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La présente invention concerne un procédé pour
métalliser au moins partiellement la surface extérieure et/
ou la surface intérieure d'une pidce stratifide, obtenue par
moulage d'un empilage de couchesg d'un tissu exempt de fibres
métalliques, notamment d'un tlssu en fibres synthethues,
enduites avec une résine polymerlsable.

Des pieces stratifides, obtenues par moulage, de ce
genre, sont trés utilisées notamment dans la consbtruction
aéronautique, par exemple pour la fabrication de boltiers, de
carénages d'adronefs ..+ etc. Beaucoup de ces piéces strati~
fides doivent comporter une métallisation au moins partielle
de leur surface, cette métallisation &tant destinde i assu-—
rer, suivant les cas, une protection contre les charges
d'électricité statique, contre les interférences électroma-
gnétiques, contre la foudre, contre 1'érosion ... etco

On sait déja réaliser une métallisation pour une
pidce de ce genre en incorporant un treillis métallique

entre deux couches de tissu, avant le moulage de la piéce ;
cependant la piéce ainsi obtenue présente une mauvaise
résigtance mécaniqﬁe en raison de la mauvaise adhérence du
treillis aux couches de tissu ; en outre, ce treillis
n'assure qu'une protection limitde contre les interférences
électromagnétiques et une mauvaise protection contre les
charges électrogstatiques.

La métallisation de la surface . - d'une pitce
gtratifide peut aussi &tre réalisée,de fagon connue, aprés
1l'achévement du moulage de la pidce, par un procédé tel que
le dépdt électrolytique de métal, ou la projection, sur la
surface de la pitce, de particules de métal en fusion, ou
bien d'une peinture métallisante, c'est-i~-dire d'une peinture
contenant une forte proportion de poudre métallique. La
métallisation des pitces stratifides, aprés l'achdvement
de leur moulage, offre cependant de nombreux inconvénients :
les pitces doivent &tre transférées de l'atelier de moulage,
dans un atelier de métallisation ; préalablement & la
métallisation, la surface de chague pidce doit subir un
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traitement minutieux, et par suite cofiteux ; le temps global
de fabrication de chaque pitce stratifide est accru, aingi
que son prix de revient, dans des proportions importantes ;
enfin, la pellicule métallique ou la couche de peinture
métallisante ne vrésente qu'une adhérence faible, et souvent
insuffisante, & la piéce, ce qﬁi rend la métallisation
sensible aux chocs, aUX rayures ..o etco. ;3 une telle métal-
lisation doit donc souvent &tre renouvelée au cours de la
durde de vie de la piéce.

_ " Le procédé selon la présente invention egt du type
indiogué initialement, et il permet d!éviter les nombreux
inconvénients desprocédés antérieurement connus pour la
métallisation des pidces stratifides. Le procédé selon la
présente invention est caractérisé en ce qu'il congige
4 métalliser au moins partiellement la ou les couches dé
tissu, destindes & former la surface extérieure et/ou la
surface inférieure de la piéce, de préférence avant 1'enduc-
tion de ces couches de tissu, et,en tout cas,avant le moulage
de la piéce.

Le procédé selon la présente invention évite done
dtavoir & transférer les pidces stratifides, aéja mouldes,
dans un atelier de métallisation, et & les y soumettre & un
traitement préalable de leur surface, minutieux et cofiteux.
Il permet donc de réduire le temps global de fabrication de
chague pitce stratifide, hétallisée, ainsi que son prix de
reviéﬁto Enfin, la résine polymérisable gui enduit la couche
de tissu, préalablement métalligée, péndtre, au cours de
1topération de moulage, entre les fibres du tissu, si bien
que, dans la pitce terminde, les particules qui constituent
la métallisation sont agglomérées entre elles et avee les
fibres du tissu par la résine d'enduction, durcie, et, cela,
sans que soit altérée la continuité électrique de la métalli-
sation. De ce fait, la métallisation d'une pidce stratifide
obtenue par le procédé selon la présente invention offre une
résiétance trés élevée aux choes, aux rayures et aux autres
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actions mécaniques, si bien que cette couche de métallisa~
tion peut avoir une duréde de vie égale & celle de la pidce
Dans un mode d'exéeution préféré du procédé

selon la présente invention, la métallisation de la couche:
de tissu est effectude par projection de particules métal-
liques en fusion, par exemple & 1l'aide d'un jet dfair
comprimé, prodult par un pistolet spéeials

A titre d'exemple, on g déerit ci-dessous et
i1lustré schématiquement au dessin annexé 1'un des modes
d'exécution du procédé selon la présente invention. -

La figure 1 illustre une phase de la fabrication
par moulage d'une pidce stratifide dont seule la partie
convexe de la surface est métalligéde. '

Ia figure 2 illustre la m&me phase de la fabrica—
tion par moulage d'une pidce stratifide dont aussi bien
la partie concave que la partie convexe de la surface sont
métallisées.

On va décrire tout d'abord la fabrication, par le
procédé selon la présente invention, d'ume pidce stratifide
en forme d'auge ou de gouttidre, dont geule la partie
convexe de la surface doit &tre métallisée. Cette pidce
stratifiée sera constituée, de fagon connue en soi, par
un empilage d'un certain nombre de couches d'un tissu
exenpt de fibres métalliques, éventuellement d'un tissu en
fibres naturelles, mais de préférence d'un tissu en fibres
synthétiques, notamment en fibres de verre, de earbone, ou
de Kevlar (marque déposée). Avant m8me de découper la

b

couche de tissu destindée & former la partie & métalliser
de la surface de la pigce, on procdéde, selon la présente
invention, & la métallisation du tissu, encore enrould,
par exemple en projetant sur lfune des faces de ce tissu
des particules métalliques en fusion, notamment & l'aide
d'un puissant jet d'air comprimé ; on peut utiliser pour
cela un pistolet du type dit "pistolet métalliseur", dont
il existe dans le commerce différentes réalisations.
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Grice & leur forte énergie cindtique, les particules de
métal pénetrent entre les fibres du tissu et se déposent
sur celles~ci, si bien que, par suite de leur état liqui-
de, elles forment, sur la face corfespondante-du tissu,

une couche métallique régulidre et électriquement '
conductrice, qui adhére parfaitement aux fibres superfi-
cielles du tissu. L'emploi d'un pistoletd métalliseur
permet d'ajustef avec précision l'épaisseur de la couche
métallique déposée, qui peut &tre par exemple de quelques
dizidmes de millimdtre, ou méme seulement de quelques
centitmes de millimdtre. On découpe ensuite damns le rouleau
de tissu métallisé une piéce de forme et de dimensions
adaptées & celles de la pidce & fabriquer. On découpe de
m8me dans des rouleaux de tissu non métallisé des pidces
de formes et de dimensions appropriées, en nombre choisi
en fonction du rapport entre 1l!'épaisseur du tissu et
1'épaisgeur que doit présenter la paroi de la piéée
terminde. On procéde alors & l'enduction de la couche de
tigsu métalligé et des couches de tissu non métallisé avec
une régine polymérisable, qui peut &tre un polyester, une
résine époxyde, une résine formo-phénolique, une résine
polyimidec.s. etc. Les pitces de tissu ainsi enduites

sont ensuite empilées dans la matrice 5b d'un moule appro-
prid, comme illustré sur la figure 18 on place tout d'abord
la couche de tissu métallisé, 1, de fagon que sa face
précédemment métallisée se trouve directement en contact
avec la matrice 5b du moule, et 1'on empile par dessus les
autres couches de tissu non métallisé, 2, 3, 4. le moulage
de la pidce a lieu ensuite, de facon ¢onnue en soi, par
rapprochement du poingon 5a et de la matrice 5b du moule,
par exemple 3 1'aide d'une presse. Si la métallisation doit
se trouver sur la partie,cdncave de la surface de la piéce'
& fabriquer, la couche de tissu métallisé doit &tre placée
sur le dessus de l'empilage, clest-a=dire & la place de la
couche 4 de la figure 1, tandis qu'une couche de tissu

non métallisé sera en contact direct avec la matrice 5b.
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La figure 2 illustre la méme phasé du procéddd de
fabrication, dans le cas d'une pitce dont aussi bien la
partie convexe que la partie concave de la surface doivent
8tre métallisdes ; dems ce cas, une couche de tiésu
métalligé 1a est placéde d'abord en comtact direct avec la
matrice 5a puis, aprés la mise en place des couches de
tigsu non métallisé, 2 et 3, une seconde couche de tissu
métallisé 1b est placée par dessus l'empilage.

Aprés polymérigation de la résine enduisant les
différentes couches de tigsu, qui peut &tre accélérde
par chauffage, on proceéde au démoulage de la pidce
stratifide, puis, éventuellement, on ls trongomne &
ses coteg définitivese '

En plagant, comme précédemment déerit, la ou les
couches de tissu métallisé de telle fagon qulelles
constituent au moing une partie de la surface de la pitce,
on évite d'insérer une couche métalligue entre deux couches
de tissu endult, ce qui nuirait & la cohésion de la pidce
gtratifide.

Bien entendu, le procédé selon la présente inven-
tion peut &tre utilisé pour réaliser, sur la surface
d'une pidce stratifiée,*non pas une métallisation continue,
mals par exemple un réseau de bandes métalliques ou une
couche métallique de forme quelconque ; & cet effet, au
cours de l'opération de métallisation de la couche ou des
couches de tissu, il suffit de protéger par des gabarits
les parties de cette couche qui ne doivent pas &tre
métalliisées. ,

La présente invention n'est pas limitée aux modes
d'exécution précédemment décrits. Elle englobe toutes
leurs variantes. La plupart des métaux, tels que 1l'alumi-
nium et gses alliages, le zinec, l'argent ... etc peuvent
8tre utilisés dans le cadre du procédé de métalligation
gelon 1l'invention. Bien entendu, la couche ou lesg couches
de tissu pawert&tre métallisées, dans le cadre du procédé
selon la présente invention, en utilisant tout autre
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procédé connu de métallisation, tel que le dépdt électroly-
tique de métal, ou la projection de peinture métallisante.
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REVENDICATIONS
1o Procédé pour métalliger au moins partiellement
la surface extérieure et/ou la surface intérieure dtune
pidce stratifiée, obtenue par moulage d'un empilage de
couches d'un tissu exempt de Tibres métalliques, notamment
dtun tissu en fibres synthétiques, enduites avec une
régine polymérisable, procédé cardctérisé en ce quiil
congiste & métalliser au moins partiellement la ou les
couches de tissu, destindes & former la surface extérieure
et/ou la surface intérieure de la pidce, de préférence
avant l'enduction de ces couches de tissu, et en tout cas
avant le moulage de la piéce.
2 ricedé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la/couches de tissu destindes & former la surface
extérieure et/ou la surface intérieure de la pidce sont
métallisées seulement sur leur face qui congtituera ladite
surface intérieure ou extérieure.
3. Procédé selon l'une quelconque des revendications
1 et 2, caractérisé en ce que la métallisation de la ou des
couches de tissu est effectude par projection de particules
métalliques en fusion, par exemple & 1l'aide d'un jet
dtair comprimé, produit par un pistolet spécial.
4. Pidces stratifides, dont la surface extérieure
et/ou la surface intérieure a été au moins partiellement
métallisée par le proéédé selon l*une quelconque des
revendications 1 & 3.
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