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(57) Abrégé/Abstract:

Le procédé de fabrication comporte une étape de drapage d'un renfort fibreux (12), en une pluralité de couches superposées, une
étape d'apport de résine dans le renfort fibreux (12), et une étape de polymérisation de la résine. Le procédé comporte,
préalablement a I'étape de drapage, une étape de réalisation de découpes de forme prédéterminée dans le renfort fibreux (12), et,
au cours de |'étape de drapage, les couches de renfort fibreux (12) sont superposées en mettant les découpes en regard les unes
des autres, I'ensemble des découpes des couches superposées formant un logement (21, 27) au moins pour un insert (14, 26).
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(57) Abstract : The production method comprises a step of draping a tfibrous reinforcement (12), in a plurality of superimposed
layers, a step of applying resin into the fibrous reinforcement (12), and a step of polymerising the resin. The method comprises, prior
to the draping step, a step of producing a cutout of predetermined shape in the tibrous reinforcement (12), and, during the draping
step, the fibrous reinforcement layers (12) are superimposed by placing the cutouts facing each other, the assembly of cutouts of the
superimposed layers forming an accommodation (21, 27) for at least one insert (14, 26).

(57) Abrégé : Le procédé de fabrication comporte une étape de drapage d'un renfort fibreux (12), en une pluralité de couches super -
posées, une étape d'apport de résine dans le renfort fibreux (12), et une étape de
[Suite sur la page suivante]
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polymérisation de la résine. Le procédé comporte, préalablement a 1'étape de drapage, une étape de réalisation de découpes de
forme prédéterminée dans le renfort fibreux (12), et, au cours de I'étape de drapage, les couches de renfort fibreux (12) sont super -
posées en mettant les découpes en regard les unes des autres, l'ensemble des découpes des couches superposées formant un loge-
ment (21, 27) au moins pour un insert (14, 26).
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1
Procédé de fabrication d’un élément en matériau composite présentant un

orifice et/ou un insert

La présente invention concerne un procédé de fabrication d'un élément en
matériau composite.

On connait déja, dans I'état de la technique, un procédé de fabrication comportant
une étape de drapage d’un renfort fibreux, en une pluralité de couches superposées. Le
procédé comporte également une étape d’'apport de résine dans le renfort fibreux. Cette
étape d'apport de résine peut étre préalable a I'étape de drapage, notamment dans le cas
ou on utilise un renfort fibreux pré-imprégné, ou ultérieur a I'étape de drapage. Le procédé
comporte ensuite une étape de polymérisation de la résine.

Dans certains cas, il est nécessaire de réaliser un orifice dans I'élément composite
fabriqué, par exemple afin d'y introduire un insert. Cela est notamment le cas dans le
cadre de la fabrication de pales hydroliennes, de telles pales étant généralement fixées
sur un élément composite.

Un tel orifice est généralement réalisé au cours d'une étape de percage, faisant
suite a ladite étape de polymérisation. Une telle étape de percage est relativement difficile
a mettre en ceuvre, notamment du fait de problémes d'ordre technique, matériel et
économique, plus particulierement dans le cas de structures composites présentant une
forte épaisseur. En effet, le pergage d'un élément composite de forte épaisseur nécessite
des outils spécifiques particulierement onéreux. Ainsi, I'étape de pergage d'un élément
composite peut représenter jusqu’'a 15% du colt total du procédé de fabrication de cet
élément composite.

L’invention a notamment pour but de remédier a cet inconvénient, en proposant un
procédé de fabrication d’'un élément en matériau composite, comportant au moins un
orifice réalisé de maniére simple et é&conomique.

A cet effet, linvention a pour objet un procédé de fabrication d’'un élément en
matériau composite, comportant :

- une étape de drapage d'un renfort fibreux, en une pluralité de couches
superposées,

- une étape dapport de résine dans le renfort fibreux, préalablement ou
ultérieurement & I'étape de drapage, et

- une étape de polymérisation de la résine,
caractérisé en ce que ;

- le procédé comporte, préalablement a l'étape de drapage, une étape de
réalisation de découpes de forme prédéterminée dans le renfort fibreux,
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- au cours de 'étape de drapage, les couches de renfort fibreux sont superposées

en mettant les découpes en regard les unes des autres, I'ensemble des découpes des
couches superposées formant un logement au moins pour un insert.

Linvention propose de réaliser des découpes dans le renfort fibreux
préalablement a son drapage. De telles découpes, réalisées dans un renfort fibreux de
faible épaisseur, sont simples a réaliser, et cela sans nécessiter d’outil onéreux.

Au cours du procédé selon I'invention, les découpes sont superposées autour d’'un
insert, dont la présence permet d'assurer que la résine apportée dans le renfort fibreux ne
s’écoule pas dans l'orifice réalisé par la superposition des découpes.

Cet insert peut ensuite étre extrait de I'élément fabriqué, ou étre conservé dans cet
élément, par exemple pour la fixation d’une pale hydrolienne.

Il est & noter que certaines couches pourraient étre dépourvues de découpe,
notamment lorsque linsert est longitudinal, I'important étant que les découpes forment
ensemble un logement pour l'insert.

Un procédé de fabrication selon l'invention peut comporter en outre Fune ou
plusieurs des caractéristiques suivantes, prises seules ou selon toutes combinaisons
techniquement envisageables.

- Llinsert comporte un insert transversal présentant une forme générale
cylindrique, s'étendant sensiblement perpendiculairement aux couches de renfort fibreux.

- Le procédé de fabrication comporte, suite a I'étape de polymérisation, une étape
d’extraction de l'insert transversal depuis son logement.

- L’étape de drapage étant réalisée en superposant les couches de renfort fibreux
dans un moule, ledit insert transversal est agencé dans le moule préalablement a I'étape
de drapage, sensiblement perpendiculairement aux couches de renfort fibreux, I'étape de
drapage étant réalisée en passant chaque découpe autour de l'insert transversal.

- Les découpes sont dimensionnées pour recevoir l'insert transversal entouré d’'un
tube pultrudé et/ou d’un renfort fibreux tubulaire.

- L’insert transversal comporte un orifice taraudé, s’étendant parallélement aux
couches de renfort fibreux.

- Linsert comporte un insert longitudinal présentant une forme générale
cylindrique, notamment une forme de tige filetée, s’étendant parallélement aux couches
de renfort fibreux.

- L'étape de drapage comporte tout d’abord la superposition d’'une pluralité de
couches dépourvues de découpes pour linsert longitudinal, I'étape de drapage est
poursuivie par la superposition d’'une pluralité de couches pourvues de découpes pour
linsert longitudinal, le procédé comporte une étape intermédiaire d’agencement de l'insert
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longitudinal dans les découpes des couches pourvues de découpes précédemment

superposées, I'étape de drapage est poursuivie, par la superposition de I'ensemble des
couches pourvues de découpes pour linsert longitudinal, ces découpes étant disposées
autour de l'insert longitudinal, et I'étape de drapage est poursuivie par la superposition du
reste de couches dépourvues de découpe.

- L'étape de drapage est réalisée dans un moule comportant un élément de
support propre a supporter une partie de l'insert longitudinal depuis I'étape intermédiaire
d’agencement.

- L’insert comporte un insert transversal muni d'un orifice taraudé, et un insert
longitudinal assemblé & l'insert transversal par vissage dans I'orifice taraudé, et :

+ ['étape de drapage comporte tout d’abord la superposition d’'une pluralité de
couches dépourvues de secondes découpes pour linsert longitudinal, mais
pourvues de premiéres découpes pour insert transversal,

e [I'étape de drapage est poursuivie par la superposition d’'une pluralité de
couches pourvues de secondes découpes pour l'insert longitudinal et de
premiéres découpes pour l'insert transversal,

e le procédé comporte une étape intermédiaire d’'agencement des inserts
longitudinal et transversal assemblés, dans les découpes correspondantes
des couches précédemment superposées,

¢ [I'étape de drapage est poursuivie, par la superposition de 'ensemble des
couches pourvues de secondes découpes pour linsert longitudinal, ces
secondes découpes étant disposées autour de I'insert longitudinal, et
pourvues de premiéres découpes pour l'insert transversal, ces premiéres
découpes étant disposées autour de l'insert transversal,

» ['étape de drapage est poursuivie par la superposition du reste de couches
dépourvues de secondes découpes pour linsert longitudinal et pourvues
de premiéres découpes pour l'insert transversal, ces premiéres découpes
étant disposées autour de l'insert transversal.

Selon un aspect, linvention vise un procédé de fabrication d'un élément en
matériau composite, comportant :

- une étape de drapage d'un renfort fibreux, en une pluralité de couches
superposées,

- une étape dapport de résine dans le renfort fibreux, préalablement ou
ultérieurement a I'étape de drapage, et

- une étape de polymérisation de la résine,
dans lequel ;

Date Recue/Date Received 2022-07-27
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- le procédé comporte, préalablement a I'étape de drapage, une étape de

réalisation de découpes de forme prédéterminée dans le renfort fibreux,

- au cours de I'étape de drapage, les couches de renfort fibreux sont superposées
en mettant les découpes en regard les unes des autres, 'ensemble des découpes des
couches superposées formant un logement au moins pour un insert

- Finsert comporte un insert longitudinal présentant une forme générale
cylindrique, s’étendant parallélement aux couches de renfort fibreux,

- 'étape de drapage comporte tout d’abord la superposition d’'une pluralité de
couches dépourvues de découpes pour linsert longitudinal,

- 'étape de drapage est poursuivie par la superposition d’une pluralité de couches
pourvues de découpes pour linsert longitudinal,

- le procédé comporte une étape intermédiaire d'agencement de [linsert
longitudinal dans les découpes des couches pourvues de découpes précédemment
superposées,

- l'étape de drapage est poursuivie, par la superposition de I'ensemble des
couches pourvues de découpes pour linsert longitudinal, ces découpes étant disposées
autour de l'insert longitudinal, et

- l'étape de drapage est poursuivie par la superposition du reste de couches
dépourvues de découpe.

Linvention sera mieux comprise a la lecture de la description qui va suivre,
donnée uniquement a titre d’exemple et faite en se référant aux figures annexées parmi
lesquelles :

- la figure 1 est une vue schématique en coupe d'un élément composite au cours
d’une étape d'un procédé de fabrication selon un premier exemple de mode de réalisation
de linvention ;

Date Recue/Date Received 2022-07-27
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- les figures 2 et 3 sont des vues schématique en coupe d’'un élément composite

au cours de deux étapes distinctes d’'un procédé selon un deuxiéme exemple de mode de
réalisation de l'invention ;

- les figures 4 et 5 sont des vues similaires aux figures 2 et 3 d'un élément
composite au cours de deux étapes distinctes d’'un procédé selon un troisiéme exemple
de mode de réalisation de l'invention ;

- la figure 6 est une vue en coupe d'un élément composite réalisé selon une
variante du premier exemple de mode de réalisation.

Sur la figure 1, un élément 10 en matériau composite est représenté au cours
d'une étape d’'un procédé de fabrication selon un premier exemple de mode de réalisation
de linvention.

L’élément composite 10 comporte un renfort, formé par un empilement d’une
pluralité de couches d'un renfort fibreux 12, par exemple un tissu de renfort 12, destiné a
étre liées par une résine de maniére classique.

Un insert transversal 14 traverse le renfort fibreux 12, perpendiculairement
auxdites couches. Par exemple, linsert transversal 14 présente une forme générale
cylindrique a section sensiblement circulaire, s’étendant perpendiculairement aux couches
du renfort fibreux 12.

L’élément composite 10 est représenté dans un moule comprenant une partie
inférieure de moule 16 et une partie supérieure de moule 18.

Ledit moule est de type classique, a l'exception du fait qu’il comporte de
préférence, dans chacune de ses parties de moule inférieure 16 et supérieure 18, un
emplacement 19 pour un pion 20 respectif de centrage de linsert 14.

Chaque pion de centrage 20 est solidarisé a une extrémité de linsert 14, par
exemple par vissage, et logé dans I'un respectif des emplacements 19 afin de permetire
un maintien de l'insert transversal 14 en position.

L'élément composite 10 est fabriqué au cours d'un procédé de fabrication qui va
maintenant étre décrit.

Le procédé de fabrication comporte tout d’abord une étape de réalisation de
premiéres découpes de forme prédéterminée dans le renfort fibreux 12. Dans le cas de
rélément 10 de la figure 1, chaque premiere découpe présente une forme correspondant
a la section de l'insert transversal 14. Ainsi, dans I'exemple représenté, chaque premiére
découpe présente une forme circulaire, de diameétre par exemple légerement supérieur au
diametre de l'insert transversal 14, ou en variante légerement inférieur, en fonction de

I'élasticité du renfort fibreux et de la densité de fibres souhaitée autour de l'insert.
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Le procédé comporte ensuite une étape de drapage du renfort fibreux 12, de

maniére a former une pluralité de couches superposées. Le drapage est par exemple
réalisé de maniére classique, par pliage du renfort fibreux 12 sur la partie inférieure de
moule 16.

Cette étape de drapage est réalisée de sorte que chaque couche de renfort fibreux
présente une premiére découpe, les premiéres découpes des différentes couches étant
superposées en regard les unes des autres de maniére a former ensemble un premier
logement 21 pour l'insert transversal 14.

Il est & noter que linsert transversal 14 est avantageusement positionné sur la
partie inférieure de moule 16 préalablement a I'étape de drapage, en disposant l'un des
pions de centrage 20 dans Pemplacement 19 correspondant, l'autre pion 20 étant
également monté sur l'insert 14. Dans ce cas, 'étape de drapage est réalisée en passant
chaque premiére découpe autour de linsert transversal 14. Les deux pions de centrage
20 sont solidarisés avec l'insert 14 le temps du drapage et du moulage de la piéce, puis
désolidarisés au démoulage.

Au terme de l'étape de drapage, le moule est refermé en rapportant la partie
supérieure de moule 18 au-dessus du renfort fibreux 12 drapé, en introduisant ledit autre
pion de centrage 20 dans I'emplacement 19 correspondant ménagé dans cette partie
supérieure de moule 18.

Le procédé comporte ensuite, de maniére classique, une étape d'apport de résine
dans le renfort fibreux 12, par exemple par infusion. Du fait de la présence de linsert
transversal 14, la résine ne s'écoule pas dans le premier logement 21 défini par les
premiéres découpes. En variante, I'étape d’apport de résine est préalable a I'étape de
drapage. Cela est notamment le cas lorsque le renfort fibreux 12 est pré-imprégné.

Le procédé comporte ensuite une étape classique de polymérisation de la résine.

L’élément composite ainsi réalisé est ensuite extrait du moule, et les pions de
centrage 20 sont dévissés de l'insert 14.

L'insert transversal 14 peut alors étre extrait depuis son logement 21 au cours
d’'une étape d'extraction. On obtient ainsi un élément composite 10 comportant un orifice
traversant présentant les mémes dimensions que l'insert 14.

En variante, l'insert transversal 14 peut étre conservé dans I'élément composite
10.

Conformément a une variante, représentée sur la figure 6, les premieres découpes
sont dimensionnées pour recevoir l'insert transversal 14 entouré d’'un tube pultrudé 22
et/ou d’un renfort fibreux tubulaire 24. Dans ce cas, apres extraction de l'insert 14, 'orifice
traversant est consolidé par ce tube pultrudé et/ou ce renfort fibreux tubulaire.
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On a représenté, sur les figures 2 et 3, un élément composite au cours d'un

procédé de fabrication selon un deuxiéme exemple de mode de réalisation de l'invention.
Sur ces figures, les éléments analogues a ceux de la figure précédente sont désignés par
des références identiques.

Conformément & ce deuxiéme mode de réalisation, linsert est un insert
longitudinal 26, présentant une forme générale cylindrique, notamment a section
circulaire. L'insert longitudinal 26 est par exemple formé par une tige filetée. Cet insert
longitudinal 26 s’étend parallélement aux couches de renfort fibreux 12.

Ainsi, I'étape de réalisation de découpes comporte la réalisation de secondes
découpes longitudinales dans le renfort fibreux 12, ces secondes découpes longitudinales
présentant des largeurs augmentant d’'une couche a l'autre de sorte que la superposition
de ces secondes découpes forme un second logement 27 de forme complémentaire a
celle de l'insert longitudinal 26.

L’étape de drapage comporte tout d’abord la superposition d'une pluralité de
couches 12A de renfort fibreux 12 dépourvues de secondes découpes pour linsert
longitudinal 26.

L’étape de drapage comporte ensuite la superposition d'une pluralité de couches
12B pourvues de secondes découpes pour linsert longitudinal 26, comme cela est
représenté sur la figure 2. Les secondes découpes sont superposées les unes en regard
des autres, leur largeur augmentant, de maniére a former une premiére moitié d'un
second logement 27 de réception de l'insert longitudinal 26.

A ce stade, I'épaisseur de couches 12A, 12B superposées correspond
sensiblement a la moitié de I'épaisseur totale de I'élément composite 10 a fabriquer.

Le procédé comporte ensuite une étape intermédiaire d’agencement de linsert
longitudinal 26 dans ladite premiere moitié du logement 27.

Habituellement, l'insert longitudinal 26 est destiné a s’étendre au-dela de I'élément
composite 10. Ainsi, cet insert longitudinal 26 n'est logé que partiellement dans le second
logement 27 formé par les secondes découpes.

A cet effet, le moule comporte avantageusement un élément 28 de support de la
partie de l'insert longitudinal 26 qui s’étend au-dela de I'élément composite 10, permettant
un maintien de l'insert longitudinal 26 en position.

Suite a cette étape intermédiaire d’agencement de l'insert longitudinal 26, I'étape
de drapage est poursuivie, en superposant I'ensemble des couches 12B pourvues de
secondes découpes longitudinales, ces secondes découpes étant disposées autour de
linsert longitudinal 26 jusqu’a refermer le second logement 27.
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L'étape de drapage est poursuivie par la superposition du reste de couches 12A

dépourvues de secondes découpes.

Le procédé comporte ensuite, de la méme maniére que précédemment, une étape
d’apport de résine dans le renfort fibreux et une étape de polymérisation de cette résine.
Comme précédemment, en variante, le renfort fibreux est pré-imprégné.

L’élément composite 10 peut alors étre extrait du moule. On notera que, dans le
cas ou linsert longitudinal 26 est fileté, cet insert longitudinal 26 est maintenu
longitudinalement dans la résine. En variante, l'insert longitudinal 26 peut étre extrait
depuis son logement 27.

On a représenté sur les figures 4 et 5 un procédé de fabrication selon un troisiéme
exemple de mode de réalisation de l'invention. Sur ces figures, les éléments analogues a
ceux des figures précédentes sont désignés par des références identiques.

Conformément a ce troisiéme mode de réalisation, l'insert comporte a la fois un
insert transversal 14, muni d’'un orifice taraudé 14A, et un insert longitudinal 26 formant
une tige filetée, assemblé avec linsert transversal 14 par vissage dans l'orifice taraudé
14A.

Dans ce cas, le renfort fibreux 12 comporte a la fois des premiéres découpes
destinées a recevoir linsert transversal 14, et des secondes découpes longitudinales
destinées a recevoir I'insert longitudinal 26.

Par ailleurs, le moule est a la fois pourvu d’emplacements 19 pour recevoir des
pions de centrage 20 solidarisés a l'insert transversal 14, et d’un élément de support 28
pour l'insert longitudinal 26.

Dans ce cas, I'étape de drapage comporte tout d’'abord la superposition d’'une
pluralit¢ de couches 12A dépourvues de secondes découpes longitudinales mais
pourvues de premieres découpes pour l'insert transversal 14.

Cette étape de drapage est poursuivie par la superposition d’'une pluralité de
couches 12B pourvues de secondes découpes pour linsert longitudinal 26 et de
premiéres découpes pour l'insert transversal 14.

Le procédé comporte ensuite une étape intermédiaire d’agencement des inserts
longitudinal 26 et transversal 14 assemblés, dans les premiere ou secondes découpes
correspondantes des couches 12A, 12B précédemment superposées.

L’étape de drapage est ensuite poursuivie, par la superposition de 'ensemble des
couches 12B pourvues de secondes découpes pour l'insert longitudinal 26, ces secondes
découpes étant disposées autour de l'insert longitudinal 26, et pourvues de premiéres
découpes pour l'insert transversal 14, ces premiéres découpes étant disposées autour de
cet insert transversal 14.
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L'étape de drapage est poursuivie par la superposition du reste de couches 12A

dépourvues de secondes découpes pour Finsert longitudinal 26 et pourvues de premiéres
découpes pour l'insert transversal 14, ces premiéres découpes étant disposées autour de
Finsert transversal 14, comme cela est représenté sur la figure 5.

Le procédé comporte ensuite, de la méme maniére que précédemment, une étape
d’apport de résine dans le renfort fibreux 12 et une étape de polymérisation de la résine.

L’élément composite 10 est ensuite extrait du moule. Les pions de centrage 20
sont dévissés de l'insert transversal 14.

L’insert formé par linsert transversal 14 assemblé a l'insert longitudinal 26 est
maintenu dans I'élément composite 10. Plus particuliérement, l'insert transversal 14 est
maintenu transversalement par linsert longitudinal 26, et linsert longitudinal 26 est
maintenu longitudinalement par l'insert transversal 14.

Linsert longitudinal 26 peut alors étre utilisé pour la fixation d'une pale
hydrolienne, cette pale étant solidarisée a la fois transversalement et longitudinalement,
par les inserts 14, 26, avec I'élément composite 10.

On notera que l'invention n'est pas limitée au mode de réalisation précédemment
décrit, mais pourrait présenter diverses variantes.



REVENDICATIONS

1. Un procédé de fabrication d'un élément en matériau composite, comportant :

- une étape de drapage d'un renfort fibreux, en une pluralité de couches
superposées,

- une étape dapport de résine dans le renfort fibreux, préalablement ou
ultérieurement a I'étape de drapage, et

- une étape de polymerisation de la résine,
dans lequel :

- le procédé comporte, préalablement a I'étape de drapage, une étape de
réalisation de découpes de forme prédéterminée dans le renfort fibreux,

- au cours de I'étape de drapage, les couches de renfort fibreux sont superposées
en mettant les découpes en regard les unes des autres, 'ensemble des découpes des
couches superposées formant un logement au moins pour un insert

- linsert comporte un insert longitudinal présentant une forme générale
cylindrique, s’étendant parallélement aux couches de renfort fibreux,

- l'étape de drapage comporte tout d’abord la superposition d’'une pluralité de
couches dépourvues de découpes pour l'insert longitudinal,

- 'étape de drapage est poursuivie par la superposition d’'une pluralité de couches
pourvues de découpes pour l'insert longitudinal,

- le procédé comporte une étape intermédiaire dagencement de linsert
longitudinal dans les découpes des couches pourvues de découpes précédemment
superposées,

- l'étape de drapage est poursuivie, par la superposition de I'ensemble des
couches pourvues de découpes pour l'insert longitudinal, ces découpes étant disposées
autour de linsert longitudinal, et

- I'étape de drapage est poursuivie par la superposition du reste de couches
dépourvues de découpe.

2. Le procédé de fabrication selon la revendication 1, dans lequel 'insert comporte
un insert transversal présentant une forme générale cylindrique, s'étendant sensiblement
perpendiculairement aux couches de renfort fibreux.

3. Le procédé de fabrication selon la revendication 2, comportant, suite a I'étape
de polymérisation, une étape d'extraction de l'insert transversal depuis son logement.

Date Recue/Date Received 2022-07-27
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4. Le procédé de fabrication selon la revendication 2 ou 3, dans lequel, I'étape de
drapage étant réalisée en superposant les couches de renfort fibreux dans un moule, ledit
insert transversal est agencé dans le moule préalablement a l'étape de drapage,
sensiblement perpendiculairement aux couches de renfort fibreux, I'étape de drapage
étant réalisée en passant chaque découpe autour de l'insert transversal.

5. Le procédé de fabrication selon 'une quelconque des revendications 2 a 4,
dans lequel les découpes sont dimensionnées pour recevoir I'insert transversal entouré
d’un tube pultrudé et/ou d’'un renfort fibreux tubulaire.

6. Le procédé de fabrication selon I'une quelconque des revendications 2 a 4,
dans lequel 'insert transversal comporte un orifice taraudé, s’étendant parallélement aux
couches de renfort fibreux.

7. Le procédé de fabrication selon I'une quelconque des revendications 1 a 6,
dans lequel I'insert longitudinal présente une forme de tige filetée.

8. Le procédé de fabrication selon I'une quelconque des revendications 1 a 7,
dans lequel 'étape de drapage est réalisée dans un moule comportant un élément de
support propre a supporter une partie de l'insert longitudinal depuis I'étape intermédiaire
d'agencement.

9. Le procédé de fabrication selon la revendication 6, dans lequel linsert I' insert
longitudinal est assemblé a l'insert transversal par vissage dans l'orifice taraudé, et dans
lequel :

- I'étape de drapage comporte tout d’abord la superposition d’une pluralité de
couches dépourvues de secondes découpes pour l'insert longitudinal, mais pourvues de
premiéres découpes pour l'insert transversal,

- I'étape de drapage est poursuivie par la superposition d’'une pluralité de couches
pourvues de secondes découpes pour l'insert longitudinal et de premiéres découpes pour
I'insert transversal,

- le procédé comporte une étape intermédiaire d’agencement des inserts
longitudinal et transversal assemblés, dans les découpes correspondantes des couches
précédemment superposées,

- l'étape de drapage est poursuivie, par la superposition de I'ensemble des
couches pourvues de secondes découpes pour linsert longitudinal, ces secondes
découpes étant disposées autour de linsert longitudinal, et pourvues de premiéres
découpes pour linsert transversal, ces premiéres découpes étant disposées autour de
l'insert transversal, et

Date Recue/Date Received 2022-07-27
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- I'étape de drapage est poursuivie par la superposition du reste de couches
dépourvues de secondes découpes pour l'insert longitudinal et pourvues de premiéres
découpes pour linsert transversal, ces premiéres découpes étant disposées autour de
linsert transversal.

Date Recue/Date Received 2022-07-27
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