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PROCEDE DE REALISATION D'UN ENSEMBLE PLAN-VASQUE ET ENSEMBLE PLAN-VASQUE OBTENU PAR

CE PROCEDE.

@ L'invention concerne un procédé de réalisation d'un
ensemble plan-vasque (19), dans lequel:

- on réalise une découpe dans un plan récepteur (1) lais-
sant subsister un liséré (6) de couche (3) stratifiée en sur-
plomb vers l'intérieur de la découpe,

- on réalise, & partir d'une feuille mince de matériau(x)
synthétique(s) thermoplastique(s), dit film décor, une pré-
forme (10) de la vasque comportant un rebord (11) plan le
long de son contour, vers I'extérieur de la préforme, ledit re-
bord présentant une largeur inférieure a la largeur du liséré
(6) de couche stratifiée,

- on installe la préforme (10) et le plan récepteur dans le
moule de fagon a ce que la préforme soit insérée dans la dé-
coupe ménagée dans le matériau support et que le rebord
(11) plan de la préforme vienne au contact du liséré (6) de
couche stratifiée,

- on referme le moule et on injecte un second matériau
synthétique thermoplastique, dit matériau injecté (15), entre
la coquille concave et la pré forme.

L'invention concerne également un plan-vasque (19)
?a)ns lequel la vasque (18) est affleurant au plan recepteur
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PROCEDE DE REALISATION D’UN ENSEMBLE PLAN-VASQUE ET
ENSEMBLE PLAN-VASQUE OBTENU PAR CE PROCEDE

L’invention concerne un procédé de réalisation d'un ensemble
monobloc plan-vasque comportant une vasque intégrée & un plan récepteur, en
particulier un plan sanitaire ou un plan de travail de salle de bains ou de cuisine.
L'invention s'étend également & un ensemble plan-vasque obtenu par ce procédé.

Les meubles de salle de bains ou de cuisine possédent un
panneau supérieur formant un plan sanitaire ou de travail, appelé dans la suite de la
description plan récepteur, dans lequel est encastrée une vasque, généralement
vasque d'évier ou de lavabo. Ce plan récepteur peut étre constitué d'un matériau
support tel que du bois aggloméré par exemple, habillé d'un revétement tel qu'une
couche mince de matériau stratifié dans lequel on perce une ouverture ou découpe
pour faire place a la vasque.

11 existe diverses techniques propres a permettre l'intégration
d'une vasque a un tel plan récepteur, en particulier lorsque la vasque doit étre
montée en affleurement a la face supérieure du plan récepteur.

En vue de rendre la description plus claire, on supposera dans
toute la suite le plan récepteur et la vasque dans leur position normale de service, les
termes « haut », « bas », « supérieur », « inférieur » se référant a cette position sans
préjuger de la position réelle du plan récepteur et de la vasque au cours des étapes
du procédé de fabrication.

On connait par exemple du brevet EP 1 076 740 une technique
d'intégration de la vasque dans le plan récepteur par ajustement manuel et collage
de la vasque sur le plan.

Pour éviter toutes les opérations manuelles d'ajustement et les
temps d'attente nécessaires dans ce procédé, la demande de brevet frangais
FR 2 962 459 propose un procédé dans lequel la vasque est surmoulée sur le chant
de la découpe dans un moule adapté pour réaliser l'affleurement de la vasque a la

face supérieure du plan récepteur.
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Ce procédé, s'il permet une économie considérable pour la
réalisation d'une vasque affleurant au plan récepteur, présente l'inconvénient
d'imposer une couleur de vasque unie (couleur du matériau synthétique
thermoplastique injecté). Par ailleurs, pour obtenir certaines caractéristiques de
surface de la vasque telle que résistance a la rayure, a ’abrasion et aux produits
chimiques, il est nécessaire d'utiliser des matériaux coiiteux et/ou difficiles a mettre
en ceuvre.

La présente invention se propose de pallier les inconvénients
de la technique antérieure connue évoquée ci-dessus, en permettant d'obtenir des
ensembles plan-vasque comportant une vasque affleurant la face supérieure du plan
récepteur et présentant des caractéristiques esthétiques ou techniques de surface
difficile voire impossible a obtenir par les procédés de la technique antérieure.

Pour ce faire, I’invention concerne un procédé de réalisation
d’un ensemble plan-vasque, dans lequel :

— on réalise une découpe dans un plan récepteur comportant une couche épaisse
d’un matériau support recouvert sur au moins une face d’une couche mince de
matériau stratifié, dite couche stratifiée, ladite découpe s’opérant dans le
matériau support suivant un contour d’une vasque et laissant subsister un
liséré de couche stratifiée en surplomb vers I’intérieur de la découpe,

— on utilise un moule d’injection comportant deux parties de forme
complémentaire, une premiére partie, dite coquille concave, comportant au
moins une partie en creux propre a former une surface externe convexe de la
vasque et une seconde partie, dite coquille convexe propre a former une
surface interne concave de la vasque, ledit moule étant adapté pour recevoir et
serrer le plan récepteur entre les deux coquilles, la couche stratifiée du plan
récepteur en regard de la coquille convexe,

caractérisé en ce que :

— on réalise, a partir d’une feuille mince de matériau(x) synthétique(s)

thermoplastique(s), dit film décor, une préforme de la vasque comportant un
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rebord plan le long de son contour, vers I’extérieur de la préforme, ledit rebord

présentant une largeur inférieure a la largeur du liséré de couche stratifiée,

— on installe la préforme et le plan récepteur dans le moule en respectant 1’ordre
suivant : coquille concave, préforme, plan récepteur, coquille convexe, de
fagcon a ce que la préforme soit insérée dans la découpe ménagée dans le
matériau support et que le rebord plan de la préforme vienne au contact du
liséré de couche stratifiée,

— on referme le moule et on injecte un second matériau synthétique
thermoplastique, dit matériau injecté, entre la coquille concave et la préforme.

‘ Lors de l'injection du second matériau thermoplastique, par
exemple de 'acrylonitrile butadiene styréne ou ABS, entre la coquille concave et la
préforme, cette derniére est amollie par la température du matériau injecté et
plaquée contre la coquille convexe par la pression d'injection. La préforme prend
alors la forme exacte de la coquille convexe. De plus, le rebord de la préforme vient
au contact du liseré de couche stratifiée et se déforme, pour la partie du rebord non
recouverte par le liseré, en direction de la coquille convexe pour venir affleurer le
niveau supérieur du plan récepteur. Il est ainsi possible, méme avec une préforme
approximative, d'obtenir la forme exacte recherchée de l'intérieur de la vasque ainsi
qu'un affleurement parfait du rebord de la vasque avec la couche stratifiée. La
préforme utilisée permet ainsi, en fonction du choix du matériau du film décor,
d'obtenir un décor et/ou des caractéristiques mécaniques de surface qu'il ne serait
pas aisé d'obtenir par la seule injection du second matériau thermoplastique.

Avantageusement et selon I’invention, on emploie un film
décor constitué d’une feuille comportant au moins deux couches de matériaux
synthétiques thermoplastiques dont au moins une premiere couche est constituée
d’un matériau transparent. De maniére préférentielle, le film décor comporte une
premiere couche d’un matériau transparent tel que le (poly)méthacrylate de méthyle
(PMMA), d’une épaisseur comprise entre 0,05 mm et 0,1 mm, préférentiellement
0,07 mm. Le méthacrylate de méthyle particuli¢crement sous sa forme de film

extrudé et/ou calandré présente des propriétés de résistance a la rayure et a
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I’abrasion particuliérement appropriées a la réalisation de vasques. La couche de
méthacrylate de méthyle peut également recevoir un traitement de surface
spécifique lui permettant de résister aux principales agressions chimiques une
vasque peut subir en usage.

Avantageusement et selon l'invention, on emploie un film
décor comportant une deuxiéme couche de matériau synthétique thermoplastique,
de caractéristiques compatibles avec le matériau injecté. En particulier, la deuxiéme
couche de matériau synthétique thermoplastique, d'une épaisseur comprise entre 0,5
mm et 1 mm et préférenticllement 0,6 mm, est choisie pour assurer, pendant
I’injection, une compatibilité des températures entre le matériau injecté et le film
décor permettant une déformation contrélée de ce dernier et, aprés injection, une
excellente cohésion entre le matériau injecté et le film. Par exemple, pour un
matériau injecté tel que I’ABS, le PETG ou le PMMA, le choix d’une deuxiéme
couche en ABS dont la température de fusion et/ou de transition vitreuse est voisine
de celles des matériaux précités est un bon compromis entre la facilité de
thermoformage du film décor et sa tenue lors du moulage de la vasque. Cette
deuxieme couche de matériau synthétique thermoplastique est assemblée par tous
moyens connus, par exemple par co-laminage ou par collage, a la premi¢re couche
pour former le film décor.

Avantageusement et selon l'invention, la premiére couche du
film décor comporte un décor pré imprimé sur sa face en regard de la deuxi¢me
couche. Il est ainsi possible d'obtenir un film décor comportant un décor protégé par
la premiére couche transparente sur le c6té visible du film décor, et par la deuxiéme
couche dont la fonction est d'empécher la migration de la matiere thermoplastique
injectée vers le décor pendant le processus d'injection plastique afin d'éviter la
détérioration du décor. On peut ainsi obtenir une vasque présentant des coloris ou
des décors variés qui ne pourraient pas €tre obtenus simplement par 1'injection d'un
matériau thermoplastique.

Avantageusement et selon l'invention, la préforme est réalisée

par thermoformage d’un film décor d'une épaisseur comprise entre 0,5 mm et 1,5
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mm. En utilisant un film décor d'une épaisseur sensiblement équivalente a
I'épaisseur de la couche stratifiée, comprenant par exemple une couche de PMMA
transparent de 0,07 mm et une couche d’ABS de 0,6 mm, on réalise un bon
compromis entre la facilité de thermoformage, la résistance a la perforation lors de
I'injection du second matériau synthétique thermoplastique et 'ajustement du rebord
de la préforme sur le liseré de couche stratifiée.

Avantageusement et selon l'invention, le thermoformage de la
préforme est réalisé dans le moule d’injection, avant installation du plan récepteur.
I1 est possible en effet de réaliser le thermoformage du film décor directement dans
le moule d'injection, par exemple par aspiration dans la coquille concave apres
l'avoir préchauffé par exemple par rayonnement infrarouge. Ainsi, la préforme peut
étre réalisé dans les mémes outillages qui serviront ultérieurement a l'injection.
Méme si la préforme présente une différence de forme par rapport a la face
supérieure de la vasque qu'elle doit former, sa malléabilité sous I'effet de la pression
et de la température du second matériau synthétique thermoplastique injecté permet
de la plaquer étroitement sur la coquille convexe lors de 1'étape d'injection.

Avantageusement et selon un mode de réalisation
préférentielle de l'invention, le thermoformage est réalis€ sur une machine de
thermoformage spécialisée et la préforme est ensuite introduite dans le moule
d’injection entre la coquille concave et le plan récepteur. Dans cette version
préférée du procédé selon l'invention, la préforme est réalisée sur une machine de
thermoformage distincte du moule d'injection. Ce procédé est plus économique du
fait de la réalisation des préformes en temps masqué, sur une machine spécialisée
permettant d'obtenir des tolérances de fabrication plus performantes.

Avantageusement et selon l'invention, le rebord de la
préforme comporte des languettes radiales s'étendant dans le plan du rebord,
régulierement réparties sur le contour de la préforme, et de longueur adaptée pour
venir au contact du chant de la découpe du plan récepteur. De préférence, leur
longueur est sensiblement égale a la moitié de la largeur du liseré de la couche

stratifiée du plan récepteur. Grice a ces languettes, le centrage de la préforme dans
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la découpe est facilité. De plus, elles permettent de régler le recouvrement entre le
liséré de la couche stratifiée et le rebord de la préforme de maniére 2 ménager une
zone non recouverte permettant lors de I’injection de réaliser une zone de contact
direct entre le matériau injecté et le liseré afin d’améliorer I’étanchéité entre la
vasque et le plan récepteur. De préférence, les languettes sont de forme triangulaire
de maniére & minimiser les discontinuités de cette zone de contact direct.

Avantageusement et selon l'invention, on réalise la découpe
dans le plan récepteur de maniere a ce que le chant de la découpe présente une
inclinaison de cinq a quinze degrés et préférentiellement de dix degrés vers
I’extérieur du contour en partant de la couche stratifiée. Cette inclinaison du chant
de la découpe permet d'engager sans difficulté la préforme dans le plan récepteur et
de former une jupe périphérique le long de la découpe assurant la tenue de la vasque
sur celle-ci.

Avantageusement et selon l'invention, la découpe laisse
subsister un liséré de couche stratifié présentant une largeur de trois a dix
millimétres et préférentiellement de cinq millimétres. La largeur du liseré de couche
stratifiée est adaptée pour permettre un recouvrement du rebord de la préforme
suffisant pour empécher, lors de 1'étape d'injection, toute fuite du second matériau
synthétique thermoplastique entre le rebord de la préforme et le liseré de couche
stratifiée tout en conservant une bande de contact du second matériau synthétique
thermoplastique avec le liseré de couche stratifiée sur toute la périphérie de la
vasque afin de garantir I'étanchéité entre celle-ci et le plan récepteur.

Avantageusement et selon l'invention, la découpe réalisée
dans le plan récepteur présente une profondeur adaptée pour éliminer toute trace de
matériau support sur le liséré de couche stratifiée. De cette maniére, le rebord de la
préforme vient en contact étroit avec la couche stratifiée sans interposition de
particules du matériau support, permettant ainsi de réaliser une bonne étanchéité
entre la préforme et le liseré de couche stratifiée.

Avantageusement et selon l'invention, on réalise, aprés

I’opération de découpe, une opération d’application d’un produit d’étanchéité sur le
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liseré de la couche stratifiée et le chant de la découpe. De préférence, le produit
d’étanchéité est une composition permettant un collage du rebord de la préforme sur
le liseré de la couche stratifiée. Cette opération permet encore d'améliorer
I'étanchéité entre le plan récepteur et la vasque.

Par ailleurs, a I’issue de I’étape de découpe et avant projection
du produit d’étanchéité, on réalise une opération de soufflage et dépoussiérage du
plan récepteur. En faisant passer a l'issue de la découpe les plans récepteurs dans
une cabine de soufflage et d'aspiration des poussiéres, on évite toute contamination
des opérations ultérieures par les résidus de découpe.

Avantageusement et selon l'invention, on installe la préforme
dans la coquille concave, on installe le plan récepteur au-dessus de la préforme et
lors de la fermeture du moule d’injection, on plaque la préforme sur la coquille
convexe par aspiration au travers de canaux d’aspiration ménagés dans la coquille
convexe et on maintient cette aspiration pendant I’injection du matériau
thermoplastique entre la préforme et la coquille concave. Lors de l'installation de la
préforme dans le moule d'injection, il est nécessaire de la placer dans la coquille
concave pour la recouvrir par le plan récepteur avant de refermer le moule de
manic€re a ce que le rebord de la préforme soit placé au-dessous du liseré de la
couche stratifiée. L'aspiration réalisée par les canaux d'aspiration de la coquille
convexe permet de plaquer le rebord de la préforme sur le liseré.

Avantageusement, dans une variante du procédé selon
I’invention, la préforme est fixée sur le plan récepteur avant installation de celui-ci
dans le moule. Cette fixation peut &tre réalisée simplement par insertion en force
des languettes ménagées sur le contour du rebord de la préforme dans la découpe
ou, alternativement ou en combinaison, par collage du rebord de la préforme sur la
partie intérieure du liséré du plan récepteur. Dans cette variante du procédé selon
l'invention, on profite de la manutention du plan récepteur pour installer directement
la préforme dans la découpe de celui-ci, en contact avec le liseré de couche stratifiée

et le cas échéant pour la coller par quelques points de colle directement sur le liseré.
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Cette variante permet ainsi de se dispenser de réaliser une aspiration complexe dans
la coquille convexe.

L’invention s’étend également a un ensemble monobloc, dit
plan-vasque, comprenant :

- un plan récepteur comportant une couche épaisse d’un
matériau support recouvert sur au moins une face d'une couche mince de matériau
stratifié, dite couche stratifiée ;

-une vasque surmoulée sur le chant d'une découpe ménagée
dans le plan récepteur,

caractérisé en ce que ladite vasque comporte au moins une
premiere couche superficielle, dite préforme, d'au moins un premier matériau
synthétique thermoplastique affleurant la couche stratifiée du plan récepteur, et une
seconde couche, dite couche injectée, d'un second matériau synthétique
thermoplastique supportant la préforme et ancrée dans le chant de la découpe du
plan récepteur.

Un tel ensemble monobloc comportant une vasque présentant
une « peau » superficielle permet de proposer une vasque décorée affleurant au plan
récepteur avec des propriétés de robustesse et d’esthétique inégalées a un cout
raisonnable.

L'invention concerne également un procédé de réalisation d'un
ensemble plan-vasque et un ensemble plan-vasque caractérisés en combinaison par
tout ou partie des caractéristiques mentionnées ci-dessus ou ci-apres.

D’autres buts, caractéristiques et avantages de 1’invention
apparaitront au vu de la description qui va suivre et des dessins annexés dans
lesquels :

- la figure 1 représente une coupe du plan récepteur aprés usinage
de la découpe,
- la figure 2 représente schématiquement le thermoformage du

film décor pour obtenir la préforme,
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- la figure 3 est une vue de dessus schématique de la préforme

selon I’invention,
‘ - la figure 4 montre l'installation du plan récepteur et de la

préforme dans le moule d'injection, et

- la figure 5 est une vue de détail en coupe de I'ensemble plan
vasque a la jonction de la vasque et du plan récepteur.

- la figure 6 représente un organigramme d'une variante
préférentielle du procédé selon l'invention, et

- la figure 7 représente une vue en coupe perspective d’un film
décor utilisé dans le procédé selon I’invention.

On se référe a la figure 6 pour décrire de maniére générale le
procéd¢€ de réalisation d'un ensemble plan-vasque selon I'invention :

Dans une premiére étape 101, dont le résultat est détaillé a la
figure 1, on réalise une découpe du contour d'une vasque 18 dans un plan récepteur
1 ainsi que, le cas échéant, d'autres découpes telles que le passage des robinets etc.
Le plan récepteur 1 est constitué d'un matériau support 2, par exemple un panneau
de bois aggloméré, recouvert d'une couche 3 mince de matériau stratifié. Au cours
de I'étape 101, le plan récepteur est bridé sur une machine a commande numérique,
couche 3 stratifiée dessous, de maniére a permettre la réalisation d'une découpe 4 au
moyen d'une fraise 7. La fraise 7 est choisie de maniére a permettre une découpe de
toute I'épaisseur du matériau support 2 en laissant subsister un liseré 6 de la couche
3 stratifiée. Le chant 5 de la découpe présente une inclinaison o de 5 a 15° par
rapport a la verticale de manicre a former une découpe évasée a 1'opposé du liseré 6.
De maniére préférentielle, l'inclinaison du chant de la découpe est de 10° vers
l'extérieur du contour en partant de la couche 3 stratifiée, cette valeur d'inclinaison

étant optimale pour la tenue de la vasque surmoulée. Avantageusement, le liseré 6

de couche 3 stratifiée présente une largeur £ de 3 4 10 mm, et préférentiellement de

5 mm. Le déplacement de la fraise 7 est contr6lé en profondeur de maniére a

éliminer toute trace de matériau support 2 sur le liseré 6 de couche stratifiée.
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L'étape suivante 102 consiste en un dépoussiérage du plan
récepteur usiné dans une cabine de soufflage/aspiration.

A I'étape 103, on réalise une application, par pulvérisation par
exemple, d'un produit d'étanchéité sur le chant 5 de la découpe 4, et plus
particuliérement sur la partie du chant rejoignant le liseré 6 ainsi que sur le liseré
lui-méme. Ce produit d’étanchéité peut étre par exemple une composition collante
de type époxy ou polyuréthane adaptée pour conserver des propriétés d’adhésivité
jusqu’a polymérisation en température afin de permettre, dans une opération
ultérieure, le collage du rebord de la préforme sur le liseré 6. On peut également
utiliser une application d’une fine couche de colle fusible, soit directement
appliquée en température, soit sous forme d’une dispersion de particules de colle
fusible dans un liant. On choisit de préférence une température de polymérisation
(ou de fusion dans le cas d’une colle fusible) du méme ordre que la température
atteinte lors de I’injection, c’est-a-dire de I’ordre de 230°C, afin que cette couche de
colle assure I'étanchéité entre le plan récepteur et la vasque surmoulée.

Parall¢lement aux étapes de préparation du plan récepteur, on
réalise a I'étape 105 le thermoformage d'une préforme 10 de la vasque a partir d'une
feuille multicouche de matériaux thermoplastiques synthétiques ou film décor 9.
Cette étape de thermoformage est schématiquement représentée a la figure 2 et la
structure du film décor 9 employé est représentée a la figure 7.

Le film décor 9 est constitué¢ d'une premicre couche 20 de
matériau synthétique transparent tel que le PMMA (poly méthacrylate de méthyle)
de trés faible épaisseur, par exemple comprise entre 0,05 mm et 0,1 mm,
préférentiellement 0,07 mm. Cette premiére couche 20 est assemblée a une
deuxiéme couche 21 d'un second matériau synthétique thermoplastique, d'une
épaisseur comprise entre 0,5 mm et 1 mm, préférentiellement 0,6 mm par collage,
co-laminage ou tout autre procédé a la portée de 'homme du métier. La premiére
couche 20 comporte sur sa face en contact avec la deuxiéme couche 21 un décor 22
pré imprimé. De tels films décor sont commercialisés par exemple par la société

PROTECHNIC sous la marque HELIOPLAST ou par la société japonaise NISSHA.



10

15

20

25

30

2986457

11

Avantageusement, le choix du matériau de la deuxiéme
couche 21 est réalisé en fonction de sa compatibilité avec le matériau
thermoplastique prévu pour l'injection de la vasque. Ainsi, si le matériau choisi pour
I'injection est I'ABS par exemple, on choisira de 'ABS pour la deuxiéme couche 21.
De méme, pour un matériau injecté tel que le PMMA ou le PETG, dont les
températures de fusion sont de 1’ordre de 200°C a 250°C, on a pu constater que la
deuxiéme couche 21 en ABS permettait la déformation du film décor 9 sans
dégradation du décor 22 (pas de percement de la couche 21).

A l'étape 105, on réalise une préforme 10 de la vasque par
exemple par drapage d'un film décor 9 en rouleau, préalablement chauffé, autour
d'un moule saillant (moule positif) comme représenté a la figure 2, ou bien par
aspiration sur un moule en creux (moule négatif). Préférentiellement, on utilise une
machine de thermoformage spécialisée qui permet des changements de moule plus
rapides et utilise des moules moins onéreux que les presses d'injection. Il est
cependant possible d'utiliser les moules destinés a l'injection de la vasque pour
réaliser la préforme 10 comme on le verra par la suite. Le film décor 9 est placé de
telle sorte que la couche transparente en PMMA soit orientée vers le dessus de la
vasque c'est-a-dire qu'elle forme la surface de l'intérieur de celle-ci. La forme du
moule de thermoformége est sensiblement identique a la forme intérieure de la
vasque pour la partie concave de celle-ci, et comporte des moyens pour former un
rebord 11 plan le long du contour de celle-ci et s'étendant vers l'extérieur de la
partie concave.

Une fois que le film décor 9 a été thermoformé, la préforme
10 est découpée a l'étape 106 de telle sorte que la largeur du rebord 11 permettre
l'insertion de la préforme a l'intérieur de la découpe 4 ménagée dans le plan
récepteur 1 de fagcon a ce que le rebord vienne au contact de la face inférieure du
liseré 6 de la couche stratifiée. De préférence, la largeur du rebord 11 est telle
qu'une fois la préforme 10 centrée dans la découpe 4, l'extrémité du rebord 11
repose sur le liseré 6 sur une bande d’une largeur d’au moins 2 mm tout en laissant

libre et non recouverte une zone périphérique du liseré 6 de l'ordre de 1 &4 3 mm.
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Avantageusement, lors de la découpe du rebord de la
préforme, on ménage des languettes 12 radiales (figure 3) s'étendant dans le plan et
vers l'extérieur du rebord 11, réguli¢rement réparties sur le contour de la préforme
10. Les languettes 12 radiales présentent une forme triangulaire et une longueur
adaptée pour au moins venir au contact du chant de la découpe du plan récepteur,
par exemple de l'ordre de 0,5 mm de plus que la largeur de la zone périphérique du
liseré 6 non recouverte par le rebord 11. Ainsi lors de l'insertion de la préforme 10
dans la découpe 4 du plan récepteur 1, les languettes 12 radiales permettent de
centrer la préforme dans la découpe et de la fixer provisoirement dans cette position
par arc-boutement.

La préforme 10 ainsi formée et découpée est ensuite stockée a
I'étape 107 en attente d'utilisation a 1'étape 104.

A l'étape 104, le plan récepteur 1 issu de I'étape 103
d'enduction d'étanchéité, est associé¢ avec une préforme 10 correspondant a la
découpe réalisée dans le plan récepteur. Plus particulierement, le plan récepteur 1
est saisi par un bras manipulateur pour étre ultérieurement positionné dans le moule
(a I'étape 108). Au cours de cette manipulation, le plan récepteur est présenté a
I'opérateur dans une position permettant l'insertion aisée de la préforme dans la
découpe, par exemple la face du matériau support du plan récepteur tournée vers
I'opérateur. L'opérateur engage alors la préforme 10 dans la découpe dont
l'ouverture évasée est face a lui, le rebord 11 de la préforme entrant dans la découpe
en premier. Grice aux languettes 12 radiales, le centrage de la préforme 10 dans la
découpe est facilité. La préforme 10 est temporairement fixée dans le plan récepteur
par au moins 'un des moyens suivants : i) ’adhésivité de la couche de colle
déposée a I’étape 103 ou, dans le cas d’une couche de colle fusible, un chauffage de
celle-ci par une rampe a infrarouges par exemple ; ii) les languettes 12 radiales qui
peuvent également servir a fixer la préforme dans le plan récepteur en se déformant
élastiquement, ou encore par l'opérateur qui peut apposer des points de colle
réguliérement répartis sur la périphérie du rebord 11, a cheval sur le rebord et le

liseré 6. Une fois la préforme installé dans le plan récepteur 1, le bras manipulateur
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poursuit sa course pour positionner le plan récepteur dans le moule d'injection a
I'étape 108.

Dans une variante du procédé de l'invention, I'étape 104 de
montage de la préforme dans le plan récepteur est combinée avec 1’étape 108 de
chargement du moule. Dans ce cas, l'opérateur insére la préforme 10 dans la
coquille concave 14 du moule, ou elle est maintenue par une aspiration au travers de
canaux d'aspiration ménagée dans la coquille concave. Dans cette variante, il peut
étre envisagé de profiter des moyens d'aspiration présents sur les coquilles 13 et 14
du moule pour réaliser la préforme 10 en se servant de celles-ci. Par exemple, il est
possible de tendre le film décor 9 au-dessus de la coquille concave 14, de le
chauffer par exemple au moyen d'une rampe a infrarouge, puis de l'appliquer par
aspiration sur la surface de la coquille concave. Une fois le film décor 9
thermoformé dans la coquille concave, il peut étre découpé par exemple par un
cadre de découpe pressé au-dessus de la coquille concave.

L'opérateur positionne ensuite le plan récepteur 1 au-dessus de
la coquille concave 14, la face du matériau support du plan récepteur en regard de la
coquille concave. La coquille convexe 13 vient alors refermer le moule en enserrant
le plan récepteur 1 entre les deux coquilles. L'aspiration de maintien de la préforme
dans la coquille concave est alors arrétée et une aspiration par des canaux
d'aspiration ménagés dans la coquille convexe 13 est alors mise en route. La
préforme 10 est ainsi aspirée et plaquée contre la coquille convexe 13, le rebord 11
de la préforme venant au contact du liseré 6 de la couche stratifiée du plan
récepteur.

Quelle que soit la variante du procédé, a la fin de 'étape 108
de chargement du moule, le plan récepteur 1 et la préforme 10 se retrouvent dans la
position illustrée a la figure 4. La partie concave de la préforme 10 est plaquée
contre la coquille convexe 13, le rebord 11 de la préforme est plaqué contre le liseré
6 de la couche 3 avec, le cas échéant, la languette 12 radiale venant en contact avec
le matériau support 2. On note ainsi qu'il subsiste aprés fermeture du moule un

premier espace vide 23 entre la coquille concave 14 et la préforme 10 est un second
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espace vide 24 entre le rebord 11 et la coquille convexe 13, correspondant a
I'épaisseur du liseré 6 de la couche 3 stratifiée.

Lors de l'étape 109 d'injection d'un matériau synthétique
thermoplastique a 1'état fondu dans le premier espace vide 23, la matiére injectée 15,
de préférence de I'ABS, vient ramollir la préforme 10 et la plaque étroitement contre
la coquille convexe 13. Le rebord 11 de la préforme 10 épouse la forme du liseré 6
et remplit ’espace vide 24 sous la pression de la matiére injectée. De plus, sous
I’action combinée de la pression et de la température d’injection, le produit
d’étanchéité appliqué a 1’étape 103 colle le rebord de la préforme au liseré 6 et
contribue & former un joint étanche a I’interface entre le liseré 6 et la matiére
injectée 15.

On a représenté la figure 5 une coupe partielle d'un ensemble
plan-vasque 19 terminé au niveau de l'interface entre la vasque 18 et le plan
récepteur 1. On peut ainsi constater qu'aprés l'étape d'injection 109, la matiére
injectée 15 a rempli I'espace vide 23. Le rebord 11 de la préforme 10 a été déformé
pour venir au contact de la coquille convexe 13. De ce fait, une grande partie de ce
rebord 11 vient dans la continuité de la couche 3 stratifiée formant ainsi une vasque
18 affleurant au plan récepteur 1. Le reste du rebord 11 forme un décrochement 16
au-dessous du liseré de la couche stratifiée, en ménageant toutefois une zone 17 de
contact entre le liseré 6 et le matériau injectée 15. Cette zone 17 de contact permet
de réaliser une excellente étanchéité entre la vasque 18 et le plan récepteur 1.

Bien entendu, cette description est donnée a titre d’exemple
illustratif uniquement et I’homme du métier pourra y apporter de nombreuses
modifications sans sortir de la portée de I’invention, comme par exemple rajouter

certaines opérations intermédiaires telles que percage, étiquetage, emballage, etc.
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REVENDICATIONS

1.  Procédé de réalisation d’un ensemble plan-vasque (19),

dans lequel :

— on réalise une découpe (4) dans un plan récepteur (1) comportant une couche

épaisse d’un matériau support (2) recouvert sur au moins une face d’une
couche mince de matériau stratifié, dite couche (3) stratifiée, ladite découpe
s’opérant dans le matériau support suivant un contour d’une vasque et laissant
subsister un liséré (6) de couche stratifiée en surplomb vers I’intérieur de la
découpe,

on utilise un moule d’injection comportant deux parties de forme
complémentaire, une premicre partie, dite coquille concave (14), comportant
au moins une partie en creux propre a former une surface externe convexe de
la vasque et une seconde partie, dite coquille convexe (13) propre a former une
surface interne concave de la vasque, ledit moule étant adapté pour recevoir et
serrer le plan récepteur (1) entre les deux coquilles, la couche (3) stratifiée du

plan récepteur en regard de la coquille convexe (13),

caractérisé en ce que :

— on réalise, a partir d’une feuille mince de matériau(x) synthétique(s)

thermoplastique(s), dit film décor (9), une préforme (10) de la vasque
comportant un rebord (11) plan le long de son contour, vers I’extérieur de la
préforme, ledit rebord présentant une largeur inférieure a la largeur du liséré
(6) de couche stratifiée,

on installe la préforme (10) et le plan récepteur dans le moule en respectant
I’ordre suivant : coquille concave (14), préforme (10), plan récepteur (1),
coquille convexe (13), de fagon & ce que la préforme soit insérée dans la
découpe (4) ménagée dans le matériau support et que le rebord (11) plan de la
préforme vienne au contact du liséré (6) de couche stratifiée,

on referme le moule et on injecte un second matériau synthétique
thermoplastique, dit matériau injecté¢ (15), entre la coquille concave et la

préforme.
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2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en ce qu’on
emploie un film décor (9) constitué d’une feuille comportant au moins deux
couches de matériaux synthétiques thermoplastiques dont au moins une premiére
couche (20) est constituée d’un matériau transparent.

3. Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce qu’on
emploie un film décor (9) comportant une deuxiéme couche (21) de matériau
synthétique thermoplastique, réalisée dans le méme matériau que le matériau injecté
(15).

4.  Procédé selon 'une quelconque des revendications 2 4 3,
caracterisé en ce que la premiére couche (20) comporte un décor (22) pré imprimé
sur sa face en regard de la deuxiéme couche (21).

5. Procédé selon I'une quelconque des revendications 1 2 4,
caractéris¢ en ce que la préforme (10) est réalisée par thermoformage d’un film
décor (9) d’épaisseur comprise entre 0,5 et 1,5 millimétres.

6.  Procédé selon la revendication 5, caractérisé en ce que le
thermoformage est réalisé dans le moule d’injection, avant installation du plan
récepteur (1).

7. Procédé selon I’'une quelconque des revendications 1 a 6,
caractérisé en ce que le rebord (11) de la préforme (10) comporte des languettes
(12) radiales s'étendant dans le plan du rebord, réguliérement réparties sur le
contour de la préforme, et de longueur adaptée pour venir au contact du chant (5) de
la découpe (4) du plan récepteur.

8.  Procédé selon I’une quelconque des revendications 1 a 7,
caractérisé en ce qu’on réalise la découpe (4) dans le plan récepteur de maniére a ce
que le chant (5) de la découpe présente une inclinaison (o) de cinq a quinze degrés
et préférentiellement de dix degrés vers 'extérieur du contour en partant de la
couche (3) stratifiée.

9.  Procédé selon 1’une quelconque des revendications 1 a 8,

caractérisé en ce que la découpe laisse subsister un liséré (6) de couche stratifiée
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présentant une largeur de trois a dix millimetres et préférentiellement de cing
millimetres.

10.  Procédé selon I’'une quelconque des revendications 1 a 9,
caractérisé en ce que la découpe (4) réalisée dans le plan récepteur (1) présente une
profondeur adaptée pour éliminer toute trace de matériau support (2) sur le liséré (6)
de couche (3) stratifiée.

11. Procédé selon I'une quelconque des revendications 1 a
10, caractérisé en ce qu’on réalise, aprés ’opération de découpe (101), une
opération d’application (103) d’un produit d’étanchéité sur le liseré de la couche
stratifiée et le chant (5) de la découpe.

12.  Procédé selon I’'une quelconque des revendications 1 a
11, caractérisé en ce que on installe la préforme (10) dans la coquille concave (14),
on installe le plan récepteur (1) au-dessus de la préforme et lors de la fermeture du
moule d’injection, on plaque la préforme sur la coquille convexe (13) par aspiration
au travers de canaux d’aspiration ménagés dans la coquille convexe et que 1’on
maintient cette aspiration pendant I’injection du matériau thermoplastique entre la
préforme (10) et la coquille concave (14).

13. Procédé selon ’'une quelconque des revendications 1 a
12, caractérisée en ce que la préforme (10) est fixée sur le plan récepteur (1) avant
installation de celui-ci dans le moule.

14.  Ensemble monobloc, dit plan-vasque (19), comprenant :

- un plan récepteur (1) comportant une couche épaisse d’un
matériau support (2) recouvert sur au moins une face d'une couche mince de
matériau stratifié, dite couche (3) stratifiée ;

-une vasque (18) surmoulée sur un chant (5) d'une découpe (4)
meénagée dans le plan récepteur,
caractéris€é en ce que ladite vasque comporte au moins une premiére couche
superficielle, dite préforme (10), d'au moins un premier matériau synthétique
thermoplastique affleurant la couche (3) stratifiée du plan récepteur, et une seconde

couche d'un second matériau synthétique thermoplastique, dit matériau injecté (15),
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supportant la préforme (10) et ancrée dans le chant (5) de la découpe du plan

récepteur.
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