle d’'un mode
de réalisation d’éléments de construction issus du
procédé selon l'invention;

- la figure 4b est une vue tridimensionnelle d'un as-
semblage d’éléments de construction de la figure 43a;

- lafigure 5 est une vue tridimensionnelle d’'un pan de
mur réalisé par assemblage d’éléments de construc-
tion de la figure 4a ; et,

- lesfigures 6a et 6b sont des vues schématiques de
variantes d’assemblage d’éléments de construction
réalisés par le procédé selon l'invention.

[0010] En référence aux figures 1 et 1a, nous allons
décrire un moule 1 qui est utilisé dans un procédé de
réalisation d’'un élément de construction selon I'inven-
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tion. Le moule 1 va permettre de réaliser un élément de
construction 3 selon l'invention de forme générale ici pa-
rallélépipédique, et plus particulierement cubique. Pour
cela, le moule 1 comporte deux parties 2 et 4 assemblées
'une avec l'autre afin de constituer une paroi interne 5
délimitant un volume déterminé, ici un cube, de I'élément
de construction 3. L’'une 4 des parties a la forme générale
d’une plagque de contour rectangulaire ou carré qui com-
porte une surface 51 de la paroi interne 5. Cette surface
51 délimite un fond de I'élément de construction 3. La
surface 51 comporte une protubérance 52 s’étendant en
saillie vers un intérieur du volume délimité par la paroi
51. Cette protubérance 52 permet de créer lors de la
réalisation de I'élément de construction 3 un creux 20
complémentaire de la protubérance 52. L’autre 2 des par-
ties du moule 1 a la forme générale d’'une cloche qui
comporte une surface 53 de la paroi interne 5. Les deux
parties 2 et 4 du moule sont en contact au niveau d’'un
plan de joint paralléle a la surface supérieure 51 de la
plaque de base 4. La surface 53 délimite un sommet de
I'élément de construction 3. La surface 53 s’étend sen-
siblement parallélement en regard de la surface 51. La
surface 53 comporte en outre un orifice 54. L’orifice 54
permet, d’'une part, l'introduction d’'une masse de maté-
riau qui va constituer I'élément de construction 3, et,
d’autre part, de part sa forme, délimite une excroissance
10 au niveau d’'un sommet de I'élément de construction
3. Une forme de cette excroissance 10 est complémen-
taire d’une forme du creux 20. Toutefois, pour de raisons
pratiques, une hauteur h1 de I'excroissance 10 doit étre
inférieure a une hauteur h2 du creux 20, par exemple au
moins de 5 millimétres. Cette différence entre les deux
hauteurs garantit un espace qui, en cas d’affaissement
du fond du cube sortant du moule encore chaud, permet
aux éléments de construction de s’emboiter quand mé-
me, lors d’'un assemblage.

[0011] En variante de réalisation du moule 1, comme
illustré sur la figure 1a, la partie 2 est composée de deux
éléments 21, 22 assemblés I'un avec'autre ainsiqu'avec
la partie 4 afin de constituer la paroi interne 5 délimitant
le volume déterminé. Selon lafigure 1ales deux éléments
21 et 22 sont formés de demi-cloches symétriques ac-
colées selon un plan de joint perpendiculaire a la surface
supérieure 51 de la plaque de base 4.

[0012] Nous allons maintenant décrire le procédé de
réalisation d’'un élément de construction selon l'inven-
tion, illustré dans le cas de I'utilisation du verre comme
matériau constituant I'élément de construction qui est de
forme cubique. Dans un premier temps, un moule tel que
précédemment décrit en référence a la figure 1 est réa-
lisé. Cette réalisation est connue en soi de la personne
de l'art et ne sera pas détaillée plus avant ici. De préfé-
rence, le moule ainsi réalisé est réutilisable plusieurs fois
et peut étre métallique.

[0013] Une fois le moule réalisé, une paraison (masse
de verre) est cueillie dans un four idoine, regue d’en haut
apres coupe au ciseau mécanique, et introduite dans le
moule par I'orifice 54. Le verre est alors sous forme pa-
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teuse.

[0014] Il est procédé ensuite au soufflage ou au souf-
flage-pressage au coeur de la paraison alors introduite
au sein du moule 1, de sorte a ce que le matériau vienne
en contact avec, ou soit plaqué contre, 'ensemble de la
paroi interne 5 du moule 1 en une couche d’épaisseur
déterminée. Le soufflage consiste a introduire un gaz (de
I'air par exemple) au sein de la paraison afin de dilater
le volume de cette masse de verre. Le volume final re-
cherché est alors creux et délimité par la couche de verre
d’épaisseur déterminée. Le soufflage s’effectue avec de
I'air comprimé ou a la bouche. En variante, le soufflage,
ou le soufflage-pressage, s’effectue soit de maniere ma-
nuelle, semi-mécanique, soit de manieére mécanique.
Ces techniques sont bien connues en elles-mémes de
la personne de I'art. Dans le cadre d’un soufflage méca-
nique ou semi-mécanique, une masselotte peut étre in-
troduite au sein de I'élément de construction 3 en cours
de réalisation afin d’assurer, de fagon connue en soi par
déplacement relatif de la masselotte dans le volume in-
terne de I'élément, un bon placage du verre contre la
paroi interne 5 du moule 1 ainsi qu’'une bonne constance
dans I'épaisseur déterminée de la couche ainsi formée.
[0015] A la fin du soufflage, une calotte de matériau
jaillit de I'orifice 54 du moule 1. Cette derniere est retirée
a l'aide d’un outil de coupe, comme un disque de dia-
mants, ou encore par une découpe au Laser. En variante,
ce retrait est effectué a chaud par rebrilage de ladite
calotte. De plus, le retrait de la calotte permet d’obtenir
une ouverture 11 (figure 4a) située sur le haut de I'ex-
croissance 10. Le procédé par soufflage mécanique n’a
pas besoin de cette coupe, car I'élément de construction
3 sort fini directement sans calotte.

[0016] L’élément de construction 3 est démoulé en
ouvrant les différentes parties 2 (21, 22), 4 formant le
moule 1.

[0017] Ainsile moule peut étre réassemblé puis réuti-
lisé pour la réalisation d’'un nouvel élément de construc-
tion 3.

[0018] Enfin et selon les matériaux utilisés, comme
dans le cas du verre, une étape de recuisson de I'élément
de construction 3 ainsi formé est réalisée. En variante,
une étape d’application d’une ou plusieurs couleurs sur
I’élément de construction 3 est prévue entre le démou-
lage et I'étape de recuisson, cette derniére permettant
alors de fixer la ou les couleurs appliquées.

[0019] Il est prévu aussi, selon I'invention, d’utiliser un
mode de coloration permettant d’obtenir des effets et des
colorations irréguliéres approchant les effets obtenus par
soufflage manuel dans le cadre d’'une mise en oeuvre
mécanique. Le procédé comporte alors une étape ou il
estintroduit des éléments colorants (oxydes, émaux pour
verre, etc.) par I'intermédiaire des tuyaux qui conduisent
I'air comprimé permettant de souffler I'élément de cons-
truction 3. Dans ce cas, la coloration est fixée a l'intérieur,
sur une surface interne, de I'élément de construction.
[0020] Lesfigures 2a et2billustrent schématiquement
des assemblages 30, 31 d’éléments de constructions 3
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réalisés selon le procédé précédemment décrit. Dans les
deux exemples, un élément de construction 3 est emboi-
té avec un autre élément de construction 3 en faisant
coopérer I'excroissance 10 du premier avec le creux 20
du deuxiéme. Ces assemblages 30, 31 sont ici verticaux.
[0021] A la figure 2c, les éléments de construction 3
sont assemblés de maniére horizontale, ainsi il est pos-
sible de décaler I'une par rapport a l'autre deux rangées
successives et accroitre la stabilité de 'ensemble 35 sur
des hauteurs importantes (par exemple formation de
murs avec des éléments de construction 3).

[0022] En référence maintenant a la figure 4a, est il-
lustré un élément de construction 3 réalisé selon le pro-
cédé selon linvention précédemment décrit. Ici, I'élé-
ment de construction 3 est de forme cubique, creux. Il
comporte au niveau d’'un fond un creux 20. Le creux 20
comporte dans une épaisseur une série de trous 15 ré-
partis sur une partie du creux 20 formant le fond de ce
creux 20. Les trous 15 sont borgnes. Si nécessaire, lors
d’'un assemblage, un ou plusieurs de ces trous 15 peu-
vent étre rendu débouchant afin de faire communiquer
l'intérieur de I'élément de construction 3 avec l'intérieur
d’un autre élément de construction sur et avec lequel le
premier élément de construction 3 est assemblé, et ce
via l'orifice 11 de cet autre élément de construction. En
variante, le trou 15 est unitaire et sa taille peut étre choisie
de sorte a correspondre au fond du creux 20.

[0023] En variante, tout ou partie des trous 15 sont
débouchant lors de la réalisation de I'élément de cons-
truction 3. En une autre variante de réalisation, des trous
15 peuvent étre réalisés au niveau d’'une paroi latérale
de I'élément de construction 3.

[0024] Ces trous peuvent étre formés directement par
découpage au Laser sans tragage dans le moule ou, par
un pergage mécanique avec une meche diamantée par
exemple. Afin de former ces trous 15, le moule 1 com-
porte localement un ou plusieurs creux de forme cylin-
drique s’étendant en retrait depuis la surface 51 vers I'in-
térieur du moule sur une hauteur inférieure a I'épaisseur
déterminée de la couche formant le fond de I'élément de
construction 3, par exemple sur une hauteur de 2 & 3
millimétres. Cela permet de guider la méche diamantée
lors du pergage.

[0025] De plus, I'élément de construction 3 comporte
une excroissance 10, au niveau d’'un sommet, compre-
nant elle-méme l'orifice 11. La forme de I'excroissance
10 est complémentaire de la forme du creux 20. Cela
permet de réalisé des assemblages comme celui 34 il-
lustré a la figure 4b ou celui 33 illustré a la figure 5. L'as-
semblage 33 représente une grande surface telle qu’un
pan de mur d’un logement par exemple.

[0026] En variante, dans le cas du soufflage mécani-
que, l'excroissance 10 doit avoir une forme conique
ouverte vers le haut pour permettre a une pince robot de
saisir et de sortir 'élément de construction 3 du moule
etde le placer sur un tapis roulant cheminant en direction
d’un four de recuisson. Dans ces conditions, I'orifice 54
ne doit pas présenter des dimensions extérieures supé-
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rieures aux dimensions intérieures du creux 20. Ceci per-
met de conserver les possibilités d’assemblage de deux
éléments de construction ainsi réalisés par emboitement
comme cela a été précédemment décrit.

[0027] En variante de réalisation illustrée a la figure 3,
lors de I'assemblage 32 d’éléments de construction 3,
un tube creux 14 est introduit a travers un des trous 15
rendu débouchant. La présence d’un tel tube va permet-
tre, en assurant I'étanchéité entre la paroi du trou 15 et
I'enveloppe externe du tube 14, lors de I'introduction d’'un
fluide au sein de I'élément de construction 3, de maintenir
un niveau déterminé 13 de liquide dans I'élément de
construction 3. Ce niveau correspond au sommet du tube
14. La taille de ce tube est choisie en fonction du niveau
restant de liquide désiré dans I'élément de construction
3. Letube estréalisé en matériau transparent, présentant
éventuellement un indice proche de celui du liquide in-
troduitdans les éléments de construction afin dele rendre
le plus discret possible.

[0028] L’assemblage d’éléments de construction se-
lon l'invention est réalisé a I'aide de matériaux d’usage
pour I'assemblage de carreaux de verre ou de pose des
fagades en verre plat, tel que le ciment normal, le ciment
colle, des matériaux plastique comme la silicone ou le
ruban adhésif, etc.

[0029] Selon une variante de réalisation, 'assemblage
d’éléments de construction 3 comporte un moyen met-
tantunfluide en circulation entre au moins deux éléments
de construction adjacents.

[0030] Selon une autre variante de réalisation, illustré
en figure 6b, lorsque les éléments de construction 3 for-
mant 'assemblage comportent chacun un unique trou
15 dont la dimension correspond au fond du creux 20,
ledit assemblage forme alors une gaine dans laquelle il
est possible de faire passer une conduite ou gaine 60
pouvant contenir toutes sortes de cablages, comme des
cables électriques ou des fibres optiques, ou encore des
systémes d’illumination, comme des bandes de LEDs. A
la figure 6a, une variante de réalisation est illustrée dans
laquelle plusieurs trous 15 débouchants sont aménagés
permettant le passage de plusieurs cables ou fibres op-
tiques 60.

[0031] Selon encore une autre variante de réalisation,
les éléments de constructions 3 formant I'assemblage
présente sur au moins I'une de leurs faces externes une
empreinte en creux réalisée sur toute une hauteur ou
une largeur de la dite face externe, 'empreinte en creux
étant destiné a recevoir, lors de I'assemblage, tout ou
partie d’'un moyen de renfort qui est alors noyé dans le
joint formé entre deux éléments. Ce moyen de renfort
permet de renforcer 'assemblage et peut étre de type
fer a béton. Les deux éléments de construction 3 entre
lesquels est formé le joint comportent chacun une telle
empreinte en creux qui est alors mise en regard lors de
'assemblage.

[0032] D’un pointde vue de I'application dans la cons-
truction d’éléments de construction réalisés selon le pro-
cédé de linvention, lesdits éléments de constructions
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peuvent étre assemblés simplement entre eux ou inté-
grés dans des structures en d’autres matériaux, tels que
le bois, le fer, le béton, etc. lIs peuvent servir a réaliser
des fontaines, des fenétres, des paravents, des murs de
cuisine ou de salle de bains, des vitraux, des espaces
entiers, etc. La présence de trous 15 permet une circu-
lation d’un liquide ou d’'un gaz de maniére verticale, voire
horizontale dans le cas de trous 15 dans la paroi latérale
de I'élément de construction 3. Pour garder des niveaux
de liquides différents dans les éléments de construction,
untuyau 14 delongueur choisie estintroduit dans chaque
élément de construction. Il est de longueur déterminée
afin d'utiliser le systéme du trop plein et de faciliter et de
diriger le parcours du liquide ou du gaz.

[0033] L'utilisation d’éléments de construction réalisés
selon le procédé de linvention présente les avantages
suivant :

¢ une grande qualité esthétique, idéale pour la déco-
ration d’intérieur : il est possible de travailler sur les
couleurs en les variant, dans chaque élément de
construction comme d’un élément de construction a
I'autre, le tout formant ainsi, sur de grandes surfaces,
des dégradés tres étudiés. Il est possible de modifier
le chatoiement de la lumiére qui les traverse par la
présence de liquide ou de gaz colorés ou non a I'in-
térieur. Il est possible d’y souffler de I'air ou tout autre
gaz pour créer des bulles qui captent la lumiére
difféeremment ;

e une possibilité de circulation du liquide/gaz a l'inté-
rieur et entre des éléments de construction ;

e une isolation thermique : si une fenétre ou un mur
est fait avec des éléments de construction remplis
d’eau, cela forme une premiére isolation due aux
parois de I'élément de construction et une deuxieme
isolation due a la présence de I'eau. Il est possible
de mettre de I'antigel dans les zones trés froides et
pourles zonestrés chaudes, il est possible de remplir
les éléments de construction en partie pour permet-
tre a 'évaporation de trouver 'espace nécessaire ;

e un systéme de chauffage : les éléments de cons-
truction s’emboitent entre eux et doivent étre ouverts
au fond et au sommet, ils peuvent étre sous forme
d’un parallélépipéde, d’un cylindre, d’'un cube, d’un
céne etc. il y a alors des successions de conduits
qui forment un mur de verre, 'eau chaude ou
bouillante arrive par le bas qui va créer de la vapeur
d’eau qui se dirige naturellement dans les conduits
dans le sens ascendant, une fois en haut et en con-
tact du froid la vapeur redevient eau et descend en
bas pour étre récupérée dans un bac situé en bas.
En variante, 'eau chaude monte au niveau le plus
haut des conduits pour descendre ensuite jusqu’en
bas. Pour ralentir la vitesse de la descente, il est
possible de jouer sur 'ouverture (nombre de trous
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15 débouchant) qui existe au fond de chaque élé-
ment de construction. Il est possible aussi de fixer
une quantité d’eau dans chaque élément de cons-
truction avec un systeme de trop plein. L’apport en
chaleur peut étre solaire ou tout autre moyen de
réchauffement ;

¢ une possibilité de faire un espace fermé entierement
en éléments de construction de verre soufflé, comme
par exemple une cabine de soins dans les centres
de thalasso avec ou sans circulation d’eau au sein
des éléments de construction ;

* les moules pour le soufflage de verre, particuliére-
ment pour le soufflage bouche ou semi-mécanique,
par exemple sont moins colteux a fabriquer que les
moules utilisés pour le coulage ou le pressage et
permettent une grande variété de formes (parallélé-
pipéde, cylindre, ftronconique, etc.) et de
dimensions ;

* les éléments de construction soufflés sont plus Ié-
gers que les carreaux coulés ou pressés.

[0034] L’élément de construction 3 selon l'invention
vient d’étre décrit comme étant formé en verre soufflé ou
soufflé-pressé. En variante d’autres matériaux pouvant
étre mise en oeuvre par soufflage ou soufflage-pressage
peuvent étre utilisés. C’est le cas notamment des matie-
res plastiques en général. Des matériaux composites
sont aussi utilisables dans le cadre de I'invention, en par-
ticulier des matériaux composite a base de verre comme
un mélange de verre froid nano et de résine.

[0035] Bienentendu, il estpossible d’apporter de nom-
breuses modifications a I'invention sans pour autant sor-
tir du cadre de celle-ci.

[0036] L’élément de construction peut ne pas avoir
d’excroissance 10 mais garde ses caractéristiques telles
que précédemment décrite ainsi que la possibilité d’as-
semblage.

[0037] En particulier, en lieu et place d’un liquide ou
d’'un gaz, il est possible d’introduire au sein de I'élément
de construction 3 un matériau pulvérulent comme du sa-
ble, des cailloux, ou encore des plantes vivantes ou sé-
chés, etc., c'est-a-dire tout type de contenu.

Revendications

1. Elémentde construction (3) creux délimitant une en-
veloppe externe de volume déterminé, assemblable
afin de constituer un ensemble (30, 31, 32, 33, 34,
35), et formé d’au moins un matériau soufflé ou souf-
fle-pressé, caractérisé en ce qu’il comporte en
outre au moins un trou (15) dans une épaisseur de
paroi, notamment au niveau d'un fond, destiné a
mettre en communication deux éléments de cons-
truction (3) adjacents lors d’'un assemblage.



10.

1.

12.

13.
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Elément de construction selon la revendication 1,
caractérisé en qu’il est formé dans un moule (1) dont
une paroi interne (5) délimite le volume déterminé.

Elément de construction selon la revendication 2,
caractérisé en ce que, aprés démoulage, I'élément
de construction est recuit.

Elément de construction selon I'une des revendica-
tions 1 a 3, caractérisé en ce que, au niveau d’'un
fond, I'élément de construction présente une forme
complémentaire (20) d’une forme (10) de I'élément
de construction au niveau d’'un sommet.

Elément de construction selon I'une des revendica-
tions 1 a 4, caractérisé en ce que, au niveau d’'un
fond, I'élément de construction comporte localement
un ou plusieurs creux (15) de forme cylindrique ou
prismatique s’étendant en retrait vers un intérieur de
I'élément de construction.

Elément de construction selon 'une des revendica-
tions 1 a 5, caractérisé en ce que, au niveau d’'un
sommet, il comporte une ouverture (11).

Elément de construction selon I'une des revendica-
tions 1 a 6, caractérisé en ce qu’il comprend un
contenu.

Elément de construction selon 'une des revendica-
tions1a7, caractérisé en ce que le matériau soufflé
ou soufflé-pressé est un verre, un matériau plastique
ou un matériau composite.

Assemblage (30, 31, 33, 33, 34, 35) caractérisé en
ce qu’il comprend au moins deux éléments de cons-
truction (3) selon I'une des revendications 1 a 8.

Assemblage selon la revendication 9, caractérisé
en ce qu’il comprend des moyens de communica-
tion (14) entre les au moins deux élément de cons-
truction.

Assemblage selon la revendication 10, caractérisé
en ce que les moyens de communication compren-
nent un tuyau.

Assemblage selon I'une des revendications 10 ou
11, caractérisé en ce qu’il comporte un moyen met-
tant un fluide en circulation entre au moins deux élé-
ments de construction adjacents.

Assemblage selon I'une des revendications 10 ou
11, caractérisé en ce que les moyens de commu-
nication permettentle passage d’'un cable (60), d’'une
fibre optique, d’'un systéme d’illumination ou d’'une
gaine (61) entre au moins deux éléments de cons-
truction adjacents.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10



EP 2 374 958 A1

FIG. 1a

N
5
71—+ y 1%\/\
1 4 52 A
4
22
FIG. 2a FIG. 2b
10 10
-’/—3 30\ ﬂ —'_|—_|I_
/31
L IL /L
|
&3 _l/_l_ | 1|
20
| L
/
20
35 FIG. 2¢c 32 FIG. 3

— 113

I/ {/ 14 1.
10 RO S - £
14 = 12

NG —
13




EP 2 374 958 A1

FIG. 4a

10

11

15

z -
=

A
/\

N\

s

20

FIG. 4b

34

A A AN




EP 2 374 958 A1

FIG. 5

33

i
PZ4NY74

/

AN,

/

A

P

74
=

AN,

|

A

1 1
A1

4
—7— A

AN AN

A

AP

4
=

Il
/III

A A

L r ]
/JII

4
=

Il ]
A

7.8
=

1
7.4

A
A1

7.8
—7 A

A AN AN A AN

2

/|

|

] |
AT

8
—Z

/

A AN AL,

2

AN

A AL,




EP 2 374 958 A1

N N
HH/YI 2 jlt\ﬂ j\mlu
| I e}
_/|\1

N —~—""N

10



EP 2 374 958 A1

9

Europiisches
Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

—

EPO FORM 1503 03.82 (P04C02)

RAPPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE

DOCUMENTS CONSIDERES COMME PERTINENTS

Numéro de la demande

EP 11 16 1710

Catégorie

Citation du document avec indication, en cas de besoin,
des parties pertinentes

Revendication
concernée

CLASSEMENT DE LA
DEMANDE  (IPC)

X
A

AP

DE 196 43 439 C1 (HORNUNG HANNS H DIPL ING
[DE]) 9 juillet 1998 (1998-07-09)

* colonne 1, ligne 3-7; figures 1,3 *

* colonne 2, ligne 51-55 *

* colonne 4, ligne 26-27 *

* colonne 4, ligne 42 - colonne 5, ligne
34 *

* revendication 6 *

EP 2 246 498 A2 (ARP PLASTICS LTD [GB])
3 novembre 2010 (2010-11-03)

* Te document en entier *

Le présent rapport a été établi pour toutes les revendications

1-9
10-13

1,9-13

INV.
E04C1/42
E04C1/39

DOMAINES TECHNIQUES
RECHERCHES (IPC)

E04C

Lieu de la recherche Date d'achévement de la recherche

Munich 17 aolt 2011

Examinateur

Valenta, Ivar

CATEGORIE DES DOCUMENTS CITES

X : particulierement pertinent a lui seul

Y : particulierement pertinent en combinaison avec un
autre document de la méme catégorie

A : arriére-plan technologique

O : divulgation non-écrite

T : théorie ou principe & la base de l'invention

E : document de brevet antérieur, mais publié a la

P : document intercalaire

date de dépét ou aprés cette date
D : cité dans la demande
L : cité pour d'autres raisons

& : membre de la méme famille, document correspondant

11




EPO FORM P0460

EP 2 374 958 A1

ANNEXE AU RAPPORT DE RECHERCHE EUROPEENNE
RELATIF A LA DEMANDE DE BREVET EUROPEEN NO. EP 11 16 1710

La présente annexe indique les membres de la famille de brevets relatifs aux documents brevets cités dans le rapport de
recherche européenne visé ci-dessus.

Lesdits members sont contenus au fichier informatique de I'Office européen des brevets a la date du

Les renseignements fournis sont donnés a titre indicatif et n'engagent pas la responsabilité de I'Office européen des brevets.

17-08-2011
Document brevet cité Date de Membre(s) de la Date de
au rapport de recherche publication famille de brevet(s) publication
DE 19643439 Cl 09-07-1998  AUCUN
EP 2246498 A2 03-11-2010 GB 2469841 A 03-11-2010

Pour tout renseignement concernant cette annexe : voir Journal Officiel de I'Office européen des brevets, No.12/82

12



	bibliographie
	description
	revendications
	dessins
	rapport de recherche

