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ormrcsite a neppes fibreuses, rrccédé et

-

C C
dispositii d’obtention d’un tel arzicle

La présente Znvention concerne un article composite
essentielliement constitué de nappes fibreuses
paralieles asscclées par une structure de liaison, et

en particulier mais norn limitativement un article
rigidifié pour Zcrmer un panneau composite.

La présente invention concerne écalement des
procédés et dispcsitif d'obtenticn de tels articles.

On connait d'aprés le WO-A1-93/01342 un procédé et
un dispositif permettant de réaliser un article
composite. On rcart de deux nappes qus l'on fait
converger chacurnz vers une face d'une tabie 2 lamelles.
Les espaces entre les lamelles forment dans la table
des fentes & travers lesquelles on assemble les deux
nappes, par exemgle par aiguilletage. Dans les lamelles
sont ménagés des conduits longitudinaux a travers
lesquels on introduit entre les deux nappes et entre
les lignes de liaison formées par aiguilletage un

composant intercalaire choisi en fonction de la

destination de l'article composite. Le composant a par
exemple pour but de rigidifier le panneau, le rendre
absorbant, le renforcer, le garnir de cébles

électriques, etc.

Dans de nombreuses applications, les qualités
requises d'un article tel gu'un panneau composite ou
une nappe compositie sont l'économie, la légereté et la
résistance mécaniqgue.

Le but de 1z présente invention est d'amélioxrer
dans ce sens l'article composite connu du
WO-A1-93/01342.

Suivant un premier aspect de l'inventicn, l'a
composite comprenant au moins deux nappes textiles
essentiellement caralléles l'une a l'autre et é&c

&
l'une de l'autre, des ponts de fibres reliant ces deux
é

[0}
()
I
wn

nappes, et au mcins un constituant interca’lzair
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entre les nappes et entre les ponts de fibres, est
caractérisé en ce que le constituant intercalaire
comprend des enveloppes définissant des chambres
renfermant un gaz.

Suivant l'invention, la structure de liaison entre
les au moins deux nappes est partiellement creuse.
Ainsi, le poids de l'article par unité de surface est
réduit pour une épaisseur donnée et/ou une résistance
mécanique donnée, et le coQt est pareillement réduit.

Les propriétés qu'un tel article peut avoir en
fonction des applications sont trés nombreuses. Par
exemple, l'article peut avoir des propriétés
d'isclation thermique, de flottabilité, etc.

Si l'article est imprégné d'un matériau susceptible
de faire prise, tel qu’un liant ou une résine, une
économie substantielle de résine est réalisée puisque
les chambres définies & 1l'intérieur des enveloppes ne
sont pas envahies par la résine et restent creuses dans
le produit final qui est donc particuliérement léger
relativement a la résistance mécanique qu'il offre.

En comprimant le panneau pendant la prise de 1la
résine, on minimise encore les espaces disponibles pour
la résine, on met le gaz sous pression et on déforme
les enveloppes, le tout aboutissant & une précontrainte
qui augmente encore la rigidité du panneau obtenu.

Suivant un second aspect de l'invention, le procédé
pour réaliser un panneau composite dans lequel on place
entre deux plaques de formage un article composite
comprenant deux nappes fibreuses élémentaires associées
par une structure de liaison au moins partiellement
composée d'une matiére susceptible de faire prise, en
particulier une résine, est caractérisé en ce que la
matiere emprisonne des enveloppes définissant des
chambres remplies de gaz, et en ce qu'en comprimant

l'article composite entre les plagues on met le gaz en
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pression dans les chambres pendant la prise de ladite
matiere.

Suivant un autre aspect de l'invention, le procédé
pour réaliser un article composite, dans lequel on
relie l'une a l'autre au moins deux nappes élémentaires
selon des lignes de liaison longitudinales en les
maintenant, la ol s'effectue le processus de liaison,
écartées l'une de l'autre par action mécanique entre
les lignes de liaison en cours de formation, et &
mesure gqu'on relie les deux nappes on guide entre elles
au moins un élément intercalaire pour l'introduire dans
des espaces longitudinaux définis entre les lignes de
liaison 1longitudinales par ladite action mécanique,
caractérisé en ce qu'on introduit comme composant
intercalaire des enveloppes renfermant un gaz, de
maniere a former un article selon le premier aspect.

On peut introduire entre les nappes, comme second
composant intercalaire, des fibres de renforcement,
notamment organiques ou inorganiques, telles gque des
fibres de verre, ou animales ou végétales, telles que
des fibres de 1lin. Ces fibres se trouveront ainsi
intégrées a l'article sans étre directement impliguées
dans le processus de liaison entre les deux nappes.
Ceci est avantageux car certaines fibres, notamment des
fibres de verre, sont difficiles & aiguilleter.

Les enveloppes sont préconstituées avant d'étre
introduites comme composant intercalaire. Elles sont de
préférence hermétiques de maniére & constituer des
chambres étanches dans lesguelles de l'air ou un autre
gaz est definitivement enfermé. Les enveloppes peuvent
par exemple étre constituées par deux films en forme de
ruban, collés 1'un contre l'autre sauf sur certaines
surfaces par exemple circulaires ou les deux £films
s'écartent l'un de l'autre pour former des "bulles".

Il peut encore s'agir d'un film tubulaire

N

définissant & son 1ntérieur une chambre de forme
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génerale cylindrique continue, ou de préférence un film
tubulaire présentant de pl

ace en place des soudures
transversales isolant les unes des autres les chambres
individuelles successives. TI1 peut encore s'agir de
mousses ou de particules, telles que des billes qui
sont introduites en vrac entre les deux nappes ou dans
certains couloirs longitudinaux formés entre les deux
nappes. Divers matériaux synthétiques expansés peuvent
étre utilisés pour les billes ou les mousses comme le
polystyrene, le polyéthyléne, le PVC ou le
polyuréthane. Des matériaux minéraux peuvent également
étre utilisés comme le verre ou l’argile.

Suivant encore un autre aspect de l'invention, le
dispositif pour fabriquer un article composite,
comprenant des moyens pour guider au moins deux nappes
élémentaires parallélement l'une & l'autre, avec des
moyens mécaniques pour définir un écartement entre
elles, des moyens pour relier les deux nappes selon des
lignes de liaison longitudinales au voisinage desdits
moyens mecaniques, et des moyens d'introduction pour
guider au moins un constituant intercalaire entre les
deux nappes a mesure de leur avance parallélement 1'une
a l'autre pour introduire ce constituant dans des
couloirs longitudinaux définis par les moyens
mecaniques entre les lignes de liaison longitudinales,
est caractérisé en ce gque les moyens d'introduction
comprennent des moyens pour guider comme composant
intercalaire des enveloppes définissant des chambres
remplies d'un gaz.

D'autres particularités et avantages de l'invention
ressortiront encore de la description cil-apres,
relative a des exemples non limitatifs

Aux dessins annexés:

- la figure 1 est une vue en élévation d'un

dispositif de fabrication selon l'invention:
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- la figure 2 est une vue d'un détail de 13
figure 1, & échelle agrandie;

- la figure 3 est une vue en coupe suivant III-
IIT de la figure 2;

- la figure 4 est une vue en coupe suivant IV-IV
de la figure 2;

- la figure 5 est une vue schématique en coupe
transversale de l'article obtenu a la sortie de
la table & lamelles;

- la figure 6 est une vue en coupe transversale
de l'article obtenu aprés formage;

- les figures 7, 9 et 11 sont des wvues
schématigues en coupe longitudinale de trois
modes de réalisation différents pour les
enveloppes définissant les chambres;

- les figures 8 et 10 sont des vwvues en
perspective partielle des enveloppes des
figures 7 et 9 respectivement:;

- les figures 12 et 13 sont des vues analogues
aux figures 1 et 3 respectivement, mais
relatives a un second mode de réalisation;

- les figures 14, 15, 16, 17 sont des vues
analogues aux figures 1, 2, 3 et 4
respectivement, mais relatives & un troisiéme
mode de réalisation

Comme le montrent les figures 1 et 2, le dispositif
suivant l'invention comprend un b&ti 1 supportant
rigidement une table verticale 2 ayant deux faces de
guidage opposées 3.

Comme le montre la figure 3, la table 2 est formée
de lamelles 4. Les lamelles 4 ont wune direction
d'allongement qui est verticale dans l'exemple (figure
2), ont un profil rectangulaire aplati selon des plans
perpendiculaires aux faces de guidage 3, lesquelles
sont définies par les petites faces ou bords des

lamelles.
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ti 1 comprend encore des moyens 6

QO

Le b
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u
2,

deux bobines 7 d'approvisionnement en nappes de fibres

supporter, de part et d'autre du plan de la tabl

[

+

textiles. La nappe 8 fournie par chaque bobine 7 peut

(

étre comgposée de fibres réparties au hasard, par
exemple par la technique dite "nappage pneumatique", ou
de fibres ayant des orientations générales
prédéterminées, obtenues par exemple au moyen d'un
étaleur nappeur. Ces nappes peuvent étre consolidées ou
préconsolidées de maniére connue, notamment par
aiguilletage ou préaiguilletage. Le bati 1 porte encore
différents moyens 9, 11, 13 qui ne seront pas décrits
en détail, destinés a faire converger les deux nappes 8
vers la table 2.

Les deux nappes 8 (figure 2) rejcignent la table 2
a une méme hauteur 31 puis sont guidées parallélement
l'une a l'autre vers le bas, chacune entre une face de
guidage 3 de la table 2 et une contreplaque 14.

En aval de la table 2 et des contreplagues 14, le
produit sortant 16 comprenant les deux nappes 8
associées par une structure de liaison comme il sera
dit plus loin, passe entre deux rouleaux d'entrainement
17 tournant en sens contraires pour tirer le produit 16
et donc les deux nappes 8 le long de l'itinéraire qui
vient d'étre décrit.

Chaque contreplaque 14 se trouve entre la table 2
et une planche a aiguilles 18 respective. Chaqgue
planche 18 porte des rangées verticales d'aiguilles 19
orientées perpendiculairement vers les faces de guidage
3 de la table 2. Comme le montre la figure 3, les
aiguilles 19 sont agencées en correspondance avec des
fentes 21 des contreplaques 14 et avec des intervalles
22, relativement étroits, entre les lamelles 4. Dans
l'exemple représenté, les rangées d'aiguilles 19 sont
groupées par deux. Chague groupe de deux rangées

d'aiguilles 19 est associé a deux intervalles 22 défini
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entre un groupe de trois lamelles 4. Ce motif
d'aiguilles 19 et de lamelles 22 se répete 3
intervalles ici réguliers selon la largueur de la table
2 avec entre deux motifs successifs une zZzone sans
aiguilles ni lamelles. Il y a ainsi un couloir 23 entre
les lamelles de deux motifs successifs.

De maniére non représentée, les planches a
alguilles 18 sont reliées chacune & un mécanisme de
type connu pour les aiguilleteuses, destiné & animer
ces planches a aiguilles d'un mouvement alternatif de
va-et-vient 24 selon une direction perpendiculaire aux
faces de guidage 3 de la table 2. Ce mouvement fait
alternativement pénétrer les aiguilles 19 entre les
lamelles 4 jusqu'au dela de la face de guidage 3
opposée a la planche & aiguilles 18 considérée, puis
ressortir les aiguilles 19 de la table & lamelles 2.

La figure 4 illustre que les lamelles 4 d'un méme
motif peuvent étre réalisées d'un seul bloc avec un
support commun 26 situé en amont.

La figure 5 1illustre des ponts de fibres 27
réalisés chacun par le travail des aiguilles 19 dans
l'un des intervalles 22 entre deux lamelles voisines.
Chaque pont 27 visible & la figure 5 correspond & une
rangée de ponts ou ligne de liaison entre les deux
nappes, orientée longitudinalement par rapport & la
direction de défilement des nappes le long de la table
2. La pénétration des aiguilles 19 dans la table 2
entraine des fibres de la nappe 8 la plus proche de la
planche & aiguilles considérée et vient entrelacer ces
fibres avec celles de l'autre nappe 8. La pénétration
des aiguilles de part et d'autre de la table peut étre
simultanée si les aiguilles sont décalées d'une planche
a l'autre, ou au contraire alternée auquel cas les
aiguilles des deux planches peuvent étre exactement
alignées. Pendant la pénétration des aiguilles, les

surfaces de guidage 3 définies par les bords des
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lamelles empéchent les nappes 8 d'étre entrainées par

les aiguilles. Lors du mouvement de retrasi

+

des
aiguilles 19, ce sont les contreplagues 14 qui
empéchent les nappes 8 d'étre entrainées par les
aiguilles 19.

Un composant intercalaire 28 est inséré entre les
deux nappes 8 dans les couloirs 23 définis entre les
motifs de lamelles 4. Ainsi, comme représenté en bas de
la figure 2, ce composant 28 se retrouve dans le
produit 16 prisonnier d'une part entre les nappes 8 et
d'autre part entre les groupes de ponts 27 qui ont été
formés par aiguilletage.

Conformément a Ll'invention, le censtituant
intercalaire 28 est composé d'enveloppes renfermant un
gaz. Dans l'exemple qui est plus précisément
représenté, ces enveloppes ont la forme de billes de
relativement petite dimension, de l'ordre du millimetre
ou de quelques millimétres, qui sont hermétiques,
libres les unes par rapport aux autres, et envoyées en
vrac, par gravité, dans les couloirs 23 de maniére a
remplir ceux-ci.

Pour le guidage des billes 28, la table 2 est
montée de maniére Jointive entre deux plagues 29
s'étendant Jjusqu'a la zone 31 ot arrivent les deux
nappes 8, juste en amont des deux contreplaques 14.
Grace a la réunion des lamelles 4 d'un méme motif
(figure 4) en un support unique 26 dans la région
située entre les plaques 29, les billes ne peuvent pas
venir se loger dans les intervalles d'aiguilletage 22
entre les lamelles 4 d'un méme motif.

La figure 5 représente en partie droite 1le produit
16 obtenu en coupe transversale avec les groupes de
ponts 27 et les billes 28.

L'article 16 ainsi obtenu peut par exemple étre

soumis & un traitement imperméabilisant pour Zormer une
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parol flottante une structure gonflable, ou servir de
paroi a la fois structurelle et thermiquement isolante.

Comme illustré a la figure 6, le produit 16 peut
€galement étre imprégné de résine. La résine va envahir
tout 1l'espace situé en dehors des enveloppes
constituées par les billes 28. Pendant la prise de 1la
résine, on comprime le produit dans le sens de son
épaisseur. Ceci a le double effet de réduire la place
disponible pour la résine et donc la quantité de résine
consommée ainsi que le poids du produit fini. En outre,
le constituant intercalaire 28 compense sa compression
dans le sens de l'épaisseur par une compression du gaz
contenu dans les enveloppes mais aussi par une
expansion latérale. Ceci conduit & une déformation des
ponts 27 en forme d'arc. Ainsi, les ponts 27 sont
maintenus sous tension mécanique malgré le
rapprochement mutuel des deux faces principales de
l'article 16 devenu panneau composite.

L’imprégnation de résine peut se faire & travers
les deux faces principales du produit 16.

Selon la destination du produit, 1’imprégnation de
résine et le pressage ©peuvent se faire apreés
trongonnage du produit 16 sortant de la machine 1 dans
un moule comprenant essentiellement deux faces de
pressage, planes ou conformées en vue d'une utilisation
particuliére du panneau, pour obtenir un panneau de
forme.

Les etapes d’'imprégnation et de pressage peuvent
€galement étre effectuées en continu avant trongonnage
du produit.

La résine employée peut étre une résine
thermoplastique, thermoformable, thermodurcissable, ou
une résine expansible, par exemple une résine ou une
mousse époxy. Les résines expansibles remplissent mieux

l'espace et donnent un produit final encore plus léger.
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La figure 6 illustre encore qu'on peut améliorer la
finition ce l'une au moins des faces de l'article 16 en
contrecollant un revétement 30 sur cette face. A la
figure 6, le revétement 30 est représenté légerement
écarté de la face correspondante de l'article 16 dans
un but de clarté.

En variante, un ou plusieurs revétement de finition
pourralent étre non pas contre-collés mais intégrés
dans le produit en amont de l’cpération d’assemblage
des nappes, la résine injectée ensuite assurant dans ce
cas la cohésion des revétements.

La figure 7 1illustre qu'on peut utiliser comme
constituant intercalaire a la place des billes 28, un
chapelet 28a d'enveloppes de forme générale cylindrique
31 séparées par des soudures 32.

Comme le montre la figure 8, le composant
intercalaire 28a peut étre réalisé au moyen d'un tube
de film plastique souple gonflé par de l'air ou autre
gaz et que l'on obture a intervalles réguliers par les
soudures transversales 32. Le film peut par exemple

€tre en matiére plastique tel qu’un polyéthyléne de

®

7/100mm. Si de la résine est injectée par la suite, 1

film sera choisi en fonction de la nature de 1

o

résine car 1l doit étre susceptible de résister & la
température de la réaction exothermique de la résine
utilisée.

Dans l'exemple représenté aux figures 9 et 10, le
composant Intercalaire 28b est réalisé au moyen de deux
films 33 souples, en forme de ruban, collés ou
adhérisés 1l'un contre l'autre sauf en certains
emplacements régulierement répartis longitudinalement
ou l'un des films 33 forme des poches 34 fermées par
l'autre film et renfermant de 1l'air ou autre gaz. Le
procédé pour réaliser un tel constituant intercalaire
est similaire a celul qu'on emplcie pour réaliser les

films d'emballage présentant des "bulles" de
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rembourrage destinées & protéger l'objet emballé contre
les chocs pendant le transport.

Dans l'exemple représenté a la figure 11,
l'enveloppe 28c est un simple film tubulaire continu
souple. Par rapport aux réalisations de figures 7 & 10,
ce film tubulaire est plus économique mais &
l'inconvénient de ne pas hermétiquement emprisonner
l'air ou autre gaz. D'autre part une crevaison du film
tubulaire affecte une grande longueur de 1'article en
ccurs de production.

Les réalisations des figures 7 a 10 sont
avantageuses car les chapelets 28z ou 28b sont
positivement entrainés avec l'article 16 en cours de
production. Il en va de méme du mode de réalisation de
la figure 11. Les billes 28 nécessitent au contraire
une surveillance pour le bon remplissage de chaqgue
couloir 23. Elles peuvent par contre étre avantageuses
pour donner a l'article une meilleure résistance & la
compression dans le sens de son épaisseur.

Les figures 4, 5 et 6 illustrent le fonctionnement
du dispositif de la figure 1 avec les différents types
d'enveloppes 28c, 28a, 28b, 28 & partir de la gauche de
chaque figure, respectivement. Ceci est purement
illustratif. En pratique on utilisera en général le
méme type d'enveloppes dans tous les couloirs 23 pour
une production donnée.

L'exemple des figures 12 et 13 ne sera décrit que
pour ses differences par rapport a celui des figures 1
a 1l. Le bati 1 comporte des moyens 6a pour supporter
une troisieme bobine de nappe 7a délivrant une
troisieme nappe 8a. Il y a deux tables & lamelles 2a
disposées parallélement l'une a l'autre avec entre
elles un intervalle servant au guidage de la nappe 8a.
Il y a deux arrivées distinctes 35 de constituants
intercalaires pour clacer des constituants

intercalaires entre la nappe centrale 8a et chacune des
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deux nappes extérieyrses 8, respectivement. Les
aiguilles 19, en position de pénétration maximale
peuvent atteindre la nappe 8 extérieure opposée ou au
contraire, de préférence, n'atteindre que la nappe
centrale 8a. En pratique, le mode de réalisation 4
trols nappes qui vient d'étre décrit sert notamment &
réaliser des articles de relativement grande épaisseur
sans avoir besoin de donner aux aiguilles une course de
mouvement correspondant a toute l'épaisseur du produit.

L'exemple des figures 14 & 17 ne sera décrit que
pour ses différences par rapport a celui des figures 1
a 4. Plusieurs modifications, essentiellement
indépendantes les unes des autres sont représentées.

D'une part, dans lz machine de 1la figure 14,
l'article avance dans un plan horizontal au ccurs de sa
production. Le mouvement de va-et-vient 24 des
aiguilles est donc vertical.

Par ailleurs, dans cette réalisation, il y a deux
types de couloirs 23 et 23a. Les couloirs 23, de plus
grande dimension, sont comme dans la réalisation
précédente destinés & 1l'introduction des constituants
intercalaires 28. Les couloirs 23a sont occupés par des
buses d'injection de résine 36 qui sont alimentées a
partir d'un réservoir 37 (figure 14) et d'une pompe 38
et débouchent entre 1les deux nappes 8 au-dela de
l'extrémité aval de la table 2 (figure 17).

La résine 39 dispensée par les buses 36 vient noyer
les nappes 8 et l'intervalle compris entre celles-ci
sauf les chambres 41 définies & 1'intérieur des
enveloppes 28. Comme le produit 16 a été imprégné au
défilé juste apres 1'opération d'aiguilletage et
d'introduction du constituant complémentaire, le
produit 16 peut étre soumis & l'opération de prise de
la reésine également au défilé. Il passe a cet effet
entre deux plaques de formage 42, éventuellement

chauffantes, dont la distance mutuelle est calculée
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pour  comprimer le produit et lui  donner une
configuration interne semblable & celle représentée 3
la figure 6. Des rouleaux extracteurs 43 sont prévu en
aval des plaques 42. Ensuite, une trongonneuse 44
débite l'article 16 en panneaux individuels 46 qui sont
par exemple recus sur un dispositif d'empilage qui
n'est que suggéré. La résine 39 peut étre choisie parmi
les mémes variétés que celles évoquées plus haut.

A la partie droite de la figure 16, le couloir 23
est réalisé d'une maniére semblable & celle décrite
pour les exemples ©précédents, entre deux motifs
successifs de lamelles 4. Le couloir 23a situé juste a
codté est réalisé de maniére semblable.

Par contre, les autres couloirs sont définis par la
face 1intérieure de lamelles tubulaires de sections
carrées ou rectangulaires 47 dont deux faces opposées
contribuent a définir les faces de guidage 8 et deux
autres faces opposées délimitent certains des
intervalles destinés aux aiguilles. Dans ce mode de
réalisation, la table & lamelles est plus colteuse a
réaliser mais les nappes sont mieux guidées et
soutenues a l'encontre des efforts dus a
l'aiguilletage.

Il est avantageux que les buses 36 soient des
composants de relativement faible valeur pouvant étre
remplacés  indépendamment de la table 2 et en
particulier, le cas échéant, des lamelles tubulaires
36a de la table 2 dans laguelle ils s'étendent.

Bien entendu, l'invention n'est pas limitée aux
exemples décrits et représentés.

Il est possible d'équiper une machine & mouvement
vertical comme celle des figures 1 et 12 avec une
injection de résine telle que décrite en référence aux
figures 14 a 17. L'avance verticale descendante est une

solution avantageuse pour l'insertion du constituant
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intercalaire notamment lorsque celui-ci est composé des
billes 28 ou composants similaires insérés en vrac.

Il est possible d'introduire dans certain couloirs
au moins un second constituant intercalaire, en
particulier des fibres de renforcement, notammen=
organiques ou inorganiques, telles que des fibres de
verre, ou animales ou végétales, telles que des fibres
de 1lin, 2 la place de certaines des enveloppes ou
conjointement avec des enveloppes dans un méme couloir.
Ceci est particuliérement avantageux si le produit est
ensuite imprégné comme il a été dit.

La matiere susceptible de faire prise peut é&tre
injectée sous forme de poudre, par exemple un plétre,
un ciment, ou peut étre un élastomére.

A la place de l'aiguilletage, on peut faire appel a
une étape de couture ou de soudure.

Par rapport & l'exemple de la figure 11, on peut
insérer les films tubulaires a 1'état dégonflé entre
les deux nappes, puis les gonfler avant résinage, & une
pression gui détermine la place laissée & la résine, et
qui peut différer d'un tube & l'autre, pour répartir la
résine en plus grande gquantité dans les zones moins
gonflées. On peut également réaliser une structure
souple et gonflable et dégonflable en montant une valve
a l'extrémité de chaéue tube ocu une valve commune &
tous les tubes. La structure peut étre rendue étanche
par le contre-collage d'un film étanche tel qu'un PVC
sur au moins une face, en général sur les deux faces.

Dans l'exemple de la figure 4, 1l pourrait n'y
avoir qu'une lamelle 4 entre les deux rangees
d'aiguilles associées & un méme support 26. Pour
réaliser un seul pont de fibres entre deux couloirs,
tels que 28a, 28b, 28c, 1l pourrait n'y avoir qu'une
rangée d'aiguilles entre deux lamelles ou encore sans
lamelles adjacentes, le support 26 ne demeurant alors

gue comme un guide au-dela des aiguilles.
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En méme temps que les enveloppes on peut introduire
entre les nappes la résine, telle que phénolique, sous
forme de poudre. On active la poudre par un passage au

four, notamment un four & vapeur.



WO 01/38074 - 16 - PCT/FR00/03270

10

15

20

25

30

35

REVENDICATIONS

1. Article composite comprenant au mcins deux
nappes textiles essentiellement paralléles 1'une a
l'autre (8) et écartées l1l'une de l'autre, des ponts de
fibres (27) reliant ces deux nappes, et au moins un
é€lément intercalaire (28, 28a, 28b, 28c) inséré entre
les nappes (8) et entre les ponts de fibres (27),
caracteérisé en ce que l'élément intercalaire comprend
des enveloppes définissant des chambres (41) renfermant
un gaz. '

2. Article composite selon la revendication 1,
caractérisé en ce que les enveloppes (28, 28a, 28b,
28c) sont souples.

3. Article composite selon la revendicaticn 1 ou 2,
caractérisé en ce gque les enveloppes (28a, 28b, 28c)
sont faites de film.

4. Article composite selon 1l'une des revendications
1 & 3, caractérisé en ce que les enveloppes (28a, 28b)
sont reliées les unes aux autres en chapelets insérés
entre lesdits ponts de fibres (27), agencés selon des
rangées.

5. Article composite selon la revendicaticn 1 ou 2,
caractérisé en ce que les enveloppes sont des gaines
(28a, 28c) qui sont continues selon une direction
longitudinale de l'article.

6. Article composite selon l'une des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que les enveloppes sont des
billes (28) accumulées au moins par zones entre les
nappes (8).

7. Article composite selon l'une des revendications
1 a 6, caractérisé en ce que les enveloppes (28, 28a,
28b) sont hermétiques.

8. Article composite selon l'une des revendications
1 a 7, caractérisé en ce que le gaz est comprimé dans

les enveloppes.
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9. Article composite selon 1'une des revendications
1 & 8, caractérisé en ce qu'il comprend en tant que
second composant intercalaire des fibres de
renforcement agencées entre les ports de fibres (27).

10. Article compcsite selon 1l'une des
revendications 1 & 9, caractérisé en ce gu'il comprend
sur au moins une face un revétement de finition (30).

11. Article composite selon 1'une des
revendications 1 & 10, caractérisé en ce gqu'il est
rigidifié en un panneau par une imprégnation d’un
matériau susceptible de faire prise.

12. Article composite selon la revendication 11,
caractérisé en ce que le matériau est une résine
expansible.

13. Procédé pour réaliser un panneau composite dans
lequel on place entre deux plaques de formage (42) un
article composite (16) comprenant deux nappes fibreuses
élémentaires (8) associées par une structure de liaison
au moins partiellement composée d'une matiére (39)
susceptible de faire prise, en particulier une résine,
caractérisé en «ce que la résine emprisonne des
enveloppes (28, 28a, 28b, 28c) définissant des chambres
(41) remplies de gaz, et en ce qu'en comprimant
l'article composite (26) entre les plagues (42) on met
le gaz en pression dans les chambres pendant la prise
de ladite matieére (39).

14. Procédé pour réaliser un article composite,
dans lequel on relie l'une & l'autre au moins deux
nappes élémentaires (8) selon des lignes de liaison
longitudinales en les maintenant, 1a oll s'effectue le
processus de liaison, écartées l'une de autre par
action mécanique entre les lignes de liaison en cours
de formation, et a mesure gqu'on relie les deux nappes
on guide entre elles au moins un constituant
intercalaire (28, 28a, 28b, 28c) pour l'introduire dans

des couloirs longitudinaux (23) définis entre les
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lignes de liaison, caractérisé en ce gu'on introduit
comme composant intercalaire des enveloppes (28, 28z,
28b, 28c) renfermant un gaz, de maniére & former un
article selon l'une des revendications 1 a 12.

15. Procédé selon la revendication 14, caractériss
en ce qu'on améne les nappes élémentaires (8) de part
et d'autre d'une table & lamelles longitudinales (2),
on forme les lignes de liaison longitudinales (27) dars
des espaces définis entre les lamelles (4), et on
introduit le constituant intercalaire (28, 28a, 28b,
28c) dans des couloirs longitudinaux (23) définis per
les lamelles (4, 47) de facon que le constituant
intercalaire se place entre les nappes élémentaires (8)
et entre les lignes de liaison (27).

l6. Procédé selon la revendication 14 ou 15,
caractérisé en ce que par des buses (36) s'étendant
parallelement aux lamelles (4, 47), on injecte entre
les nappes (8) au moins un fluide ou une poudre qui
fait prise avec l'une au moins des nappes élémentaires
en emprisonnant les enveloppes & la sortie des buses.

17. Procédé selon la revendication 16, caractérisé
en ce qu'on choisit le fluide parmi : les résines
thermoplastiques, thermoformables, thermodurcissables,
les pléatres, les ciments, les élastoméres, les résines
expansibles.

18. Procédé selon la revendication 16 ou 17,
caractérisé en ce qu'en aval de l'injection on comprime
l'article (16) entre deux plaques de formage (42}
pendant le processus de prise.

19. Procédé selon l'une des revendications 14 a 18,
caractérisé en ce qu'on introduit des fibres comme
second constituant intercalaire entre les nappes (8) ez
entre les lignes de liaison (27).

20. Procédé selon l'une des revendications 14 & 19,

caractérisé en ce que, pour relier les deux nappes
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¢lémentaires (8), on utilise une technique choisie
parmi l'aiguilletage, la couture, la soudure.

21. Dispositif pour fabriquer un article composite,
en particulier selon un procédé conforme & l'une des
revendications 13 & 20, comprenant des moyens (3, 4)
pour guider au moins deux nappes élémentaires (8)
parallélement 1'une a l'autre, avec des movyens
mécaniques (2) pour définir un écartement entre elles,
des moyens (19) pour relier les deux nappes (8) selon
des lignes de liaison longitudinales (27) au voisinage
desdits moyens mécaniques, et des moyens d'introduction
(29) pour guider au moins un constituant intercalaire
(28, 28a, 28b, 28c) entre les deux nappes (8) & mesure
de leur avance parallélement l'une & 1'autre, pour
introduire ce constituant dans des couloirs
longitudinaux (23) définis par les moyens mécaniques
(4, 47) entre les lignes de liaison longitudinales,
caractérisé en ce que les moyens d'introduction
comprennent des moyens pour guider comme composant
intercalaire des enveloppes (28, 28a, 28b, 28¢c)
définissant des chambres remplies d'un gaz.

22. Dispositif selon la revendication 21,
caractérisé en ce qu'il comprend en outre des moyens
pour injecter dans d'autres couloirs longitudinaux
(23a) définis par les moyens mécaniques (2), une
matiere (39) susceptible de faire prise avec les nappes
(8) en emprisonnant les fibres des nappes, les lignes
de liaison (27), et les enveloppes (28, 28a, 28b, 28c).

23. Dispositif selon la revendication 22,
caractérisé en ce que les moyens d'injection
comprennent des buses (39) montées chacune de maniére
remplacable dans des tubes (47) faisant partie desdits
meyens mécaniques.

24. Dispositif selon 1'une des revendications 21 a
23, caractérisé en ce gu'il comprend en outre des

meyens (42) de pressage de l'article dans le sens de
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Son epalsseur en aval des moyens mécaniques, moyen
1 - - : : : y
d'introduction ez moyens d'injection, relativement au

sens du défilement de 1'article (16).
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