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Poutre ou autre élément de grande longueur en matériau composite polymérisé sous chaleur et pression.

Cette poutre en matitre composite du type comprenant
deux semelles longitudinales paralléles externes réunies par
des voiles parallidles entre eux et perpendiculaires auxdites
semelles, les intervalles entre les voiles étant remplis par une
mousse de résine formant une dme, comprend des moyens 2
assurant la liaison entre les semelles 6 et I'dme 8, 9 de part et
d'autre desdits voiles 7, et des éléments chauffants 10 incor-
porés & I'ame 8, 9 dans des parties intermédiaires de celle-ci
paraliélement aux voiles 7 entre ceux-ci. Les moyens 2 de
ligison sont des caissons préfabriqués.
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La présente invention est relative 3 1a réali-
sation d'objets de grande longueur en matériaux composites
fibres imprégnées d'une résine et notamment & la fabrication
de poutres porteuses de grande longueur.

On sait que la fabrication d'objets de grande
longueur en matériaux composites pose des problémes qui
n'ont pu &tre résolus jusqu'd présent d'une fagon entiére-
ment satisfaisante, notamment en ce qul concerne la poly-
mérisation de la résine sous chaleur et pression en raison
de la trés grande dimension des moules nécessaires et de 1la
commande de leur température.

La demanderesse a mis au point un procédé de
fabrication de moules pour la confection d'objets de grandes
longueurs en matériaux composites, ce procédé étant déerit
dans la demande de brevet frangais déposée ce méme Jour
par la demanderesse. Grice & ce procédé il est désormais
facile et peu cofiteux de réaliser des objets de grandes
dimensions en matériaux composites.

Il est donc possible, grace a ce procédé,
d'utiliser pleinement les propriétés mécaniques des matériaux
composites pour réaliser facilement par exemple des poutres
et notamment des éléments ou des poutres ayant des formes
spéciales en vue d'applications particulidres.

L'invention a donc pour but de réaliser en
matériau composite une poutre de grande longueur du type
comprenant deux semelles longitudinales paralléles externes
réunies par des voiles paralléles entre eux et perpendi-
culaires auxdites semelles, les intervalles entre les voiles
étant remplis par une &me en mousse de matidre plastique,
caractérisée en ce qu'elle comprend plusieurs caissons
préfabriqués disposés en contact avec la face interne de
chaque semelle, entre celles-ci et 1'8me en matiére mousse,
des éléments chauffants étant incorporés & 1'&me paral-
lélement aux voiles, entre ceux-ci ou contre 1'un ou
plusieurs d'entre eux.

De préférence les caissons préfabriqués compren-
nent chacun un corps ou 8me en une mousse de matiére plas-
tique dure,enroulé dans plusieurs couches croisées de tissu

de verre dont les fibres sont orientées a environ 45° par



10

15

30

35

, 2552016

rapport 3 l'axe longitudinal de la poutre.

De préférence les semelles sont constituées par un
demi-produit non polymérisé& ou partiellement polymérisé,
tel que décrit dans la demande de brevet francais déposée
par la demanderesse sous le n® 81/19706 le 20 Octobre 1981.

Dans le cas d'une poutre dont les extrémités pré-
sentent en section transversale une forme aplatie 1'ame
en mousse de matiére plastique disposée entre les caissons
est supprimée dans les régions des extrémités, qui sont
constituées uniquement par lesdits caissons.

Grice 3 l'agencement des caissons rendus solidaires
de 1'8me en mousse et des semelles par polymérisation la
liaison entre ces dernidres et 1l'3me est assurée et 1l'en-
semble présente d'excellentes propriétés de résistance en
tbrsion, en flexion et au flambage.

La résistance 3 la flexion est assurée par les
semelles qui sont constituées par le demi-produit tel que
défini dans la demande de brevet francals précitée de 1la
demanderesse.

D'autres caractéristiques et avantages de 1'inven-
tion apparaitront au cours de la description qui va suivre
de son application & la réalisation d'un bras de liaison
pour bateau multicoques, faite en se référant aux dessins
anrnexés donnés uniquement 3 titre d'exemples et dans
lesquels :

La figure 1 est une vue partielle en perspective
d'un élément de caisson utilisé pour 1la réalisation d'un
bras de trimaran. ' :

La figure 2 est une vue en section transversale
de la partie principale d'une poutre qui constitue une
partie intermédiaire du bras de trimaran.

La figure 3 est une vue en section transversale
de 1l'une des extrémités du bras de trimaran réalisé& suivant
1'invention. -

En se référant au dessin on a représenté i la
figure 1 une partie d'un caisson préfabriqué utilisé pour
la réalisation d'une poutre, suivant l'invention.

Le caisson désigné dans dans son ensemble par la

référence 2 est formé d'une &me 3 en une mousse de ré&sine
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3
synthétique dure, par exemple une mousse de polyuréthane

d'une densité de 80 kg/m3 environ, qui peut avantageu-
sement présenter en section une forme a peu prés rectan-
gulaire et sur laquelle sont enboulées au moins deux
couches superposées 4 et 5 de tissu de verre dont les fils
sont orientés a 45° par rapport a l'axe longitudinal de
1'ame 3, ces tissus étant imprégnés d'une résine,poly—
mérisable & chaud.

Les caissons 2 ainsi préalablement formés sont
disposés adjacents sur une semelle 6 constituée par un
stratifié fibres de verre/résine & couches multiples et,
de préférence suivant 1l'invention par au moins trois
couches superposées du demi-produit décrit dans la demande
frangaise n® 81/19706 précitée de la demanderesse, formé
de rangées adjacentes de rubans de stratifils disposées
entre deux couches de tissu de verre et l'ensemble étant
imprégné de résine.

Deux semelles 6 ainsi constituées sont disposées
dans un moule tel que décrit dans la demande de brevet
frangais déposée ce méme jour par la demanderesse
e l'une vis-a-vis de l'autre avec les caissons 2
vers l'intérieur.

Des groupes adjacents de caissons, de m&me nombre
suivant 1l'exemple représenté,Asont séparés par des vailes
verticaux paralléles 7 relativement épais formés de
plusieurs couches de tissu de verre imprégnées de résine,
et les espaces entre les voiles 7 sont remplis par une
Zme 8, 9 en une mousse de résine, par exemple de poly-
uréthane, de telle sorte que les parties 8 de 1'@me situées
vers l'extérieur soient en une mousse de résine dure ayant
une densité d'environ 80 kg/ms, par exemple, tandis que
la partie intermédiaire de 1'8me située 3 1l'intérieur
est constituée par une mousse analogue mais plus légére
ayant par exemple une densité d'environ 50 kg/ms.

' Des éléments chauffants 10, constitués comme
connu en soi par un ruban ou autre bande de métal mince

. . . . . . . . résine
disposé entre deux minces feuilles de fibres imprégnées de/,
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sont disposés parallélement aux voiles 7 et répartis entre
ceux-ci de facon que la chaleur dégagée lors de leur mise
sous tension agisse en profondeur 3 peu prés uniformément
dans la masse du matériau composite pour polymériser celui-
ci.

Les bords parall&les 11 des semelles 6 et la sur-
face externe de 1l'dme 8,9 sont recouverts par des parois
12 relativement épaisses ayant la méme structure que les
voiles 7 et l'ensemble ainsi constitué peut étre recouvert
d'une couche 13 de tissu de fibres de verre.

L'ensemble polymérisé sous pression et par chauf-

'fage des parois du moule et par chauffage par l'intérieur

au moyen des &lé&ments chauffants 10 forme une structure
unitaire a4 caissons multiples, ces caissons &tant principa-
lement les caissons 2 pré-formés puis ceux constitués

entre les caissons 2, et les voiles 7 et les parois 12.

Pour former un bras de liaison pour bateau multi-
coques, par exemple de catamaran, les extrémités de la
poutre, qui ont une épaisseur réduite et une forme incurvée
toutes deux dans le méme sens sont &galement constituées par
des caissons 14 formés par les prolongements des caissons
2 ~correspondants de chaque»semellé, confondus,-  séparés par
des voiles qui, dans ces partiés'd'extrémité devant présenter
une résistance &levée avec une section plus faible, sont
avantageusement constitués par plusieurs épaisseurs du
méme demi-produit que les semelles.

Les caissons 18 (figure 3) sont sé&parés par des
voiles épais comprénant chacun plusieurs couches du demi-
produit 15 entre deux couches 16 de tissu de verre impré-
gné croisées a U45°, ces voiles &tant eux méme entretoisés
par deux fols trois couches 17 du méme demi-produit
disposées entre les caissons 1l et la semelle 6. Les parois
latérales 18 de ces extrémités sont avantageusement identi-
ques aux vqiles, 16, 15, 16, tandis que la mousse des cais-
sons 14 est avantageusement dans cette partie d'extrémité

une mousse de densité &levée, par exemple de 80 kg/mB.

Des bras de catamaran ainsi constitués ont révélé
une résistance inégalée par les réalisations classiques

en métal ou autres.
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Les caissons 2 assurant dans la partie inter-
médiaire la liaison entre les semelles 6 et les voiles
fournissent une résistance &levée aux efforts en torsion
tandis que les voiles 7 et les parois latérales assurent la
reprise des efforts en cisaillement et que les semelles 6
assurent la résistance aux efforts en flexion.

Bient1%on alt représenté et décrit un exemple dans
lequel les caissons 2 sont agencés par paires et disposés
de fagon symétrique sur les deux semelles, on comprend que
ces calssons peuvent &tre placés de facon différente, par
exemple décal&s, en quinconces ou autrement. De méme des
caissons peuvent 8tre intercalds et incorporés dans les
dmes en mousse de résine si on le désire, la caractéristique
essentielle &tant l'agencement d'une rangée de caissons
préfabriqués sur la face interne de chaque semelle, assu-
rant la liaison entre celles-ci et les Ames entre les
voiles.



10

15

20

25

30

35

2552016
6
REVENDICATIONS

1. Poutre en matériau composite, du type

comprenant deux semelles longitudinales externes réunies
par des voiles paralléles entre eux et perpendiculaires
auxdites semelles, les intervalles entre les voiles étant
remplis par une mousse de résine formant une &me, caracté-
risée en ce qu'elle comprend des moyens (2, 14) assurant la
liaison entre les semelles (6) et 1'dme (8, 9) de part et
d'autre desdits voiles (7), et des éléments chauffants (10)
incorporés & 1'Zme (8, 9) dans des parties intermédiaires
de celle-ci parallélement aux voiles (7) et entre ceux-ci.

2. Poutre suivant la revendication 1, caracté-
risée en ce que lesdits moyens assurant la liaison entre
les semelles (6) et 1'2me (8,9) sont constitués par des
caissons (2, 14) préfabriqués disposés en contact avec
la face interne de chaque semelle (6) entre celle-ci et
1'3me en matiére mousse (8, 9).

3. Poutre suivant la revendication 2, caracté-
risée en ce que chacun desdits caissons préfabriqués (2, 14)
comprend un corps (3) en une mousse de résine enveloppé
dans au moins deux couches de tissu de verre croisées
orientées chacune & environ 45° par rapport a l'axe
longitudinal de la poutre et imprégnées d'une résine.

4. Poutre suivant 1l'une quelconque des reven-
dications 1 a 3, caractérisée en ce que les semelles (6)
sont constituées par plusieurs couches d'un demi-produit
préfabriqué tel que décrit dans la demande frangaise

- n° 81/19706.

5. Poutre suivant la revendication 4, caracté-
risée en ce que les voiles (15) sont maintenus espacés au
moyen d'entretoises (17) disposées entre les caissons (14)
et les semelles (6), lesdites entretoises (17), les voiles
(15) et lesdites semelles étant constitués par le mé&me
demi-produit préfabriqué.

6. Poutre suivant 1l'une quelconque des revendi-
cations 1 & 5, caractérisée en ce que les voiles (7, 15)
et les parois . latérales (12,18) sont en une méme matiére.

7. Poutre suivant la revendication 6, caractérisée

en ce que 1l'dme en mousse de résine comporte une partie
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interm&diaire entre deux parties externes, la densité de la
mousse &tant plus élevée dans lesdites parties externes que
dans la partie intermé&daire.

8. Poutre suivant la revendication 7, caractérisée
en ce qu'elle comporte un revétement externe en tissu de
verre.

9. Bras de liaison pour bateau multicoques caracté-
risé en ce qu'il est constitu& par une poutre telle que défi-
nie suivant 1'une quelconque des revendications 1 3 8.
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