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Description

[0001] L’invention a trait a un procédé de fabrication
d’une piscine, en particulier une piscine en polymeére,
ainsi qu’a une piscine réalisée par un tel procédé.
[0002] On connait des piscines monobloc, de dimen-
sions et formes variées.

[0003] Selon un procédé connu, on dépose par pro-
jection un gel coat sur une forme ou un conformateur.
Puis on dépose, par projection ou en feuilles, des fibres
de renfort sur le gel coat. Ces fibres de renfort sont
noyées dans une résine, en présence d’un durcisseur.
Ces fibres permettent de renforcer et de maintenir la géo-
métrie de la piscine ainsi rigidifiée. En général, on utilise
comme fibres de renfort des fibres de verre ou de poly-
mere tel que le polyester. Une fois la résine polymérisée,
il suffit de retirer 'ensemble du conformateur pour obtenir
une piscine monobloc correspondant, en négatif, au con-
formateur. L’extérieur de la piscine est ainsi formé des
fibres de renfort disposées en strates, plus ou moins or-
données, et noyées dans une résine durcie. L’intérieur,
lisse et brillant, est réalisé par le gel coat. De telles pis-
cines peuvent étre rigidifiées par des renforts mécani-
ques, telles que des jambes de force disposées sur leur
face extérieure. Ces piscines, présentent, a plus ou
moins longue échéance, une altération de leurs parois.
Il s’agit d’apparition, sur la face intérieure de la piscine,
de taches et/ou de cloques noiratres. Ce phénomene est
connu sous le terme « d’osmose du gel coat ». |l se pro-
duit suite au contact prolongé de cette résine avec I'eau,
notamment I'eau chlorée ou traitée utilisée dans les pis-
cines. Il s’agit d’'une dégradation chimique du gel coat
qui n'assure plus son role de barriére étanche. Cette os-
mose provoque un passage d’eau dans les strates de
fibres derenfort, ce quigénére I'apparition de traces d’hu-
midité et de cloques. On connait, pour remédier a ce
phénoméne, des peintures de protection appliquées sur
un gel coat. Ces peintures de protection, dites « de qua-
lité marine », sontdélicates a mettre en oeuvre, onéreuse
et la surface revétue de gel coat doit étre repeinte régu-
lierement, sans grande efficacité. On connait également
des piscines ou, entre les strates de fibres de renfort et
le gel coat, on intercale une couche d’'un matériau isolant
permettant de préserver I'étanchéité de la piscine. Néan-
moins ce procédé ne permet pas d’éviter la dégradation
du gel coat lui-méme.

[0004] On connait par US-A-3 971 075 des piscines
constituées a partir de panneaux plans réalisés dans un
matériau étanche, recouvert d’une feuille de plastique.
La jonction entre deux panneaux est renforcée par une
jambe de force. FR-A-2 729 422 décrit un procédé de
fabrication d’une piscine ayant les caractéristique du
préambule de la revendication 1 et décrit une piscine
ayant les caractéristiques du préambule de la revendi-
cation 6. La réalisation de telles piscines est longue et
peu aisée, ce qui induit un colt de fabrication consé-
quent. De plus, la pose d’un film d’étanchéité est néces-
saire.
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[0005] C’est aces inconvénients qu’entend plus parti-
culierement remédier I'invention en proposant un procé-
dé de fabrication d’'une piscine facile a mettre en oeuvre,
évitant tout risque d’'osmose et préservant I'étanchéité
et la qualité des parois de la piscine.

[0006] A cet effet, I'invention a pour objet un procédé
de fabrication d’une piscine selon la revendication 1.
[0007] Enréalisantlesdifférents élémentsde lapiscine
dans un matériau thermoformable, on évite le phénomeé-
ne d’osmose du gel coat, tout en ayant un procédé aisé
a mettre en oeuvre du fait de la variété de formes et de
dimensions possibles pour une piscine réalisée a partir
de ces éléments de paroi unitaires. Le fait de réaliser
plusieurs éléments correspondant a au moins deux types
d’éléments permet une grande modularité lors de la con-
ception d’une piscine.

[0008] Selon des aspects avantageux mais non obli-
gatoires de l'invention, le procédé peut incorporer une
ou plusieurs des caractéristiques suivantes :

- Lors de I'étape a), on réalise au moins un élément
de paroi latérale, d’'angle ou de fond par thermofor-
mage d’une plaque de polymére acrylique ou a base
d’acrylique tel 'ABS.

- Lors de I'étape b), on positionne au moins un joint
d’étanchéité sur la zone d’assemblage de deux élé-
ments adjacents.

- Un bord d’'un élément comprend un décrochement
de maniére a ce que lors de 'assemblage avec un
autre élément par chevauchement des bords, les fa-
ces internes des éléments soient coplanaires.

- Lors de I'étape b), 'assemblage est effectué par
aboutage des bords de deux éléments adjacents.
Avantageusement, les bords sont configurés en L et
assemblés par vissage, rivetage ou collage.

- Lors de I'étape a), on réalise un rebord formant un
pied d’appui au sol de certains éléments.

[0009] L’invention concerne également une piscine
réalisée selon la revendication 6.

[0010] L’invention sera mieux comprise et d’autres
avantages de celle-ci apparaitront plus clairement a la
lecture des dessins dans lesquels :

- lafigure 1 est une vue en perspective d'un élément
de paroi de fond d’'une piscine réalisée selon le pro-
cédé conforme a l'invention,

- lafigure 2 est une vue en perspective d'un élément
de paroi latérale,

- lafigure 3 est une vue en perspective d’un élément
d’angle,

- lafigure 4 est une représentation schématique d'une
piscine réalisée a partir d’éléments de paroi tels que
ceux représentés aux figures 1, 2 et 3, les éléments
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étantreprésentés non joints et dépourvus de rebord,
un élément n’étant pas en place pour plus de lisibilité,

- les figures 5 a 9 sont des coupes schématiques, a
plus grande échelle, de zones d’assemblage de
deux éléments de paroi adjacents, les modes d’as-
semblage représentés aux figures 7 a 9 ne faisant
pas partie de l'invention, et

- la figure 10 est un schéma simplifi¢ décrivant les
étapes du procédé.

[0011] Un élément de paroi tel que représenté aux fi-
gures 1 a 3 est réalisé a partir d'une plaque ou d’'une
feuille d’'un matériau thermoformable P. De maniére
avantageuse, le matériau est un polymére ouun mélange
de polymeéres a base de résine acrylique telle que I'’ABS.
En variante, le matériau thermoformable est, par exem-
ple, du PVC ou du polystyréne choc. De telles plaques
P planes, sont aisées a fabriquer et existent dans des
épaisseurs globalement comprises entre 1 et 15 millime-
tres avec une largeur voisine de 2,60 metres.

[0012] Lamise enforme des éléments de paroi a partir
d'une plaque de polymeére a base de résine acrylique
s’effectue par thermoformage, comme illustré a la figure
10 pour I'élément représenté a la figure 3. Cette techni-
que, connue en soi, consiste a chauffer une plaque P et
a I'appliquer sur le cadre d’'un moule négatif M, de ma-
niére étanche. Par aspiration , en faisant le vide entre le
moule M et la Plaque P, on déforme la plaque P qui vient
en appui contre la paroi interne du moule M en épousant
les formes de ce dernier. Ainsi, la plaque P se déforme
sans perdre ses propriétés mécaniques et certaines ca-
ractéristiques dimensionnelles, notamment son épais-
seur. Aprés refroidissement, on obtient un élément de
paroi a base de résine acrylique ayant la forme désirée.
Cette technique permet de réaliser, en série, plusieurs
éléments de paroi tels ceux illustrés aux figures 1 a 3.
[0013] Un premier élément 1, plan avec deux angles
arrondis, est représenté a la figure 1. Cet élément est
notamment utilisé pour réaliser un élément de fond de la
piscine 2. Au moins deux éléments de paroi de fond de
la piscine sont assemblés de maniére a obtenir une lar-
geur de piscine courante, de 3 a 5 metres. En variante,
pour des piscines de largeur inférieure a 3 meétres, un
seul élément 1 est utilisé.

[0014] D’autres types d’éléments de fond, non repré-
sentés, sont adapés pour coopérer avec des éléments
1 de fond tels qu’illustré a la figure 1 afin de réaliser des
fonds de grande longueur.

[0015] L’élémentde paroi 3 représenté alafigure 2 est
un élément de paroi latérale d’une piscine. Cet élément
latéral 3 comprend une zone périphérique formant un
rebord supérieur 4 orienté vers I'extérieur de la piscine.
Ce rebord supérieur extérieur 4 a, de préférence, une
section en U, ce qui permet d’améliorer larigidité du bord
supérieur et la mise en place d’'une margelle entourant
la piscine. Un rebord périphérique 5, réalisé sur le bord
opposé a celui pourvu du rebord 4, est dirigé vers l'inté-
rieur de la piscine. Ce rebord inférieur constitue un pied
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5 d’appui au sol. Lors de 'assemblage des différents élé-
ments de paroi, le pied 5 participe au fond de la piscine 2.
[0016] L’élément 6, représenté a la figure 3, constitue
un élément d’angle de la piscine et comporte deux parois
6a, 6b reliées par une zone arrondie 6¢ constituant un
coin de la piscine 2. Ces éléments d’angles 6 compren-
nent, comme les éléments 3, des rebords supérieur 4 et
inférieur 5. Un tel rebord 4, en variante, peut étre rajoute,
par exemple, par collage, soudage ou vissage, une fois
'assemblage des éléments 3, 6 effectué, de préférence
avant renforcement de la piscine. En utilisant alternati-
vement des éléments d’angle 6 et des éléments latéraux
3 on peut réaliser des parois, en forme libre ou non rec-
tiligne.

[0017] Dans un autre mode de réalisation non illustré,
un rebord orienté vers le haut est réalisé sur au moins
un bord d’un élément de fond 1. Ce rebord constitue, lors
de 'assemblage, une portion inférieure d’un élément de
paroi 3 ou 6. Ces derniers sont alors dépourvus de pied 5.
[0018] Ainsi,avantageusement a partir de trois moules
de thermoformage correspondant aux éléments ou mo-
dules 1, 3, 6, on réalise toutes formes et dimensions de
piscine de tailles couramment rencontrées, par exemple
7 m de long par 3,6 m de large, 8 m de long par 3,8 m
de large, 9 m de long par 4 m de large ou 10 m de long
par 4,2 m de large. Il est a noter que des tailles supé-
rieures sont réalisables, pour autant que la piscine peut
étre aisément transportée par un véhicule terrestre, fer-
roviaire, maritime ou aérien.

[0019] Dans un mode de réalisation non illustré, deux
moules de thermoformage correspondant aux éléments
3 et 6 sont utilisés, I'élément de fond 1 étant réalisé dans
une plaque de matériau thermoformable, sans mise en
forme de cette derniére.

[0020] Envariante, il estpossible avec seulementdeux
moules de thermoformage correspondant aux éléments
1 et 6 illustrés aux figures 1 et 3, de réaliser une piscine
2 rectangulaire de dimensions courantes voisines de 12
metres de long sur 5 métres de large. Les éléments 6
sont alors dépourvus de rebord supérieur 4 et inférieur
5, le rebord 4 pouvant étre rajouté apres I'assemblage.
[0021] Lorsque les éléments de paroi ont une épais-
seur faible et/ou lorsque la piscine envisagée estde gran-
des dimensions et/ou pour préserver la géométrie de la
piscine, il est nécessaire de renforcer les éléments 1, 3,
6 avant 'assemblage de la piscine.

[0022] Pour renforcer les éléments, on effectue une
étape supplémentaire aprés la premiére étape de ther-
moformage des éléments. Lors de cette étape, on dis-
pose des fibres de renfort 8 sur une face des éléments.
Pour cela, on dépose des fibres de renfort 8, notamment
des fibres de verre ou de polymere tel le polyester, en
«vrac » ou tissées en feuilles 20 sur la face extérieure
des éléments 1, 3, 6 comme représenté a la figure 10.
Dans ce cas, on dépose le nombre de feuilles 20 ou la
quantité de fibres 8 en vrac nécessaire en formant des
couches ou des strates jusqu’a obtenir le renfort désiré
de I'élément. Le maintien des fibres 8 ou des feuilles 20
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entres elles s’effectue al'aide d’'une résine 80 imprégnant
les fibres 8 ou les feuilles 20 de fibres. Cette résine 80
est associée, lors de son utilisation, a un durcisseur ce
quiassure une polymérisation rapide de la résine 80 ainsi
armée par les fibres 8 ou les feuilles 20.

[0023] L’assemblage proprement dit des éléments se
fait, selon un premier exemple illustré aux figures 5 et 6,
par chevauchement des bords des éléments adjacents.
Dans ce cas, lors de I'étape a) de thermoformage, les
bords sont configurés de maniere a se chevaucher. Cet
assemblage se fait avant I'étape de dépbt des fibres 8
ou des feuilles 20 de renfort.

[0024] En particulier, comme illustré a la figure 5, un
élément 1, 3, 6 présente un décrochement D d’un de ses
bords B suffisant pour qu’un bord B’ complémentaire d’'un
autre élément 1, 3, 6 soit positionné dessus. Les élé-
ments sont assemblés, par exemple par collage ou par
soudage, de maniere a ce que leurs deux faces internes
soient coplanaires. Le renforcement par les fibres 8 ou
les feuilles 20 etlarésine 80, s’effectue ensuite. Larésine
80 est adaptée pour se fixer de maniére forte et pérenne
sur un élément de fond 1 ou de paroi 3, 6.

[0025] Selon un autre mode d’assemblage illustré a la
figure 6, on procede par chevauchement des bords B, B’
sans que les éléments 1, 3, 6 présentent leurs faces in-
ternes coplanaires au niveau de la zone d’assemblage
Z. Les éléments sont collés ou soudés. Un joint d’étan-
chéité 10 est disposé de part et d’autre de la zone d’as-
semblage Z. Ce joint 10 permet également de rigidifier
la zone d’assemblage et d’éviter I'apparition de zones
anguleuses et inesthétiques au niveau de la face interne
de la piscine.

[0026] Dansd’autres modesd’assemblage, quine font
pas partie de l'invention, les bords B, B’, identiques, de
deux éléments 1, 3, 6 adjacents sont aboutés comme
représenté aux figures 7 a 9. Comme illustré a la figure
7, un joint d’étanchéité 11 a section en T recouvre I'en-
semble de la zone d’'assemblage Z. Ce joint 11 peut étre
collé. laméliore également 'aspect de la surface interne
de la piscine.

[0027] La figure 8 illustre un autre exemple d’assem-
blage. Les bords 30 de deux éléments 1, 3, 6 adjacents
sont configurés en L et solidarisés par exemple par vis-
sage, collage, boulonnage ou rivetage. Avantageuse-
ment, les bords 30 sont orientés vers I'extérieur de la
piscine 2, ce qui permet d’obtenir une face interne lisse
etréguliere. Les fibres 8 ou les feuilles 20 de renfort sont
déposées sur la face externe des éléments 1, 3, 6 ou
s’effectue 'assemblage proprement dit. L’étanchéité de
'assemblage peut étre améliorée par linsertion d’'un
joint, non représenté, entre les bords 30 ainsi assemblés.
Ce type d’assemblage est particulierement adapté a un
montage in situ. Dans une autre configuration, non illus-
trée, la résine 80 armée des fibres 8 ou des feuilles 20
couvre les bords 30 assemblés. Dans ce cas, 'assem-
blage doit étre réalisé en usine.

[0028] La figure 9 illustre un mode d’assemblage pré-
férentiel des éléments. Les bords B, B’ sont aboutés, la
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zone d’assemblage Z étant recouverte par un joint 12.
[0029] Lejoint12 estglobalementconfiguré en H avec
une jambe 120 sensiblement plus courte que I'autre jam-
be 121. Cette configuration permet un maintien plus ef-
ficace du joint en position et une étanchéité optimale par
rapport aux assemblages illustrés figures 7 et 8. Les
bords B, B’ des éléments 1, 3, 6 adjacents sont insérés
dans les logements définis de part et d’autre du corps du
joint 12 par les jambes 120, 121.

[0030] En variante non illustrée, la jambe 120 est di-
symeétrique par rapport au corps du joint 12. Elle est plus
courte d’un coté que de l'autre. Ainsi un logement d’'un
bord B ou B’ défini par les jambes 120, 121 a des flancs
de difféerentes longueurs et I'autre logement de l'autre
bord B’ ou B a des flancs de méme longueur. Ainsi on
peut aisément insérer successivement les bords B, B’
des éléments adjacents dans leurs logements respectifs.
[0031] D’autres modes d’assemblage, notamment par
encliquetage de bords de formes complémentaires peu-
vent étre envisageés.

[0032] Pour obtenir une piscine 2 telle qu'illustrée a la
figure 4, il suffit d’assembler, comme représenté partiel-
lement a la figure 10, quatre éléments d’angle 6 et deux
éléments de fond 1. Dans I'exemple, les éléments 6 sont
dépourvus de rebord 4. On intercale sur un des petits
cbtés de la piscine un élément de paroi latéral 3. Au ni-
veau du coOté opposé, cette piscine 2 est équipée d’'un
escalier 7 également thermoformé dans une plaque a
base de résine acrylique.

[0033] Dans certains modes de réalisation, apres la
premiére étape de thermoformage des éléments de pa-
roi, ceux-ci sont stockés en vu d’une utilisation ultérieure.
Dans le cas d’une utilisation ultérieure, 'assemblage final
de la piscine se fait soit en usine, soit in situ.

[0034] Sila piscine est livrée prét a poser, 'assembla-
ge a lieu en usine. De maniére avantageuse, le dépot
des fibres 8 ou des feuilles 20 de renfort et de la résine
80 estréalisé sur les éléments en position d’assemblage
sur un conformateur ou une forme.

[0035] On utilise une forme ou conformateur, consti-
tuant un gabarit G en négatif de la piscine 2. Sur ce con-
formateur G, on positionne les éléments de paroilatérale
3, d'angle 6 et de fond 1. Si nécessaire, on positionne
d’autres éléments tels qu’un escalier 7. Lors de ce posi-
tionnement, il convient de mettre la face de I'élément
destinée a étre au contact de 'eau comme représenté a
lafigure 10, c’est-a-dire en contact avec le conformateur,
pour éviter un montage « a I'envers ».

[0036] Une fois les éléments en position sur la forme
G on effectue le renforcement proprement dit des élé-
ments comme décrit précédemment. L’étanchéité de la
piscine est obtenue et/ou améliorée par I'utilisation d’un
liner. Ce procédé permet de raccorder des éléments de
paroi a d’autres éléments thermoformés, de préférence
dans un méme matériau, tels qu’un escalier.

[0037] Dans certaines configurations, les fibres sont
recouvertes par une couche extérieure protectrice, par
exemple, de peinture.
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[0038] Sinécessaire, des renforts mécaniques longi-
tudinaux et/ou verticaux tels des jambes de force, sont
disposés sur la face externe des éléments.

[0039] Des passages pour des conduites ou des gai-
nes permettant par exemple la mise en oeuvre d’appa-
reils de filtration et/ou d’éclairage peuvent étre prévus
dans les éléments de paroi.

[0040] D’autres formes d’éléments de paroi peuvent
étre réalisées pour former par exemple des piscines ron-
des, ovales ou de forme complexe.

[0041] Les éléments de paroi peuvent étre colorés ou
teintés dans la masse, avantageusement avant le ther-
moformage.

Revendications

1. Procédé de fabrication d’'une piscine comprenant
des étapes consistants a :

- a) réaliser dans un matériau thermoformable
(P) plusieurs éléments de paroi correspondant
aau moins deux éléments différents choisis par-
mi un élément de paroi latérale (3), élément
d’angle (6) ou élément de fond (1) de ladite pis-
cine (2),

- b) assembler lesdits éléments de paroi ther-
moformés (1, 3, 6) nécessaires pour former une
piscine (2),

caractérisé en ce que, lors de I'étape b), 'assem-
blage est effectué par chevauchement des bords (B,
B’) de deux éléments (1, 3, 6) adjacents et en ce
qu’il comprend une étape supplémentaire consis-
tant a

- ¢) renforcer les éléments de paroi latérale (3),
d’angle (6) et/ou de fond (1) assemblés par de
la résine (80) armée de fibres de renfort (8) ou
defeuilles (20) de fibres de renfort (8), déposées
sur la face externe desdits éléments assemblés
(1, 3, 6).

2. procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que lors de I'étape a), onréalise au moins un élément
de paroi latérale (3), d’angle (6) ou de fond (1) par
thermoformage d’une plaque de polymére acrylique
ou a base d’acrylique tel 'ABS.

3. Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que lors de I'étape b), on
positionne au moins un joint d’étanchéite (10, 11,
12) sur la zone d’assemblage (Z) de deux éléments
(1, 3, 6) adjacents.

4. procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
qu’un bord (B) d’un élément (1, 3, 6) comprend un
décrochement (D) de maniére a ce que lors de I'as-
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semblage avec un autre élément (1, 3, 6) par che-
vauchement desdits bords (B, B’), leurs faces inter-
nes soient coplanaires (figure 5).

5. Procédé selon l'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que lors de I'étape a), on
réalise un rebord formant un pied (5) d’appui au sol
de certains éléments (3, 6).

6. Piscine formée par assemblage de plusieurs élé-
ments de paroi réalisés en un matériau thermofor-
mable (P) correspondant a au moins deux éléments
assemblés différents choisis parmi un élément de
paroi latérale (3), élément d’angle (6) ou élément de
fond (1) de ladite piscine (2), caractérisée en ce
que les éléments (1, 3, 6) sont assemblés par che-
vauchement des bords (B, B’) de deux éléments (1,
3, 6) adjacents et en ce que les éléments de paroi
latérale (3), d’angle (6) et/ou de fond (1) assemblés
sont renforcés par de la résine (80) armée de fibres
de renfort (8) ou de feuilles (20) de fibres de renfort
(8), déposées sur la face externe desdits éléments
assemblés (1, 3, 6).

Patentanspriiche

1. Herstellungsverfahren fiir Pools in folgenden Etap-
pen mit:

- a) Realisierung aus thermoformbarem Material
(P) fir mehrere Seitenwande nach Wabhl eines
Seitenteils (3), Eckteils (6) oder Bodenteils (1)
des besagten Pools (2),

- b) Montage der beschriebenen thermoformba-
ren Wandteile (1, 3, 6) zur Aufstellung eines
Pools (2),

Mit den Merkmalen in Etappe b) zur Montage mit
Uberlappung der Rander (B, B’) beider angrenzen-
der Teile (1, 3, 6) und den Zusatzetappen

- ¢) Verstarkung der Seitenwand- (3), Eck- (6)
und/oder Bodenteile(1) nach Montage mit Harz-
faser (80) als Stiitze (8) oder Folien (20) als
Stitzfasern (8) mit Anbringung auf den gekenn-
zeichneten Montageteilen (1, 3, 6).

2. Verfahren gemafR Anspruch 1 mit dem Merkmal der
Etappe a), fur mindestens einen Seitenwand- (3),
Eck- (6) oder Bodenteil (1) durch Thermoverformung
einer Acrylpolymerplatte oder auf Acrylgrundlage, z.
B. ABS.

3. Verfahren gemal geman einem der vorigen Anspri-
che mit Merkmalen der Etappe b), zur Montage min-
destens einer Dichtung (10, 11, 12) in der Montage-
zone (Z) angrenzender Teile (1, 3, 6).
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4. Verfahren gemal Anspruch 1 mit dem Merkmal der

Verbindungen eines Rands (B) mit einem Element
(1, 3, 6) und einer Trennung (D), sodass beider Mon-
tage miteinem anderen Element (1, 3, 6) durch Uber-
lappung beider Rander (B, B’) ihre Innenseiten ge-
gengleich flach liegen (Abb. 5).

Verfahren gemaf einem der vorigen Anspriiche mit
Merkmalen der Etappe a) zur Herstellung eines
Rands mit Bildung des StiitzfuBes (5) am Boden fiir
bestimmte Teile (3, 6).

Poolaufbau durch Montage mehrerer Wandteile aus
thermoformbarem Material (P) entsprechend min-
destens zweier Montageteilen nach Wahl aus einem
Seitenwand- (3), Eck- (6) oder Bodenteil (1) des be-
schriebenen Pools (2) mit den Merkmalen der Teile
(1,3, 6) und Montage durch Uberlappung der Rander
(B, B’) beider aneinanderliegenden Teile (1, 3, 6)
sowie Seitenwandteilen (3), Eck- (6) und/oder Bo-
denmontage (1) mit Harz- (80) und Faserverstar-
kung zur Robustheit (8) oder Folien (20) zur Verstar-
kung (8) mit Auflage auf den Aussenflachen der be-
schriebenen Montageteile (1, 3, 6).

Claims

A method for manufacturing a pool comprising steps
consisting in:

- a) performing, in a thermoformable material
(P), several wall elements corresponding to at
least two different elements chosen among one
side wall element (3), one corner element (6) or
one bottom element (1) of said pool (2),

- b) assembling said thermoformed wall ele-
ments (1, 3, 6) necessary to form a pool (2),

characterized in that, during step b), the assembly
is performed by the overlapping of the edges (B, B’)
of two adjacent elements (1, 3, 6) and in that it com-
prises an additional step consisting in

- ¢) strengthening the side wall (3), corner (6)
and/or bottom (1) elements assembled by resin
(80) reinforced with reinforcing fibers (8) or with
reinforcing fibers (8) sheets (20), deposited on
the outer face of said assembled elements (1,
3, 6).

The method according to claim 1, characterized in
that, during step a), at least one side wall (3), corner
(6) or bottom (1) element is performed by thermofor-
ming of an acrylic polymer plate or an acrylic-based
plate such as ABS.

The method according any of the preceding claims,
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characterized in that, during step b), at least one
seal (10, 11, 12) is positioned on the assembly zone
(2) of two adjacent elements (1, 3, 6).

The method according to claim 1, characterized in
that one edge (B) of an element (1, 3, 6) comprises
arecess (D) so as, during the assembly with another
element (1, 3, 6) by overlapping of said edges (B,
B’), their inner faces are coplanar (Figure 5).

The method according any of the preceding claims,
characterized in that, during step a), a rim forming
a ground support leg (5) of some elements (3, 6), is
performed.

A pool formed by assembling several wall elements
made of a thermoformable material (P) correspond-
ing to at least two different assembled elements cho-
sen among one side wall element (3), one corner
element (6) or one bottom element (1) of said pool
(2), characterized in that the elements (1, 3, 6) are
assembled by overlapping edges (B, B’) of two ad-
jacent elements (1, 3, 6) and in that the assembled
side wall (3), corner (6) and/or bottom (1) elements
are strengthened with resin (80) reinforced with re-
inforcing fibers (8) or with reinforcing fibers (8) sheets
(20), deposited on the outer face of said assembled
elements (1, 3, 6).
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