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PROCEDE DE REALISATION D’UNE COUCHE DECOR PRESENTANT UN ASPECT

TRIDIMENSIONNEL

DOMAINE TECHNIQUE

La présente invention concerne le secteur technique des revétements de sols et murs
et de leurs procédés de fabrication. Ces revétements peuvent se présenter sous la forme

d’un rouleau ou bien d’un panneau, d’une dalle, d’une lame, ou similaire.
2 2 2

L’invention concerne notamment un procédé de fabrication de revétements de sols
et murs en continu et par enduction permettant d’obtenir une couche décor a la demande
et présentant un aspect tridimensionnel. L ’invention concerne également un revétement
de sol et mur comprenant une couche décor obtenue a la demande et présentant un aspect

tridimensionnel.

ART ANTERIEUR

Il est connu de I’art antérieur des procédés de fabrication de revétements de sol a
partir de granulés de matiere plastique pressés, permettant d’obtenir des décors dits non-
directionnels. Un avantage de ces méthodes vient du fait que le motif formé s’étend sur
toute I’épaisseur de la couche de granulé pressée. Le décor obtenu est ainsi trés durable
car I'usure du revétement ne dégrade pas son aspect. On parle alors de décor dans la
masse. Des variations classiques de ces décors consistent & mélanger des granulés de
taille et de couleur différente. Cette technique ne permet cependant pas de faire varier le

décor a la demande, celui-ci étant basé sur la répartition aléatoire des granulés.

Les procédés d’obtention par enduction de revétements de sols sont connus pour
étre plus rapides et moins couteux que des procédés par pressage de granulés. Une
technique classique d’obtention d’un décor de revétements de sols dans un procédé par
enduction consiste a faire défiler un film en polychlorure de vinyle (PVC) préalablement
imprimé avec le décor souhaité puis a enduire a sa surface une couche transparente a base
de PVC appelée couche d’usure, cette couche transparente protégeant le film imprimé.

Ces procédés permettent donc d’obtenir des décors a la demande, dans la mesure ou le
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film PVC peut étre imprimé avec n’importe quelle image, n’importe quel type de décor,
notamment par des techniques d’héliogravure. Cependant, des rayures ou des
poingconnements de la couche d’usure dégradent rapidement 1’aspect du décor présent sur
le film imprimé. D’autre part, une fois la couche d’usure éliminée par le trafic des
personnes ou encore ’entretien du sol, le film imprimé est trés rapidement dégradé, le
revétement ne présentant alors plus de décor. De plus, les films imprimés avec des encres

classiques ne permettent pas d’obtenir des décors ayant un aspect tridimensionnel.

EXPOSE DE L’ INVENTION

L'un des buts de l'invention est donc de proposer un procédé de fabrication en
continu d’une couche décor de revétement de sol ou mur permettant d’obtenir un décor a
la demande, présentant un aspect tridimensionnel et réalis¢ dans la masse, c’est-a-dire
présent sur toute 1’épaisseur de la couche décor. Un autre but de l’invention est de
proposer un procédé peu colteux et rapide d’obtention d’une couche décor présentant un
aspect tridimensionnel. Un autre but de I’invention est de proposer un revétement de sol
ou de mur comprenant une couche décor obtenue a la demande, ayant un aspect
tridimensionnel et réalisé dans 1’épaisseur de la couche décor. L’invention permet
également d’obtenir par un procédé d’enduction une couche décor présentant un aspect

visuel original et durable dans le temps.

A cet effet, il est proposé un procédé de fabrication en continu d’une couche décor
pour revétement de sol et mur comprenant au moins les étapes suivantes, consistant a :

- faire défiler un support d’enduction ;
- enduire sur ledit support d’enduction une matrice comprenant des nacres
magnétiques non-sphériques ;
- orienter les nacres magnétiques selon un motif défini a 1’aide d’'un moyen
d’orientation magnétique disposé au contact ou a proximité du support d’enduction ;
- figer ladite matrice pour fixer I’orientation des nacres magnétiques et former ladite

couche décor d’un revétement de sol ou de mur.

Le procédé d’obtention d’une couche décor selon I'invention étant un procédé par

enduction, celui-ci a ’avantage d’étre rapide et simple a mettre en ceuvre. Des vitesses de
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défilement du support comparables aux procédés classiques par enduction, par exemple
entre 5 et 30 metres par minute, sont notamment facilement réalisables. Les nacres
magnétiques non-sphériques comprises dans la matrice sont orientées selon un motif
défini ce qui permet donc d’obtenir un décor a la demande et présentant un effet
tridimensionnel. D’autre part, le décor obtenu est réparti sur toute 1’épaisseur déposée de
la matrice. En fonction de I’épaisseur de matrice déposée, la couche décor obtenue pourra

présenter un décor de fagcon durable, méme apres usure du au trafic a sa surface.

Les nacres magnétiques non-sphériques, et plus particulierement les nacres
magnétiques de forme lamellaires, permettent 1’obtention d’un décor avec un effet
tridimensionnel. Leur forme permet en effet selon leur orientation dans le plastisol gélifié
de réfracter la lumiere suivant des angles différents créant ainsi des variations de
contraste. Une nacre orientée perpendiculairement a la surface de la couche enduite
apparaitra ainsi plus sombre qu’une nacre orientée parallelement a la surface. Entre ces
deux positions, I’orientation de la nacre permet ainsi d’obtenir un dégradé de teintes, du
plus sombre au plus clair. Ainsi, en définissant des motifs a partir des lignes de champs
magnétiques appliquées il est possible de prévoir la répartition des nacres et donc I’effet

visuel obtenu.

Un moyen d’orientation magnétique est un moyen susceptible d’émettre un champ
magnétique, tel qu'un aimant permanent ou un électroaimant. Le moyen d’orientation
magnétique a pour effet d’orienter les nacres magnétiques non-sphériques selon les lignes
de champ magnétique qu’il émet. En fonction de la forme du moyen d’orientation
magnétique et de la puissance du champ magnétique induit, les nacres magnétiques non-

sphériques vont alors s’orienter dans toute I’épaisseur de la matrice déposée.

Selon I’invention, la matrice est de préférence une matrice compatible avec le
polychlorure de vinyle dans le sens ou une couche de décor obtenu par le procédé selon
I’invention peut étre complexée avec une couche réalisée a partir d’'une matiere plastique
tel que le polychlorure de vinyle (PVC). La matrice comprenant les nacres magnétiques
non-sphériques peut par exemple €tre est un plastisol, préférentiellement a base de PVC,
un vernis, notamment un vernis réticulable sous un rayonnement ultraviolet, ou encore

une encre. De fagon générale, la composition de la matrice est choisie pour que celle-ci
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puisse étre gélifiée, séchée ou réticulée afin de fixer |’orientation des nacres

magnétiques non-sphériques de fagon permanente.

Par « a proximité » on entend une distance maximale entre le moyen d’orientation
magnétique et le support d’enduction de 1cm, préférentiellement une distance maximale
de Smm. La distance entre le moyen d’orientation magnétique et le support d’enduction
pouvant étre ajustée en fonction de Iintensit¢ du champ magnétique du moyen
d’orientation magnétique et/ou de la réactivité au champ magnétique des nacres

magnétiques non-sphériques comprises dans la matrice.

Le support d’enduction peut étre un support temporaire qui est utilisé¢ pour 1’étape
d’enduction puis dissocié de la couche décor avant que celle-ci soit complexée a une
couche d’envers pour former un revétement de sol. Des supports temporaires connus sont

notamment les papiers d’enduction utilisés pour I’enduction de plastisol PVC.

Dans une variante du procédé selon I’invention ou la matrice est un vernis ou une
encre, 1’épaisseur déposée est généralement trop fine pour que le support d’enduction soit
dissocié¢ de la couche décor obtenue. Le support d’enduction doit également étre un
support suffisamment lisse pour que 1’épaisseur déposée soit la plus réguliére possible.
Des exemples de tels supports compatibles avec les encres et les vernis sont notamment
des films, par exemple des films polyester, ou encore des couches réalisées par calandrage

a partir de polychlorure de vinyle plastifié.

Avantageusement, le support d’enduction est une armature utilisée comme renfort
de la couche décor de revétement de sol obtenu. Cette armature de renfort se présente par
exemple sous la forme d’une grille ou d’un quadrillage de fils textiles d’épaisseur

négligeable et/ou d’un textile non tissés.

Des textiles non tissés pouvant étre utilisés comme armature de renfort présentent
avantageusement un grammage compris entre 25 g/m2 et 80 g/mz, avantageusement entre
25 g/m® et 40 g/m’. Un tel grammage permet en particulier d’obtenir des textiles non
tissés pouvant étre dispos€s entre des couches d’un revétement de sol et conservant de

bonnes propriétés de liaison avec une couche de décor et une couche d’envers réalisées en
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matiere thermoplastique, notamment en PVC. Un exemple de textile non-tissé peut

notamment étre obtenu grace a un voile de verre obtenu a partir de fibres de verre.

Dans le cas ou ’armature comprend une grille ou un quadrillage de fils, les fils
textiles de ladite armature de renfort présentent, de préférence, une grille d’une contexture
supérieure a 2 x 2 et dont le titre des fils de trame et de chaine est compris entre 34 et 136
tex.

L’armature de renfort permet d’augmenter les performances mécaniques et la
résistance au poingonnement et au roulage du revétement de sol. L’armature de renfort

assure une meilleure stabilité dimensionnelle du revétement dans le temps.

Avantageusement, le procédé selon I’invention comprend une €tape supplémentaire
consistant a pré-orienter les nacres magnétiques non-sphériques, cette étape étant réalisée
apreés 1’étape consistant a enduire la matrice sur le support d’enduction, par exemple a
I’aide d’une racle. Cette étape permet de passer d’une matrice ou les nacres sont orientées
de facon aléatoire a une matrice ou une majorité de nacres magnétiques non-sphériques
sont orientées selon une direction privilégiée. Par exemple, la racle est disposée
perpendiculairement a I’axe de défilement du support d’enduction de maniere a
contraindre la couche de matrice a une épaisseur maximale. Il a en effet été observé que,
I’étape consistant a orienter les nacres magnétiques selon un motif défini a ’aide d’un
moyen d’orientation magnétique disposé€ a proximité du support d’enduction peut ainsi

étre réalisée plus rapidement et permet d’obtenir un décor plus homogene.

Avantageusement, le plastisol, préférentiellement a base de PVC, comprend entre 1
et 2% en poids de nacres magnétiques non-sphériques. Dans le cas ou la matrice est un
plastisol, 1’épaisseur de matrice avant 1’étape d’orientation des nacres magnétiques non-
sphériques est comprise entre quelques dizaines de microns et quelques millimetres,
généralement entre 100 microns et 2 millimétres, préférentiellement entre 500 microns et
1 millimétre. Une matrice a base de plastisol permet ainsi d’obtenir un décor dans la
masse sur une épaisseur importante et dont 1’effet tridimensionnel sera durable dans le
temps et résistant a I’'usure. La viscosité du plastisol lorsqu’il est enduit sur le support
d’enduction est comprise entre 10 poises et 500 poises, préférentiellement entre 10 et 200

poises, plus préférentiellement entre 10 et 100 poises.
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Avantageusement, ’encre comprend entre 1 et 10%, avantageusement entre 1 et 5%
en poids de nacres magnétiques non-sphériques. Dans le cas ou la matrice est une encre,
I’épaisseur de matrice déposée sur le support avant 1’étape d’orientation des nacres est de
quelques microns, généralement entre 1 et 100 microns, avantageusement entre 1 et 50
microns, plus préférentiellement entre 5 et 10 microns. Une couche décor selon
I’invention obtenue a partir d’'une encre présente un effet tridimensionnel. Cette couche
décor sera généralement complexée avec une couche d’usure transparente liée a une face
de la couche décor afin de venir protéger celle-ci du trafic. La viscosité de ’encre
lorsqu’elle est enduite sur le support d’enduction est comprise entre 0,5 poises et 5 poises,

préférentiellement entre 0,5 et 2 poises, plus préférentiellement entre 1 et 2 poises.

Avantageusement, le vernis comprend entre 1 et 10% en poids de nacres
magnétiques non-sphériques. Dans le cas ou la matrice est un vernis, 1’épaisseur de
matrice avant I’étape d’orientation des nacres magnétiques non-sphériques est comprise
entre quelques dizaines de microns et 300 microns, préférentiellement entre 100 microns
et 200 microns. Le vernis est par exemple un vernis de base acrylique ou polyuréthane,
pouvant étre figé par réticulation sous UV ou par séchage. Une matrice a base de vernis
permet I’ajout d’un décor tridimensionnel dans la couche de vernis dont la fonction est
habituellement uniquement protectrice. Cet effet pourra éventuellement étre accentué en
combinant en envers d’une couche décor selon I’invention réalisée a partir d’un vernis
une couche décor conventionnelle, par exemple un film PVC imprimé ou une couche
compacte de granulés pressée. La viscosité du vernis, notamment du vernis réticulable par
ultraviolet, est comprise entre 2 poises et 100 poises, préférentiellement entre 10 et 100

poises, plus préférentiellement entre 40 et 50 poises.

Toutes les valeurs de viscosité de la présente demande sont mesurées au
viscosimetre Brookfield a 23°C. En faisant varier la puissance du champ magnétique, la
vitesse d’orientation des nacres magnétiques peut étre adaptée a la valeur de viscosité de

la matrice, notamment du plastisol, de I’encre ou du vernis.
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De fagon générale, les nacres magnétiques non-sphériques comprennent un oxyde
de fer li¢ a une particule réfractant la lumiere selon une direction privilégiée, par exemple

une nacre.

Des exemples de nacres magnétiques non-sphériques sont notamment les nacres
magnétiques de la Gamme « SunGem » commercialisés par la société Sun Chemical. Ces
nacres d’environ 60um sont réalisées a partir de particules de mica enrobées avec du
dioxyde de titane et de 'oxyde de fer. L’oxyde de fer utilisé est du Fe3O4 (Tétroxyde de
trifer) qui a des propriétés magnétiques. La couleur finale est déterminée par 1’épaisseur
du dioxyde de titane et de I’enrobage de I’oxyde de fer.

D’autres nacres magnétiques sont également commercialisées dans la gamme Ferricon
par la société Eckart. Ces particules d’environ 10 um a 30um sont a base de carbonyl de

fer.

Diftérents oxydes de fer, hydroxydes de fer ou encore oxyhydroxydes de fer
peuvent étre utilisés dans la fabrication de ces nacres magnétiques non sphériques selon
I’invention, dans la mesure ou ces oxydes sont des matériaux ferromagnétiques doux. Des
exemples connus sont par exemples le Fe;O, (Tétroxyde de trifer), le Fe,Os (oxyde de
fer(Il1)) ou encore le FeO(OH) (Oxyhydroxyde de fer(III)).

Le mica peut également étre substitué par d’autres particules telles que du mica

synthétique ou équivalent.

Un paramétre important des nacres magnétiques utilisées dans le procédé selon
I’invention est leur valeur d’aimantation a saturation. Plus cette valeur est importante plus
les nacres seront orientées rapidement en présence d’'un champ magnétique équivalent. La
valeur d’aimantation a saturation des nacres magnétiques est avantageusement comprise
entre 2 et 200 emu/g, préférentiellement entre 7 et 170 emu/g. 1 emu/g étant égal a 1

A.m’/kg.

De maniere avantageuse, la couche décor obtenue par le procédé selon 1’invention
pourra étre complexée a au moins une couche d’envers réalisée a partir d’un polymeére
afin d’obtenir un revétement de sol. L’épaisseur et les caractéristiques de cette couche

d’envers pourront aisément étre adaptées par ’homme du métier en fonction de
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I’application recherchée pour le revétement de sol. Le polymere le plus classiquement
utilisé est le polychlorure de vinyle (PVC), éventuellement en combinaison avec du
polyvinylbutyrate (PVB), ou le polyvinyl acétate (PVA). Le polyuréthane (PU) est
également une alternative au PVC, obtenu par réticulation entre I’huile de ricin ou le
glycérol et un isocyanate, tel que décrit dans le brevet EP 2 307 609. Une autre alternative
concerne I’utilisation de linoleum. Les couches d’envers peuvent en outre contenir au
moins un additif choisi dans le groupe suivant : plastifiants, charges minérales,
stabilisants thermiques ou UV, agents dessicants, lubrifiants, agents de mise en ceuvre («
processing aids »), pigments, ignifugeants. Une couche d’envers peut étre classiquement

obtenue par pressage, par calandrage, par extrusion ou encore par enduction.

De maniere avantageuse, la couche décor obtenue par le procédé selon 1’invention
pourra étre complexée a au moins une couche d’usure réalisée a partir d’un polymére afin

de protéger la couche décor.

La couche d’usure peut comprendre une ou plusieurs couches obtenues par
calandrage, par extrusion ou par enduction et réalisées a partir d’un polymere tel que le
PVC. Celle-ci peut étre, transparente ou teintée dans la masse, dans la mesure ou une
couche décor placée en envers de la couche d’usure doit pouvoir rester visible au travers

de la couche d’usure.

Les charges pouvant étre utilisées sont notamment des charges inorganiques, par
exemple des argiles, de la silice, du carbonate de calcium.

Les plastifiants liquides pouvant étre utilisés sont notamment les plastifiants tels que
le Diisononyl Phtalate (DINP), le Diisodecyl Phtalate (DIDP), le 2-Ethylhexyl Diphényle
Phosphate (DPO), le Téréphtalate dioctylique (DOTP), le 1,2-cyclohexane dicarboxylique
acide diisononyl ester (DINCH), les plastifiants de la famille des benzoates, les
plastifiants de la famille des adipates, les plastifiants commercialisés sous la Marque

PEVALEN® par la société Perstorp, ou encore I’huile de soja epoxydée (HSE).

DESCRIPTION SOMMAIRE DES FIGURES
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D'autres avantages et caractéristiques ressortiront mieux de la description qui va
suivre, donnée a titre d'exemple non limitatif, en référence aux figures annexées dans
lesquelles :

- la figure 1 illustre, de maniere schématique une vue en coupe d’un revétement de
sol hétérogenes obtenu grace au procédé selon I’invention

- la figure 2 illustre, de manieére schématique un dispositif permettant la mise en
ceuvre du procédé selon I’invention

- la figure 3 illustre, de maniere schématique un dispositif permettant I’écriture et
I’effacement d’un motif défini sur une bande magnétisée au cours d’un procédé selon
I’invention

- la figure 4 illustre, de maniere schématique une vue en coupe d’une variante de
revétement de sol hétérogenes obtenu grace au procédé selon I’invention

- la figure 5 illustre, de maniere schématique une vue en coupe d’une variante de
revétement de sol hétérogenes obtenu grace au procédé selon I’invention

- les figures 6a et 6b illustrent, de maniere schématique une étape de magnétisation
d’une bande magnétisée selon un motif défini

- la figure 7 illustre, de manieére schématique une étape d’orientation des nacres

magnétiques non-sphériques a partir d’'une bande magnétisée

DESCRIPTION DETAILLEE DE L’INVENTION

L’invention concerne un procédé de fabrication en continu d’une couche décor pour
revétement de sol et mur comprenant au moins les étapes suivantes consistant a :
- faire défiler un support d’enduction ;
- enduire sur ledit support d’enduction une matrice comprenant des nacres
magnétiques non-sphériques;
- orienter les nacres magnétiques selon un motif défini a ’aide d’'un moyen
d’orientation magnétique disposé a proximité du support d’enduction;
- figer ladite matrice pour fixer |’ orientation des nacres magnétiques et former ladite

couche décor d’un revétement de sol ou de mur.
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En référence a la figure 1, il est décrit un revétement de sol hétérogeéne (1) obtenu
grace au procédé selon I'invention. Le revétement de sol (1) comprend une couche décor
(2) comprenant des nacres magnétiques non-sphériques et obtenu par enduction puis
gélification d’un plastisol, une armature de renfort (3), a savoir un voile de verre, utilisée
comme support d’enduction de le couche décor (2) ainsi qu’une couche d’envers (4).

Un exemple de revétement présente une masse surfacique d’environ 2,5kg/m” et une
épaisseur d’environ 2,0 mm. Un exemple de couche décor (2) est réalisée a partir d’un
plastisol PVC comprenant des nacres magnétiques non-sphériques. Ladite couche est
enduite puis gélifiée. L épaisseur de ladite couche de surface est par exemple comprise
entre 0,5 a 1,0 mm. Un exemple de couche d’envers (4) peut par exemple €tre obtenu par
calandrage, pressage, enduction, extrusion ou tout autre procédé connu permettant
d’obtenir une couche réalisée a partir de PVC. L’épaisseur de ladite couche d’envers est
par exemple comprise entre 1,0 & 1,5 mm. La couche d’envers (4) est lie a I’armature (3)
de renfort par n’importe quel procédé connu de complexage, par collage a chaud ou autre.

Alternativement, la couche d’envers (4) peut étre directement enduite sur la face de
I’armature de renfort (3) opposée a la face sur laquelle la couche de surface (2) est

enduite.

En référence a la figure 2, il va maintenant étre décrit un dispositif (10) permettant

de réaliser la couche de surface (2) selon le procédé de I’invention.

Le dispositif comprend des moyens d’entrainement du support d’enduction (9)
permettant de faire défiler le support d’enduction (3). Le support d’enduction peut étre
déroulé a partir de bobines si celui-ci est suffisamment souple ou encore sous la forme de
plaques prédécoupées et défilant en continu. Pendant que le support défile, un plastisol
(5), est déposé sur une face du support d’enduction (3). L’épaisseur de la couche de
plastisol déposée est par exemple controlée par I’entrefer ajustable entre une racle (6) et la

surface du support d’enduction (3).

Le plastisol (5) enduit comprend des nacres magnétiques non-sphériques. Afin
d’orienter les nacres magnétiques non-sphériques, une partie d’'une bande magnétisée (8)

est disposée a proximité du support d’enduction (3). La bande magnétisée est une bande
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sans fin, entrainée par des moyens d’entrainement (7) afin de la faire défiler
simultanément et a proximité du support d’enduction. Des motifs définis sont appliqués
sur la bande magnétisée (8), ces motifs définis consistent en des zones ou le champ
magnétique généré par la bande magnétisée (8) présente des lignes de champ non
paralleles a la surface de la bande (8). Dans la plupart des cas, la vitesse de défilement de
la bande magnétisée (8) est synchronisée a la vitesse de défilement du support
d’enduction (3) de maniére a reproduire au mieux le motif défini sur la bande magnétisée
(8) par I’orientation des nacres magnétiques. Cependant, la vitesse de défilement de la
bande magnétisée (8) peut étre définie indépendamment de la vitesse de défilement du

support d’enduction (3) afin d’obtenir des motifs particuliers.

La bande magnétisée présentant des zones magnétisées selon un motif défini, quand
le plastisol (5) enduit sur le support d’enduction (3) défile a proximité de la bande
magnétisée, le champ magnétique produit par le motif de la bande oriente et déplace les
nacres magnétiques non-sphériques. Dans un exemple de réalisation, le motif défini est
« retranscrit » par Dorientation des nacres dans un temps inférieur a 20 secondes,
idéalement entre 5 et 15 secondes. Afin de fixer 1’orientation des nacres, et donc du motif
défini, des moyens de gélification, par exemple des émetteurs infrarouges (11a, 11b)
permettent de gélifier progressivement la couche de plastisol enduite pendant son
défilement. Ceci permet de figer le motif défini appliqué aux nacres magnétiques non-
sphériques une fois que les nacres sont orientées selon le champ magnétique induit par la

bande magnétisée (8).

Une alternative peut consister a utiliser au moins deux émetteurs infrarouges (11a,
11b), afin de gélifier progressivement le plastisol. A titre d’exemple, 1’émetteur (11b)
peut étre configuré pour controler la viscosité du plastisol et porter sa température a
environ 50°C, I’émetteur (11a) étant configuré pour permettre la fixation du motif par
gélification du plastisol portant la température du plastisol a une valeur supérieure a

120°C.

D’autres moyens de gélification sont envisageables, par exemple un moyen

permettant d’orienter un flux d’air chaud a la surface de la couche de plastisol enduit.
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Dans le cas d’orientation des nacres magnétiques non-sphériques dans une encre, un
temps moyen d’orientation des nacres est de ’ordre d’une a deux secondes. Ceci rend
possible I'utilisation d’un cylindre magnétisé selon un motif défini pour orienter les
nacres magnétiques. L’ important est donc d’évaluer la durée de mise en contact ou de
mise a proximité des moyens d’orientation magnétique est de la matrice comprenant les
nacres magnétiques. La durée de mise en contact nécessaire a |’ orientation est notamment
fonction de la vitesse de défilement du support, de la viscosité de la matrice, de la valeur
d’aimantation a saturation des nacres magnétiques et de ’intensité¢ du champ magnétique.
Dans le cas d’orientation des nacres magnétiques non-sphériques dans une encre,
I’ orientation des nacres pourra étre fixée par séchage de I’encre, par exemple a partir d’un
flux d’air chaud. Les moyens de gélification seront donc remplacés par des moyens de

fixation de I’orientation des nacres.

Dans le cas d’orientation des nacres magnétiques non-sphériques dans un vernis,
I’ orientation des nacres pourra étre fixée par séchage du vernis, ou encore par réticulation
du vernis, par exemple sous un rayonnement ultraviolet. Les moyens de gélification

seront donc remplacés par des moyens de fixation de I’ orientation des nacres.

La bande magnétisée (8) est une bande souple, avantageusement sans fin. Cette bande
est capable de recevoir I’écriture d’un motif magnétique défini. C’est-a-dire qu’en
approchant au contact ou a proximité de la bande un aimant permanent, un électro-aimant
ou tout autre dispositif capable de générer un champ magnétique, les particules
magnétisables que comprend la bande magnétique vont s’orienter selon le champ
magnétique généré. Une fois [’aimant permanent, 1’électro-aimant ou tout autre dispositif
capable de générer un champ magnétique ¢éloigné de la bande, la bande présente une
rémanence suffisante pour que celle-ci continue a générer un champ magnétique selon le
motif défini. Le champ magnétique émis est alors suffisamment puissant pour orienter les
nacres magnétisables dispersées dans une matrice, par exemple un plastisol PVC, une
encre ou un vernis en un temps trés court, compatible avec des procédés de réalisation de
revétements de sol par enduction. Des temps d’orientation préférentiel sont par exemple
inférieurs a 30 secondes, idéalement entre compris entre 1 et 15 secondes. Le champ
magnétique émis est également suffisamment puissant pour orienter les nacres

magnétisables dispersées dans un plastisol PVC sur une épaisseur d’1 mm environ. 1 est
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notamment ¢établi que le champ magnétique émis par la bande magnétisée doit étre
compris entre 300 Gauss et 6000 Gauss pour permettre une orientation rapide des nacres
magnétiques non-sphériques dans un plastisol PVC.

Une des manieres d’obtenir un motif magnétique défini est de magnétiser la bande sur
toute sa largeur selon un axe perpendiculaire a sa surface, puis de venir usiner I’épaisseur
de ladite bande afin de modifier localement le champ magnétique selon un motif défini.
L’usinage pourra étre réalisé dans toute ou partie de 1’épaisseur de la bande, notamment a
I’aide d’un laser, d’outil d’usinages mécaniques (fraises, forets,...) ou tout autre moyen
susceptible d’arracher ou de déplacer la matiére constituant la bande magnétisée.
L’avantage de cette approche par usinage est d’étre rapide et simple & mettre en ceuvre.
Cependant celle-ci est destructrice et oblige a utiliser une nouvelle bande pour réaliser un

nouveau motif défini.

En référence aux figures 6a et 6b, une maniére alternative d’obtenir un motif
magnétique défini est de magnétiser la bande (8) a I'aide d’un aimant permanent ou d’un
électroaimant (20) disposé au contact ou a proximité, a une distance inférieure a lcm, de
la surface de la bande. Une fois au contact ou a proximité de la surface de la bande, celui-
ci est déplacé selon un motif défini (16) suivant un tracé de déplacement de I’aimant (17).
De cette maniere, la bande est magnétisée localement, par exemple selon un axe
perpendiculaire & la surface de la bande. En référence a la figure 7, des nacres
magnétiques non-sphériques (22) dans un plastisol (5) enduit sur une armature (2) et
déplacée a proximité du motif défini (16) de la bande magnétisée (8) vont s’orienter selon
les lignes de champs (18) induites par le motif défini (16), un décor tridimensionnel est

alors obtenu. La position des nacres est ensuite figée par gélification du plastisol.

L’aimant ou I’électroaimant présente un axe principal correspondant a ’axe du dipdle
magnétique qu’il émet. Cet axe principal pourra étre incliné selon un angle compris entre
10 et 170° par rapport a la surface de la bande magnétisée afin de modifier localement
I’orientation du champ magnétique rémanent. Cette opération peut notamment é&tre
réalisée a 1’aide d’une table se déplagant en translation selon trois axes X, Y, Z, la surface
de la bande s’étendant dans le plan X,Y. L’aimant permanent peut notamment étre un
aimant composé d’un alliage de néodyme, de fer et de bore, d’'une forme cylindrique,

d’un diamétre compris entre 1 et 10mm et d’une épaisseur comprise entre 1 et 20mm,
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magnétisé selon I’axe du cylindre et présentant une force d’adhérence au contact d’un
support en acier doux pur des aimants néodyme comprise entre 2 et 5g/mm’. Ceci permet
de magnétiser la bande localement sur des petites surfaces et d’obtenir un motif

magnétique défini.

Une bande magnétisée (8) peut comprendre une couche obtenue a partir d’'un mélange
comprenant un plastomere et des particules métalliques magnétisables ou encore a partir
d’un mélange comprenant un élastomere et des particules métalliques magnétisables. Une
bande magnétisée peut plus particulierement étre obtenue a partir d’un mélange de PVC,
d’oxydes de fer et de plastifiant enduit puis gélifié. Les particules métalliques
magnétisables sont notamment les ferrites, notamment des particules de ferrite de
strontium, les poudres de fer ou encore les oxydes de fer, hydroxydes de fer ou encore les

oxyhydroxydes de fer.

La bande magnétisée peut €tre réalisée a partir d’une couche unique ou d’un ensemble
de couches liées entre elles. La composition de chaque couche et son €paisseur pouvant
varier. Un exemple de bande magnétisable peut étre obtenu a partir d’une couche de 3
mm environ comprenant 90% de poudre oxyde de fer, 9% d’élastomeére et 1% d’adjuvants
caoutchouteux. Les €lastoméres pour la réalisation de la bande pourront notamment étre
des élastomeres nitriles tels que le butadiéne-acrylonitrile. La dureté de la couche obtenue
est comprise entre 35 et 50 Shore D. Afin d’améliorer la résistance a la traction de la
bande magnétisée, celle-ci peut étre renforcée par une armature de renfort, par exemple
un voile de verre, une grille de verre obtenue a partir de fibres de verre tissées ou non-

tissées.

La bande magnétisée peut étre réalisée par enduction d’un plastisol suivie d’une étape
de pressage ou encore par calandrage d’un mélange sec (« dry blend » en langue anglaise)
optionnellement suivi d’une étape de pressage. Dans le cas d’un procédé par calandrage,
la composition de la bande magnétisée pourra comprendre de 70 a 90% en poids de la
bande de particules métalliques magnétisables, de 9 a 29% d’¢lastomére ou de plastomere

en poids de la bande et environ 1% en poids de la bande d’adjuvants ou d’aides procédé.
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Des particules mesurées a 9,4 emu/g et 37 emu/g ont permis 1’obtention de décor en
garantissant une orientation rapide et une bon temps de fixation du motif obtenu dans des

matrice plastisol, encre et vernis réticulable sous ultraviolet.

En référence a la figure 3, selon un procédé avantageux selon I’invention, le
dispositif (10) comprend un moyen d’écriture (12) et éventuellement un moyen
d’effacement (14) de la bande magnétisée (8) disposé a proximité de la bande. Le moyen
d’effacement, également appelé moyen de démagnétisation (14) permet d’effacer le motif
défini présenté par la bande magnétisée (8). Ce moyen d’effacement peut notamment
consister en un électroaimant disposé sur toute la largeur de la bande et induisant des
lignes de champ orientées dans une direction unique par rapport a la surface de la bande.
Cet électroaimant permet ainsi une ré-aimantation de la bande selon une direction
principale. Par exemple un électroaimant dont 1’axe du dipole magnétique est
perpendiculaire a la surface de la bande permet d’obtenir une bande présentant sur chaque
face un pdle magnétique différent. Alternativement, le moyen d’effacement peut consister
en un moyen configuré pour produite un champ magnétique alternant dont 1’intensité est
dans un premier temps, supérieure a la valeur de magnétisation de la bande magnétisée
puis décroit dans un second temps jusqu‘a une valeur d’intensité nulle. Le motif présent

sur la bande magnétisée étant alors effacé.

En référence a la figure 4, il est décrit un revétement de sol hétérogeéne (1) obtenu
grace au procédé selon I’invention. Le revétement de sol (1) comprend une couche de
décor (2) obtenue a partir d’une encre comprenant des nacres magnétiques non-sphériques
et obtenu par enduction puis séchage. Une couche d’usure transparente (5) est utilisée
comme support d’enduction de la couche décor (2). Le revétement de sol (1) comprend
également une couche d’envers (4) et optionnellement une armature de renfort (3). La

couche d’usure transparente (5) est par exemple obtenue a partir de PVC.

En référence a la figure 5, il est décrit un revétement de sol hétérogeéne (1) obtenu
grace au procédé selon I’invention. Le revétement de sol (1) comprend une couche de
décor (2) obtenue a partir d’un vernis polyuréthane comprenant des nacres magnétiques

non-sphériques et obtenu par enduction puis réticulation sous un rayonnement ultraviolet.
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Une couche d’usure transparente (5) par exemple obtenue a partir de PVC est utilisée
comme support d’enduction de la couche décor (2). Le revétement de sol (1) comprend
¢galement une couche d’envers (4) et un film PVC imprimé (2’) présentant un décor

additionnel.
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REVENDICATIONS

1 — Couche décor pour revétement de sol et mur, caractérisée en ce qu’elle
comprend des nacres magnétiques non-sphériques de forme lamellaires et orientées selon

un motif défini.

2 Procédé de fabrication en continu d’une couche décor pour revétement de sol et
mur selon la revendication 1, comprenant au moins les étapes suivantes consistant a :

- faire défiler un support d’enduction ;

- enduire sur ledit support d’enduction une matrice comprenant des nacres
magnétiques non-sphériques;

- orienter les nacres magnétiques selon un motif défini a I’aide d’un moyen
d’orientation magnétique disposé au contact ou a proximité du support d’enduction;
- figer ladite matrice pour fixer ’orientation des nacres magnétiques et former ladite

couche décor d’un revétement de sol ou de mur,

3 — Procédé de fabrication selon la revendication 2, caractérisé en ce que la
matrice est un plastisol, préférentiellement a base de PVC.

4 — Procéd¢ de fabrication selon la revendication 2, caractérisé en ce que la

matrice est une encre.

S — Procéd¢ de fabrication selon la revendication 2, caractérisé en ce que la

matrice est un vernis.

6 — Procédé de fabrication selon la revendication 2, caractérisé en ce que le
moyen d’orientation magnétique est une bande magnétisée induisant un champ

magnétique orienté selon le motif défini.

7 —Procédé de fabrication selon la revendication 6, caractérisé en ce que la bande
magnétisée est obtenue a partir d’'une matiére plastique comprenant des particules
métalliques magnétisables.

8 — Procédé de fabrication selon la revendication 6, caractérisé en ce que le motif
défini est obtenu par usinage de 1’épaisseur de la bande magnétisée.

9 - Procédé de fabrication selon la revendication 6 caractérisé en ce que le motif
défini est obtenu par une magnétisation localisée de la bande magnétisée.
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10— Procédé de fabrication selon la revendication 2 caractérisé en ce que le moyen
d’orientation magnétique est un aimant permanent

11 — Procédé de fabrication selon la revendication 2 caractérisé en ce que le moyen

d’orientation magnétique est un électro-aimant.

12 — Revétement de sol ou mur comprenant une couche d’envers réalisée a partir
d’un polymére complexée a une couche décor selon la revendication 1 comprenant des

nacres magnétiques non-sphériques orientées selon un motif défini.

13 — Revétement de sol ou mur selon la revendication 12, caractérisé en ce que

’orientation des nacres magnétiques non-sphériques est fixée dans une encre.

14— Revétement de sol ou mur selon la revendication 12, caractérisé en ce que

T orientation des nacres magnétiques non-sphériques est fixée dans un plastisol.

15— Revétement de sol ou mur selon la revendication 12, caractérisé en ce que

Iorientation des nacres magnétiques non-sphériques est fixée dans un vernis.

16 — Revétement de sol ou mur selon la revendication 12, caractérisé en ce qu’il

comprend une couche d’usure transparente liée & la couche décor.

17 — Procédé de fabrication d’un revétement de sol ou mur selon la revendication 12
caractérisé en ce qu’il comprend au moins les étapes suivantes consistant a :
- fabriquer une couche décor selon le procédé de I'une quelconque des
revendications 2 a 11;
- complexer la couche décor avec une couche d’envers réalisée a partir d’un

polymére de maniére a obtenir le revétement de sol ou mur.
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