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(57) Abrége/Abstract:

Renfort fibreux (1) pour la réalisation de pieces composites moulées a base de resine Injectee, du type comprenant au moins
une nappe (2) a base de fibres de renfort, caracterise en ce que la nappe (2) est liee par couture ou tricotage a une feuille (6) en
elastomere s'etendant sur l'une des grandes faces de |la nappe (2) et assumant une fonction de barriere pour toute resine
Injectée d'un cote ou de ['autre de cette feullle (6), ladite feuille (6) en élastomere étant associee a un non-tisse (7), au moins sur
l'une de ses faces, pour ameéliorer 'adhérence d'une résine injectee de ce cote de la feullle (6). Pieces composites.
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ABREGE :

‘Renfort fibreux (1) pour la réalisation de pieces composites moulees a base de résihe
injectée, du type comprenant au moins une nappe (2) a base de fibres de renfort,
caractérisé en ce que la nappe (2) est liée par couture ou tricotage a une feuille (6) en
élastomere s’étendant sur 1’une des grandes faces de la nappe (2) et assumant une
fonction de barriére pour toute résine injectée d’un cote ou de 'autre de cette
feuille (6), ladite feuille (6) en élastomére étant associée a un non-tissé (7), au moins
sur l’une- de ses faces, pour améliorer 1’adhérence d’une résine injectée de ce codté de
la feuille (6).

Picces composites.
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RENFORT FIBREUX A FONCTION DE BARRIERE
POUR LA REALISATION DE PIECES COMPOSITES
ET PIECES COMPOSITES EN FAISANT APPLICATION

La présente invention est relative au domaine technique de la production de
matériaux ou piéces composites conformeées ou non qui peuvent €tre utilisées
directement ou aprés transformation ou association pour former notamment des
structures ou articles en forme recherchés dans de trés nombreuses applications. Plus
precisement, 1’invention a pour objet un renfort fibreux pour la réalisation de pieces
composttes qui joue le réle de barriere pour les résines injectées, ainsi que les picces
composites comprenant un tel renfort. '

De manicre a allier une légereté certaine 2 une résistance mécanique
convenable,‘ les pieces composites de I’art antérieur allient généralement au moins
une armature de renfort, généralement du type textile ou assimilé, & une matrice de
resine, le plus souvent de type thermodurcissable, dans laquelle ladite armature est
noyée pour étre présente, soit a coeur de 1’€épaisseur de la piece constituée, soit en
surface. '

Il peut €tre estimé que ces techniques bien maitrisées donnent satisfaction dans
la plupart des applicatibns. Dans certains cas, il est souhaité disposer de renforts de
forte épaisseur comme cela est recherché dans certaines applications, comme par
exemple des pieces planes ou en forme telles que des éléments de carrosserie, de
bateaux de plaisance, de citernes, voire d’aéronefs. Il a d’ailleurs été proposé des
armatures textiles telles que ceﬂes enseignées par le brevet FR 2 646 442 ou encore
par le brevet FR 2 734 847. '

De plus en plus, il est nécessaire de disposer de techniques simples et & faible
colit, permettant de réaliser des préformes pour des parois & la fois épaisses et 1égeres
ou pour des corps a la fois volumiques et 1égers. Lors Ide la conception de tels
préformes, une résine thermodurcissable 4 1’état liquide est injectée d’un c6té du
renfort disposé selon la forme souhaitée. Il est donc indispensable de disposer de
renfort qui, de part leur nature, empéche la mi gration de la résine au travers du

renfort, avant que celle-ci ne polymérise.
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la

De plus, il est souvent envisagé d’injecter de part et d’autre du renfort des
résines de nature différente. Il est, par exemple, nécessaire d’inj ecter en position
centrale de la picce composife une résine par exemple moussante donnant son
- volume a la piece composite, tout en présentant un poids réduit et une autre résine a

fonction mécanisante en périphérie, afin de consolider ses parois externes.
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En général, il est necessaire de réaliser une premiere dme dans un premier
moule en injectant une résine par exemple du polyuréthane. Ensuite, cette ame en
polyuréthane doit étre sablée pour lui conférer une adhésion, étant donné que suite au
moulage la surface du polyuréthane presente un etat de surface lisse, apres dépdt de
cire. Enfin, cette &me en polyurethane est disposee dans un deuxiéme moule avec le
renfort textile pour injecter la deuxieme résine. \

Il est donc le plus souvent nécessaire de réaliser une préforme constituée de
I’ame en polyuréthane associee au renfort fibreux utilisé pour la deuxiéme injection.
La réalisation de pieces composites est donc effectuée en deux étapes de moulage
avec deux moules légerement modifiés, I’un pour la premiere injection, 1’autre pour
la deuxicme 1mnyection.

Dans ce contexte, I’un des objectifs de I'mvention est de fournir un produit de
renfort suffisamment étanche pour assumer une fonction de barriére entre les deux
milicux qu’ils departagent, afin de préserver leur intégrité. L'objectif d'étanchéité
peut Etre attaché au confinement dans les deux milieux ou encore a la nécessité de
contrfler la migration d'un produit de revé€tement, voir de décoration, susceptible
d'étre applique sur l'une des faces de la piéce composite finale ou du renfort. Un tel
renfort permettra notamment de réaliser des picces moulées en une seule étape.

L’objet de P'imvention est de répondre & cette exigence en proposant des

perfectionnements aux renforts textiles, de telle maniére que ces renforts puissent

- répondre a une fonction seconde de barriere pour la ou les résines injectées et

¢ventuellement pour un produit de revétement ou de décoration susceptible d’&tre
appliqué sur la picce composite ou directement sur 1’une des grandes faces du renfort.
Le renfort selon l'invention se doit également de posséder des propriétés de
surface adéquates pour permettre 1’accrochage des résines ultérieurement injectées.
Pour atteindre ces objectifs, selon I'invention le renfort fibreux pour la
realisation de pieces composites moulées & base de résine injectée, comprend au
moins une nappe a base de fibres de renfort. Ladite nappe est liée par couture ou
tricotage a une feuille en élastomére s’étendant sur 1’une des grandes faces de la
nappe et assumant une fonction de barriere pour toute résine injectée d’un coté ou de

"autre de cette feuille, ladite feuille en élastomeére étant associée & un non-tissé, sur
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au moins 'une de ses faces, pour ameliorer [’adhérence d’une résine injectée de ce
coté de la feuille.

L’invention a encore pour objet une piece composite obtenue a partir d’un
renfort fibreux selon ['invention et d’au moins deux matrices de résine
thermodurcissable ou thermoplastique confinées chacune de part et d’autre du renfort
fibreux. |

Diverses autres caractéristiques ressortent de la description faite ci-dessous en
référence aux dessins annexés qui montrent, 3 titre d’exemples non limitatifs, des
formes de réalisation et de mise en ceuvre de 1’objet de 1’invention.

La fig. 1 est une perspective, en partie arrachée, illustrant une premiére forme
de réalisation du renfort fibreux conforme a I’invention.

La fig. 2 est une coupe-élévaﬁon transversale partielle, a plus grande échelle,
du renfort fibreux selon la fig. 1.

[a fig. 3 est une coupe—élévation transversale partielle, conforme a la fig. 2
illustrant une autre variante de réalisation de 1’objet de I’invention.

La flg 4 est une coupe partielle, a echelle différente, d’une piéce composite
obtenue a partir d’un renfort fibreux selon I’'invention.

I’invention est relative a un renfort fibreux spécifiquement a fonction étanche

“pour la réalisation de pieces composites, moulées ou non, a base de résine

thermodurcissable 1njectee, de telle sorte que ce renfort fibreux constitue une
armature de renfort de type textile, noy€e pour partie au moins dans une matrice de
resine en particulier thermodurcissable ou thermoplastique.

Le renfort fibreux selon I’invention désigné dans son ensemble par la référence
1 se preésente dans une forme de réalisation, comme cela est illustré par les fig. 1 et 2.

Un tel renfort comprend une nappe 2 a base de fibres de renfort, 3 fonction
essentielle d’armature de renforcement qui est caractérisée par une épaisseur notable.
I1 doit &tre rappel¢ que l'invention s'applique tout autant aux armatures de renfort qui
sont de faible ¢paisseur et, en conséquence, la forme de réalisation selon la fig. 1
n'est donnée qu'a titre d'exemple.

Dans cet exemple, la nappe 2 est constituée essentiellement par une dme 3 a
base de fibres approprices. Préférenticllement mais non limitativement, de telles

fibres ont subi un traitement de frisure pour conférer 4 I’ame 3 des caracterisfiques de
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légereté et d’épaisseur ainsi qu’une texture aerce. Dans un exemple, I’ame 3 peut étre
constituée a base de fibres de polyester ou polypropylene possédant un titre au moins
egal a 30 decitex (dtex), une longueur de coupe comprise entre 40 et 110 mm et qui
ont regu préalablement a leur mise en forme sous nappe, un traitement de texturation
leur conférant une frisure permanente. .

Comme cela est présenté aux fig. 1 et 2, I’dme 3 est avantageusement associée,
sur I’'une de ses faces par exemple 3z, a une couche textile de renfort telle que 4. La
couche de renfort 4 peut étre avantageusement composée de nappes fibreuses telles
que des nappes de fibres de verre et/ou carbone et/ou aramide, des nappes unies ou
bidirectionnelles ou encore des fils jointifs ou contigus ou espaces, réalisés en verre,
en carbone ou en aranmude. Il doit €tre retenu que la nappe 2 peut aussi étre consfituée
par une pluralite d'ames 3 ou de materiaux ayant une fonction de fluage ou drainage
de la résine et de couches 4 et que dans la plupart des cas, cette nappe 2 présente une
capacit¢ de déformabilité et de souplesse la rendant apte & épouser des cohform.ations
vari€es.

Le rentort fibreux selon 1'invention comprend en outre, sur 1’une des faces de
la nappe 2, une feuille 6 en ¢lastomeére 'qui est destinée a assumer une fonction de
barriere, de telle mamere qu’une matrice de résine thermodurcissable injectée d’un
cote ou de l'autre du renfort reste confinée de ce méme co6té, sa migration étant
empéchée par la feuille 6 souple en élastomére. Comme le montrent les fig. 1 et 2,
I’ame 3 est associ€e, sur 'une de ses faces 3, a la couche textile de renfort 4 et sur
son autre face 3; a la feuille 6 en élastomere.

Cette feuille 6 en €lastomere est en une maticre a la fois souple, déformable et
clastique. On utilisera par exemple, une feuille en caoutchouc naturel ou encore en
caoutchouc synthe€tique ou artificiel tel que le caoutchouc styréne butadiéne (SBR), le
caoutchouc chloroprene, le caoutchouc nitrile butadiéne (NBR) ou le caoutchouc
isoprene (IR). La feuille 6 présente de facon avantageuse et indépendante une
epaisseur comprise de 0,15 a 0,5 mm, une densité de 0,9 & 1,25, un module de
contrainte de 0,15 a 2 MPa, de préférence supérieur cu égal a 0,5 MPa pour 100 % de
deformation et un allongement a la rupture de 50 & 600 % de préférence supérieur ou
cgal a 400 %. Est particulicrement adaptée a la présente invention, une feuille de

caoutchouc naturel d’une ¢€paisseur de 0,3 a 0,4 mm, de densité 1,1 et présentant un
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module de contrainte de 1,1 MPa pour 100 % de déformation et un allongement 4 la
rupture superieur a 600 %.

Par ailleurs, cette feuille 6 est traitée, sur au moins 'une de ses faces, de
pretérence, sur sa face 6; situce a I’oppos€ de la nappe 2, pour améliorer 1’adhérence
de toute résine ultérieurement injectee, lors de la conception de la piéce moulée. Ce
fraitement consiste a associer la face 6, de la feuille élastomeére a un non-tissé 7.

De maniere avantageuse, 11 peut €galement €tre prévu, comme le montre la
fig. 3, que la fewmile 6 en ¢lastomere soit également traitée sur sa face 6, située du
cote de la nappe 2 pour améliorer ’adhérence d’une résine injectée de ce coté de la
feuille 6 en ¢lastomere. De ce cbté, "accrochage de la résine est déja facilité par la
présence de la nappe 2. Dans ce cas, la feuille élastomére 6 est avantagéusement

associée sur sa face 6; & un non-tissé 7 et sur sa face 6, a un autre non-tissé 8. Les

non-tisses 7 et 8 sont, par exemple, disposés sur les faces de la feuille 6 en

élastomere lors de la réalisation de cette derniére. La liaison est notamment réalisée
par thermocompressage.

Les non-tisse€s 7 et 8 possedent, de préférence, une porosité choisie en fonction
de la nature et de la viscosité des résines a 1’état d’injection qui seront utilisées lors
de la fabrication des pi¢ces moulées ultérieures. Les non-tissés 7 et 8 sont, de
pret€rence mais non exclusivement, 4 base de fibres de méme nature, en particulier
des fibres courtes lices mécaniquement. Selon un mode de réalisation particulier, le
non-tiss€¢ 7 et le cas ¢chéant le non-tissé 8 sont a base de fibres de polyéthyléne
teréphtalate ou d’acrylique de titre compris entre 0,5 et 6,7 décitex et présentent une
densité de surface de 20 & 100 g/m”.

[1 apparait donc que le renfort fibreux 1 selon ’invention est constitué d’une
pluralit¢ de couches. La cohésion du renfort 1 est assurée par couture ou tricotage.
Cette couture-tricotage permet de lier la nappe 2 avec la feuille 6 en élastomeére
associee a un ou deux non-tissés 7 et 8. En général, la couture-tricotage 5 sert a la
fois pour lier la couche de renfort 4 a I’ame 3 pour former la nappe 2 et lier cette
nappe 2 a la feuille en élastomere 6. Cette couture-tricotage est par exemple réalisée
a I’aide d’un fil synthétique. .

Il apparait donc que la présence de la feuille 6 en élastomére constitue une

caracteristique essentielle de I’invention. Cette feuille 6 doit, méme aprés couture ou
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tricotage, assumer sa fonction de barriere ¢tanche. La fewlle en élastomere 6, de part
sa souplesse et son élasticité, se resserre autour du fil de couture-tricotage aprés le
passage de [’aigumlle de fagon a assurer 1’étanchéité. La fonction de la feuille 6 est,
lors de la conception des pieces moulées, de s’opposer a la migration de la résine
thermoplastique ou thermodurcissable qui est injectée a 1’état liquide ou pateux.
Ainsi, avant que la polymérisation soit totale et/ou qﬁe le durcissement de la résine
soit obtenue, cette dernicre reste confinée d’un c6t¢ ou de [’autre de feuille en
¢lastomere 6.

Le renfort fibreux selon 1’invention est donc a la fois souple, déformable et
étanche. Ainsi, il est parfaitement adapté a la réalisation de préformes ou de piéces
composites moulées. Sa vocation est de constituer une armature de renforcement
pour une telle picce composite, qui est obtenu, non nécessairement par moulage et
conformation, mais principalement par injection d'une ou plusieurs résines en
particulier thermoplastiques ou thermodurcissables.

La présente invention concerne ¢galement les picces composites moulées
composées au moins pour partie d’un renfort fibreux selon I’invention, allié a au
moins deux matrices de résine thermodurcissable confinées chacune de part et
d’autre de la feuille ¢lastomere. Une telle piece moulée est partiellement représentée
a la fig. 4. Deux resines 9 et 10 sont injectées de part et d’autre du renfort fibreux 1.
D’une maniere avantageuse, une piece composite selon I’invention est composée au
moins pour partie d’une premicre matrice 9 en résine thermodurcie par exemple, de
vinylester, polyester ou de résine ¢époxy ou phénolique, ou bien de résine
thermoplastique situé¢e au moins en partie dans la nappe fibreuse, et séparée par la
feuille €lastomere 6 d’une seconde matrice 10 de polyuréthane.

Les resines thermoplastiques ou thermodurcissables sont injectées a 1°état
liquide ou pateux d’un cbté ou de 'autre du renfort fibreux 1 selon ’invention. La
résine injectée 9 dans la nappe 2 constitue une matrice pour les fibres de cette
derniere qui est incorporce a I’intérieur de 1’épaisseur de paroi en résine. Avant que
la polymérisation ne débute, la feuille 6 en élastomére joue son réle de barriére
ctanche et aucune migration de la résine de 1’autre c6té du renfort 1 ne peut donc
intervemr. Il devient ainsi aisé de réaliser pratiquement & un coiit intéressant des

corps conforme allegeés ou des corps ou masses de remplissage allégés.
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La résine 9 de type polyester est généralement injectee du coté du renfort
fibreux afin de constituer une paroi renforcee. La résine 10 de type polyuréthane est
injectée de 'autre cOte et constitue apres durcissement le volume de la piéce
composite tout en €tant de faible poids.

A T’etat d’injection, la resine thermodurcissable 10 constituée de polyuréthane
adhere difficilement sur la feuille en €lastomere c’est pourquoi il est préférable que la
feuille 6 soit associcée sur sa face 61 située c6té polyuréthane a un non-tissé 7. Par
contre, a l'etat d’injection, la resine 9 constituée d’une résine polyester
thermodurcissable ou d’une résine thermoplastique adhére plus facilement a Ia feuille
en clastomere 6, s1 bien que le non-tissé 8 peut Stre supprime.

Ces pieces composites et préformes sont réalisées selon des techmques
classiques bien connues de ’homme de 1’art.

Les renforts fibreux 1 et pieces composites selon 1’invention pourront étre
utilis€s pour la fabrication de structures de bateaux tels que les capots, trappes,
safrans, gouvernails, ailerons, portiques, pour la fabrication de structures de véhicules
tels que des capots de coffre, hayons ou rétroviseurs ou encore de piéces industrielles
ou d’articles de sport et loisir, ou des pales d’éolienne.

L’mvention n’est pas limitée aux exemples décrits et représentés car diverses

modifications peuvent y étre apportées sans sortir de son cadre.
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REVENDICATIONS

1 - Renfort fibreux (1) pour la réalisation de piéces c:omposites moulées a base de

~ résine (9, 10) injectée, du type comprenant au moins une nappe (2) a base de tibres

de renfort,

caractérisé en ce que la nappe (2) est liée par couture ou tricotage a une feuille (6) en
¢lastomere s’étendant sur ’une des grandes faces de la nappe (2) et assumant une-
fonction de barriére pour toute résine (9, 10) injectée d’un coté ou de 1’autre de cette
feuille (6), ladite feuille (6) en ¢lastomere ctant associée a un non-tisse (7, 8)', au
moins sur 1’une de ses faces (61, 6;), pour améliorer I’adherence d’une résine (9, 10)
injectée de ce cote de la feuille (6).

2 - Renfort fibreux (1) selon la revendication 1, caracte€rise€ en ce que la feuille (6)
en élastomeére est associée a un non-tissé (7), au moins sur sa face (61) opposee a la
nappe (2).

3 - Renfort fibreux (1) selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que la
feuille (6) en élastomcre est associée a un non-tisse (7 et 8), sur chacune de ses faces
(61 et 63), pour améliorer ’adhérence d’une résine (9, 10) 1njectee de chaque cote de
la feuilie (6). .

4 - Renfort fibreux (1) selon 'une des revendications 1 a 3, caractérisé en ce que
la feuille (6) en élastomere est en caoutchouc naturel ou syntheétique.

5 - Renfort fibreux (1) selon 1’une des revendications 1 a 4, caractéris€ en ce que
le non-tiss€ (7, 8) possede une porosit€ choisie en fonction de la nature et de la
viscosite de la résine injectee (9, 10).

6 - Renfort fibreux (1) selon la revendication 5, caractérisé en ce que le non-tissé
(7, 8) est a base de fibres de polyéthylene téréphtalate ou d’acrylique de titre compris
entre 0,5 et 6,7 dtex et présente une masse surfacique de 20 3 100 g/m”.

7 - Piece composite moulée obtenue a partir d’un renfort fibreux (1) selon I'une
des revendications | a 6, et d’au moins deux matrices de résine thermoplastique ou
thermodurcie (9, 10) confinées chacune de part et d’autre de la feuille (6) en
clastomere.

8 - Piece composite selon la revendication 7, caractérisee en ce qu’elle est obtenue

a partir d’une premiere matrice (9) de polyester, vinylester, résine époxy ou
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phénolique située au moins en partie dans la nappe (2) et s€parce par la feuille (6) en
¢lastomeére d’une seconde matrice (10) de polyurethane.

9 - Utilisation d’un renfort fibreux (1) selon 'une des revendications 1 a2 6 ou
d’une piece composite selon la revendication 7 ou 8 pour la fabrication de structures
de bateaux tels que les capots, trappes, safrans, gouvernails, ailerons, portiques, pour
la fabrication de structures de véhicules tels que des capots de cofire, hayons ou
rétroviseurs ou encore de pieces industriclles ou d’articles de sport et loisir ou des

pales d’éoliennes.
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