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PIECE THERMOFOMABLE ET SON PROCEDE DE FABRICATION POUR LAIDE A LA REALISATION DE
DISPOSITIF D’ IMMOBILISATION, AINSI QU’UN DISPOSITIF D’'IMMOBILISATION INTEGRANT UNE TELLE
PIECE.

@ L’invention conceme une piece (1) thermoformable,

notamment pour I'aide & la réalisation de dispositif d'immo-

bilisation, en particulier de contention, de partie de corps hu- 2A
main ou animal, tel qu’une orthése, ladite piece (1) 1
comprenant au moins une plaque (2) de base thermoforma- -
ble et un revétement (3) d’une face de ladite plaque (2) de
base, ledit revétement (3) comprenant au moins une couche
abase de silicone de recouvrement de ladite face (2A) de la
plaque (2) de base.

La piece (1) est caractérisée en ce que la face (2A) de
la plague (2) de base de réception du revétement (3) est
munie d’ouvertures (4) borgnes ou traversantes, et en ce
que ledit revétement (3) est fixé mécaniquement a la plaque
(2) de base, par comblement au moins partiel des ouvertu-
res (4) de la face (2A) de la plaque (2) de base qu'il recou-
vre.
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La présente invention concerne une piece thermoformable et son procédé de
fabrication pour l'aide a la réalisation de dispositif d'immobilisation, ainsi qu'un

dispositif d'immobilisation intégrant une telle piéce.

L'integration de silicone dans des dispositifs d'immobilisation, en particulier des
dispositifs de contention, tel qu'une orthése, est connue comme l'illustre en
particulier le brevet FR 2.658.725.

L'intérét d'une telle intégration est liée, d'une part, aux caractéristiques de
souplesse du silicone, d'autre part, a ses propriétés d'aide a la cicatrisation de
sorte que le silicone peut étre utilisé localement pour faciliter la cicatrisation

d'une plaie ou cicatrice par pression dans une orthése.

Jusqu'a présent, toutefois, une telle intégration s'est peu développée en raison
des difficultés de mise en ceuvre comme l'illustre le brevet FR 2.658.725. En
effet, la pratique est de mouler une composition sous forme de pate siliconée a
la surface d'une coque thermoformeée, puis une fois le durcissement opéré de
démouler ladite garniture et de la coller a ladite coque. Il en résulte de
nombreuses manipulations et un temps de fabrication important qui oblige le
patient a revenir chez l'orthésiste, de sorte que les orthésistes renoncent a la

mise en ceuvre du silicone.

Un but de la présente invention est donc de proposer une piece
thermoformable et un dispositif d'immobilisation intégrant une telle piéce dont
les conceptions permettent une fabrication en un temps court du dispositif

d'immobilisation.

A cet effet, l'invention a pour objet une piéce thermoformable, notamment pour
I'aide a la réalisation de dispositif d'immobilisation, en particulier de contention,
de partie de corps humain ou animal, tel qu'une orthése, ladite piéce

comprenant au moins une plaque de base thermoformable et un revétement
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d’'une face de ladite plaque de base, ledit revétement comprenant au moins

une couche a base de silicone de recouvrement de ladite face de la plaque de
base, caractérisée en ce que la face de la plaque de base de reception du
revétement est munie d'ouvertures borgnes ou traversantes, et en ce que ledit
5 revétement est fixé mécaniquement a la plaque de base, par comblement au

moins partiel des ouvertures de la face de la plague de base qu'il recouvre.

Gréace a la conception de la piece thermoformable, dont la partie de revétement
qui remplit au moins partiellement les ouvertures de la plaque de base, forme
10 les moyens d'accrochage du revétement a la plaque de base, il n'est pas
nécessaire, a ce stade, d'utiliser de la colle pour relier entre eux revétement et

plague de base.

Par ailleurs, comme le revétement est appliqué sur une plague de base
15 thermoformable non encore thermoformée, I'opération de revétement s'opére
de maniére aisée car elle s'opére sur une surface plane et rigide sans
nécessiter la présence de cales ou autres adaptees a la forme de la plaque de

base comme c'est le cas dans ['état de la technique.

20 Ainsi, l'invention a encore pour objet un procédé de fabrication d’'une piece
thermoformable conforme a celle décrite ci-dessus, caractérisé en ce qu’il
comprend au moins :

—une étape d’introduction, dans un moule, d'une plague de base
thermoformable munie sur I'une de ses faces d’ouvertures borgnes ou

25 traversantes,

—une étape de coulage dans le moule, a la surface de la face de la plaque
de base munie d’ouvertures borgnes ou traversantes, d’une composition
a base de silicone de comblement au moins partiel des ouvertures et de
recouvrement de ladite face de la plaque de base et

30 —une étape de maintien de I’ensemble dans ledit moule jusqu'a

durcissement, généralement a température ambiante, de ladite

composition.
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Enfin, la mise a disposition d'une piece thermoformable telle que décrite ci-
dessus permet une fabrication rapide et aisée d'un dispositif d'immobilisation
intégrant une telle piece puisque le thermoformage de la piéce et, si
nécessaire, sa solidarisation a une plaque support thermoformée peuvent
s'opérer de maniére successive sans temps d'attente contrairement a I'état de

la technique.

L'invention a donc encore pour objet un dispositif d'immobilisation, capable
d’étre moulé directement sur un corps humain ou animal ou sur une empreinte
dudit corps, et qui est agencé pour couvrir au moins une partie du corps qui
nécessite d’étre fixée, supportée et/ou immobilisée, caractérisé en ce que le
dispositif d’'immobilisation comprend au moins une piéce ou partie de piéce
conforme a celle décrite ci-dessus, a I'état thermoformé de ladite piéce ou

partie de piéce.

L'invention a encore pour objet un dispositif d'immobilisation capable d’étre
moulé directement sur un corps humain ou animal ou sur une empreinte dudit
corps, et qui est agencé pour couvrir au moins une partie du corps qui
nécessite d’étre fixée, supportée et/ou immobilisée, caractérisé en ce que le
dispositif comprend au moins une plague support thermoformée épousant la
forme extérieure de la partie de corps a couvrir et, c6té face d’application de
ladite plaque support contre la partie a couvrir, une piéce ou partie de piéce
conforme a celle décrite ci-dessus, a |'état thermoformé de ladite pieéce ou
partie de piéce, ladite pieéce ou partie de piéce étant collée, coté plaque de

base, a la plaque support.

L'invention a encore pour objet un procéde de fabrication d’'un dispositif
d'immobilisation capable d’étre moulé directement sur un corps humain ou
animal ou sur une empreinte dudit corps et qui est agencé pour couvrir au
moins une partie du corps qui nécessite d’étre fixee, supportée et/ou

immobilisée, caractérisé en ce qu'il comprend au moins :
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—une étape au cours de laquelle on place directement sur le corps, ou sur

une empreinte prise du corps, une plaque support thermoformable et on
fait épouser par chauffage, ladite plaque support, a la partie extérieure
de la forme recouverte, et

—une étape au cours de laquelle on chauffe une piéce ou partie de piéce
conforme a celle décrite ci-dessus, et on fait adhérer par collage, par
son céte plague de base, la piéce encore chaude, a la plague support
c6té face d’application de la plaque support sur la partie de corps a

couvrir.

Le dispositif d'immobilisation intégrant du silicone peut ainsi étre réalisé in situ
a partir d'une plaque thermoformable conforme a l'invention sans temps

d'attente nécessaire au durcissement du silicone.

L'invention sera bien comprise a la lecture de la description suivante

d'exemples de réalisation, en référence aux dessins annexeés dans lesquels :

La figure 1 représente une vue schematique de dessus d'une piece
thermoformable conforme a l'invention, le revétement étant considéré comme

transparent ;

La figure 2 représente une vue schématique en coupe prise suivant AA de la

piéce de la figure 1 ;

La figure 3 représente une vue schématique en coupe d'un dispositif
d'immobilisation intégrant une piéce conforme a la figure 2 associée a une
plaque support, le dispositif ayant, pour des raisons de simplification des
dessins, eté représenté sous forme d'un dispositif qui vient s'appliquer sur une

partie de corps a recouvrir plane.

Comme mentionné ci-dessus, la piece 1 thermoformable, objet de I'invention,

est plus particulierement destinée a permettre, a I'état thermoformé, seule ou
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en combinaison avec une plagque 5 support la réalisation d'un dispositif

d'immobilisation tel qu'une orthése, ce dispositif d'immobilisation étant capable
d'étre moulé directement sur un corps humain ou animal, ou sur une empreinte
dudit corps et étant agencé pour couvrir au moins une partie du corps qui

nécessite d'étre fixée, supportée et/ou immobilisée.

Cette piece 1 thermoformable comprend au moins une plaque 2 de base
thermoformable et un revétement 3 d'une face 2A de ladite plaque 2 de base,
ledit revétement 3 comprenant au moins une couche a base de silicone de

recouvrement de ladite face 2A de la plaque 2 de base.

De maniére caractéristique a l'invention, la face 2A de la plaque 2 de base de
reception du revétement 3 est munie d'ouvertures 4 borgnes ou traversantes,
et ledit revétement 3 est couplé mécaniquement a la plague 2 de base, par
comblement au moins partiel des ouvertures 4 de la face 2A de la plaque 2 de
base qu'il recouvre. Dans I'exemple représenté, les ouvertures 4 sont

traversantes.

Généralement, la couche a base de silicone de comblement au moins partiel
des ouvertures 4 et de recouvrement de ladite face 2A de la plague 2 de base
du revétement 3 est formée d’un mélange comprenant au moins du silicone et

de I'huile de silicone.

Le silicone commercialisé sous la référence RTV3428A et I'huile de silicone

commercialisée sous la référence huile 47V50 donnent d'excellents résultats.

De préférence, le silicone et I'huile de silicone sont présents dans ledit
meélange suivant un rapport pondéral entre 90/10 et 30/70, de préférence égal
a 50/50.

Généralement, la couche a base de silicone de comblement au moins partiel

des ouvertures 4 et de recouvrement de ladite face 2A de la plaque 2 de base
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du revétement 3 présente une épaisseur comprise entre 1 et 5 mm, de

préférence voisine de 3 mm, et la plaque de base présente une épaisseur

comprise entre 1 et 3 mm, de préférence voisine de 2 mm.

Les ouvertures 4 borgnes ou traversantes de la face 2A de la plaque 2 de
base, réparties sur ladite face 2A, représentent une surface de vides
correspondant a au moins 30% de la surface totale de ladite face 2A et
présentent un diamétre minimal au moins égal a 1 mm. La plaque 2 de base

thermoformable est un polymére, de préférence thermoplastique.

Par exemple, l'utilisation d'une plaque 2 de type Adheplast ADPL 121

perforation 36 % donne d'excellents résultats.

Pour la fabrication d'une telle piéce thermoformable, le procédé de fabrication
comprend au moins :

—une étape d'introduction dans un moule d'une plague 3 de base
thermoformable munie sur I'une de ses faces, en 'occurrence la face 2A,
d'ouvertures 4 borgnes ou traversantes,

—une étape de coulage dans le moule, a la surface de la plaque 2 de base
munie d'ouvertures 4 borgnes ou traversantes, d'une composition a base
de silicone de comblement au moins partiel des ouvertures 4 et de
recouvrement de ladite face 2A de la plaque 2 de base, et

—-une étape de maintien de I'ensemble dans ledit moule jusqu'a
durcissement, généralement a température ambiante, de ladite

composition.

Comme la plaque de base sur laquelle le revétement est appliqué est une
plague thermoformable non encore thermoformée, un méme moule peut étre
utilisé quelque soit la forme finale de ladite piéce. Le moule n'a donc pas

besoin d'étre adapté a la forme finale de la piéce a réaliser.
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A titre d'exemple, la composition a base de silicone utilisée et destinée a étre

coulée dans le moule peut présenter une formulation exprimée en pourcentage

en poids rapporté au poids total de la composition telle que suit :

S CONE e e environ 47 %
Huile de SilICONE. ..o e environ 47 %
CatalYSEUN .....ciii e environ 6 %

Le catalyseur utilisé est, a titre d'exemple, du RTV3428B.

Cette composition est, avant coulage dans le moule, dégazée par passage, par
exemple sous une cloche a vide, pour éviter la formation ultérieure de bulles.

L'opération de coulage peut également s'opérer sous vide.

Pour permettre |a réalisation d'un dispositif d'immobilisation a I'aide d'une piéce
1 telle que décrite ci-dessus, deux modes de réalisation peuvent étre

envisages.

Dans un premier mode de réalisation, la piéce 1 thermoformable a elle seule,
forme, a I'état thermoformé, le dispositif d'immobilisation. Il suffit, dans ce cas,
de chauffer ladite piéce a l'aide d'un bain-marie ou d'un séchoir électrique a
une température généralement comprise entre 55 et 75 °C et d'appliquer, par
son coéte silicone, ladite piéce 1 contre la partie de corps qui nécessite d'étre

fixée, supportée et immobilisée.

Le maintien sur le corps du dispositif ainsi obtenu peut s'opérer a I'aide d'un
dispositif auto-agrippant, tel que des bandes velcro (marque déposée) ou

autre, de maniére en soi connue.

Dans un second mode de réalisation de l'invention, le dispositif comprend au
moins une plaque 5 support thermoformée épousant la forme extérieure de la
partie de corps a couvrir et, c6té face d’application de ladite plaque 5 support

contre la partie de corps a couvrir, une piece 1 ou partie de piece 1 conforme a
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celle décrite ci-dessus, a I'état thermoformé de ladite piéce 1 ou partie de piece

1, ladite piéce 1 ou partie de piéce 1 étant collée, coté plaque 2 de base, a la

plague 5 support.

Dans un tel dispositif, le procédé de fabrication comprend au moins :

—une étape au cours de laquelle on place directement sur le corps, ou sur
une empreinte prise du corps, une plaque 5 support thermoformable et
on fait épouser, par chauffage, ladite plaque 5 support, a la partie
extérieure de la forme recouverte, et

—une étape au cours de laquelle on chauffe une piéce 1 ou partie de piéce
1 conforme a celle décrite ci-dessus, et on fait adhérer par collage, par
son cbté plaque 2 de base, la piéce 1 encore chaude, a la plague 5
support, cbété face d’application de la plaque 5 support sur la partie de

COrps a couvrir.

La piéce 1 encore chaude épouse ainsi la forme de la plaque 5 support, cété

face d'application de la plaque 5 support sur la partie de corps a couvrir.

Une fois la piéce adhérée a la plaque 5 support, I'ensemble est mis en place
sur la partie de corps a fixer, supporter et/ou immobiliser et maintenue par des
moyens de fixation traditionnels comme mentionnés ci-dessus, a savoir

notamment un dispositif auto-agrippant.

Généralement, chaque piéce thermoformable est réalisée sous forme d'une
plague mise a disposition de l'orthésiste. L'orthésiste découpe dans cette
plaque un empiécement fonction de ce qui lui est nécessaire pour réaliser son
dispositif d'immobilisation. L'empiécement est appelé partie de piéce 1. Selon
les dimensions de la plaque, I'orthésiste peut étre amené a utiliser I'ensemble

de la plaque.

Il pourrait également étre imaginé de realiser la piéce 1 thermoformable

directement sous forme d'empiecement sans avoir a redécouper la plaque
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constitutive de la piéce 1 thermoformable avant réalisation du dispositif

d'immobilisation.
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REVENDICATIONS

1. Pieéce (1) thermoformable, notamment pour I'aide a la réalisation de dispositif
d’'immobilisation, en particulier de contention, de partie de corps humain ou
animal, tel qu’une orthése, ladite piéce (1) comprenant au moins une plaque
(2) de base thermoformable et un revétement (3) d’'une face (2A) de ladite
plaque (2) de base, ledit revétement (3) comprenant au moins une couche a
base de silicone de recouvrement de ladite face (2A) de la plaque (2) de base,

caractérisee en ce que la face (2A) de la plaque (2) de base de reception du
revétement (3) est munie d’ouvertures (4) borgnes ou traversantes, et en ce
que ledit revétement (3) est fixé mécaniquement a la plaque (2) de base, par
comblement au moins partiel des ouvertures (4) de la face (2A) de la plaque (2)

de base qu'il recouvre.

2. Piece (1) thermoformable selon la revendication 1,

caractérisée en ce que la couche a base de silicone de comblement au moins
partiel des ouvertures (4) et de recouvrement de ladite face (2A) de la plaque
(2) de base du revétement (3) est formée d’'un mélange comprenant au moins

du silicone et de 'huile de silicone.

3. Piéce (1) thermoformable selon la revendication 2,

caractérisée en ce que le silicone et I'huile de silicone sont présents dans ledit
mélange suivant un rapport pondéral entre 90/10 et 30/70, de préférence égal
a 50/50.

4. Piéce (1) thermoformable selon I'une des revendications 1 a 3,

caractérisée en ce que la couche a base de silicone de comblement au moins
partiel des ouvertures (4) et de recouvrement de ladite face (2A) de la plaque
(2) de base du revétement (3) présente une épaisseur comprise entre 1 et 5
mm, de préférence voisine de 3 mm, et en ce que la plaque (2) de base
présente une eépaisseur comprise entre 1 et 3 mm, de préférence voisine de 2

mm.
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5. Piéce (1) thermoformable selon I'une des revendications 1 a 4,

caractérisée en ce que les ouvertures (4) borgnes ou traversantes de la face
(2A) de la plaque (2) de base, réparties sur ladite face (2A), représentent une
surface de vides correspondant a au moins 30% de la surface totale de ladite

face (2A) et présentent un diametre minimal au moins égal a 1 mm.

6. Piece (1) thermoformable selon I'une des revendications 1 a 5,
caractérisee en ce que la plaque (2) de base thermoformable est un polymére,

de préférence thermoplastique.

7. Procédé de fabrication d’'une piéce (1) thermoformable conforme a I'une des
revendications 1 a 6,
caractérisé en ce qu’il comprend au moins :

—une étape d’introduction, dans un moule, d’'une plaque (2) de base
thermoformable munie sur I'une (2A), de ses faces d’ouvertures (4)
borgnes ou traversantes,

—une étape de coulage dans le moule, a la surface de la face (2A) de la
plague (2) de base munie d'ouvertures (4) borgnes ou traversantes,
d'une composition a base de silicone de comblement au moins partiel
des ouvertures (4) et de recouvrement de ladite face (2A) de la plaque
(2) de base et

—une étape de maintien de I'ensemble dans ledit moule jusqu’a
durcissement, généralement a température ambiante, de ladite

composition.

8. Dispositif d'immobilisation, capable d’'étre moulé directement sur un corps
humain ou animal ou sur une empreinte dudit corps, et qui est agencé pour
couvrir au moins une partie du corps qui nécessite d’'étre fixée, supportée et/ou
immobilisée,

caractérisé en ce que le dispositif d'immobilisation comprend au moins une

piéce (1) ou partie de piéce conforme a I'une des revendications 1 a 6, a I'état
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thermoformé de ladite piece (1) ou partie de piéce.

9. Dispositif d'immobilisation capable d’étre moulé directement sur un corps
humain ou animal ou sur une empreinte dudit corps, et qui est agence pour
couvrir au moins une partie du corps qui necessite d'étre fixée, supportée et/ou
immobilisee,

caractérisé en ce que le dispositif comprend au moins une plaque (5) support
thermoformée épousant la forme extérieure de la partie de corps a couvrir et,
c6té face d’application de ladite plaque (5) support contre la partie de corps a
couvrir, une piéce (1) ou partie de piéce (1) conforme a l'une des
revendications 1 a 6, a |'état thermoformé de ladite piéce (1) ou partie de piéce
(1), ladite piece (1) ou partie de piéce (1) étant collée, coté plaque (2) de base,

a la plaque (5) support.

10. Procédé de fabrication d'un dispositif d'immobilisation, capable d'étre
moulé directement sur un corps humain ou animal ou sur une empreinte dudit
corps et qui est agencé pour couvrir au moins une partie du corps qui
nécessite d'étre fixée, supportée et/ou immobilisée, conformément a la
revendication 9, caractérisé en ce qu’il comprend au moins :

—une étape au cours de laquelle on place directement sur le corps, ou sur
une empreinte prise du corps, une plaque (5) support thermoformable et
on fait épouser par chauffage, ladite plaque (5) support, a la partie
extérieure de la forme recouverte, et

—une étape au cours de laquelle on chauffe une piece (1) ou partie de
piece conforme a I'une des revendications 1 a 6, et on fait adhérer par
collage, par son céte plaque (2) de base, la piéce (1) encore chaude, a
la plaque (5) support cété face d’application de la plaque (5) support sur

la partie de corps a couvrir.
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