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69 Feuille poreuse de matiére plastique renforcée de fibres et son procédé de fabrication.

@ Une feuille de matiére plastique renforcée de fibres

est réalisée sans qu’un poingonnage ou un pergage
soit nécessaire comme dans les procédés conventionnels
antérieurs.

Un corps de renfort (10) dont la chaine comprend
des méches (12) et des fils torsadés ou métalliques (12")
est imprégné & P'aide d’une résine thermodurcissable et
soumis & une cuisson pendant que les fils torsadés sont
soumis & une traction.
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REVENDICATIONS

1. Feuille poreuse de matiére plastique renforcée de fibres possé-
dant des chaines comprenant une méche (12) et un fil (12), caracté-
risée par le fait qu'elle comprend un corps de renfort sous forme de
tissu, dont la méche (12) est courbée au-dessus et en dessous d’une
trame (14) et est entourée dans cette trame (14) de fagon a &tre ar-
rondie par celle-ci, et qui est imprégné par une résine thermodurcis-
sable.

2. Procédé pour fabriquer une feuille poreuse selon la revendica-
tion 1, caractérisé par le fait qu’une tension est appliquée au fil (12')
d’un corps de renfort (10) se présentant sous la forme d’un tissu
comprenant un groupe de chaines consistant en méches (12) et en
fils (12°) et une trame (14), et par le fait que le corps de renfort sous
forme de tissu (10), qui est maintenu par traction dans un état tel
que des ouvertures sont formées entre les méches (12) et les fils (12),
est imprégné par une résine thermodurcissable et soumis 4 une
cuisson.

La présente invention concerne une feuille de matiére plastique

renforcée de fibres et son procédé de fabrication, et plus particulidre- 55

ment une feunille de matiére plastique renforcée de fibres possédant
de nombreux pores, formée en imprégnant un tissu avec une résine
thermodurcissable et en procédant 4 sa cuisson.

Les feuilles de maticre plastique renforcée de fibres sont utilisées
en tant qu’dme pour renforcer divers moulages de résines. Par
exemple, en fabriquant un ski en plastique, une feuille de matiére
plastique renforcée de fibres est utilisée sous la forme d’une dme
pour renforcer fa résistance du polyuréthanne expansé.

Les fenilles de matiére plastique renforcée de fibres utilisées en
tant qu’dme de résine expansée doivent étre abondamment perforées
afin d*éviter la vésication de la résine. Par conséquent, dans le cas
d’une feuille de matiére plastique renforcée de fibres traditionnelle,
un certain nombre de pores sont réalisés en la poingonnant ou en la
pergant avant de la mettre en forme. La réalisation d’un tel travail

sur une feuille de matiére plastique renforcée de fibres éléve toutefois 49

les coiits de production dans une large mesure et affaiblit également
les caractéristiques de renfort, du fait que les fibres de renfort sont
coupées.

I existe également un procédé pour former une feuille poreuse de
matiére plastique renforcée de fibres  partir d’une feunille de matiére
plastique renforcée de fibres faites de fibres de renfort tissées. Dans
ce procédg, le tissu lui-méme est tissé largement avec un nombre
réduit de chaines et/ou de trames, puis est imprégné avec la résine et
cuit. .

Selon ce procédé, comme le nombre de chaines et/ou de trames
composant le tissu a été réduit, il est difficile d’augmenter les carac-
téristiques de renfort de la feuille de matiére plastique renforcée de
fibres. -

Un autre procédé traditionnel est le tissage en écran de fibres de
verre. Dans ce procédé, des méches de verre et des fils de verre fins
torsadés sont disposés alternativement en chaine et une trame est
disposée 4 travers les groupes de fils fins torsadés et les groupes de
meches. Selon ce procédé, chaque fil est tissé sans application spécifi-
que de tension. Le fil torsadé fin étant plus fin que la méche et possé-
dant une grande élasticité du fait qu'il est torsadé, lorsqu’un méme
degré de tension est appliqué aux deux, la méche devient presque
droite alors que le fil torsadé fin est plié par la trame et s’incurve vers
le haut et vers le bas contre la méche. En conséquence, Ia trame a
plutdt pour effet de presser la méche, alors que la méche s'étire bila-
téralement du fait qu'elle n’est pas torsadée, d’on il résulte qu’il ne se
produit aucune ouverture (pore) entre le fil torsadé et la méche.

En conséquence, le but de la présente invention est de fournir
une feuille de matiére plastique renforcée de fibres qui posséde des
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pores nombreux formés sur toute la surface, simultanément 4 sa for-
mation, sans qu’un processus secondaire tel quun poingonnage ou
un per¢age ne soit mis en ceuvre, et un procédé de réalisation de cette
feuille.

5 A cet effet, la feuille selon I'invention est caractérisée par Ie fait
qu’elle comprend un corps de renfort sous forme de tissu, dont la
méche est courbée au-dessus et en dessous d’une trame et est entou-
rée dans cette trame de fagon 3 &tre arrondie par celle-ci, et qui est
imprégné par une résine thermodurcissable.

Un procédé de fabrication de la feuille selon I'invention consiste
4 fabriquer une feuille poreuse, caractérisée par le fait quune
tension est appliquée au fil d’un corps de renfort se présentant sous
la forme d’un tissu comprenant un groupe de chaines consistant en
meches et en fils et une trame, et par le fait que le corps de renfort
sous forme de tissu, qui est maintenu par traction dans un état tel
que des ouvertures sont formées entre les méches et les fils, est im-
prégné par une résine thermodurcissable et soumis 3 une cuisson.

On décrira maintenant I'invention, 4 titre d’exemple, en référence
aux dessins annexés.

La fig. 1 représente un corps de renfort se présentant sous la
forme d’un tissu tissé par un procédé selon la présente invention.

La fig. 2 représente un type de chaine (méche) épaissie verticale-
ment et devenant tridimensionnelle lorsqu’une tension est appliquée
4 Pautre type de chalne (fil torsadé).

La fig. 3-1 représente la méche tissée de fagon liche en trame.

La fig. 3-2 représente la méche tissée de fagon serrée en trame
afin d’&tre entourée par la précédente.

La fig. 1 représente un corps de renfort 10 sous forme de tissu
pour une feuille de matiére plastique renforcée de fibres selon la pré-
sente invention, dans un état ol une tension est appliquée 4 un type
de chaine (tel qu'un fil torsadé 12°). Du fait que Ia feuille de matiére
plastique renforcée de fibres selon la présente invention est réalisée 4
partir de chaines 12, 12’ et de trame 14 d’un corps de renfort 10 sous
forme de tissu, représenté 4 la fig. 1, imprégné d’une résine thermo-
durcissable et soumis 4 une cuisson, une illustration de sa forme ex-
térieure est sensiblement identique au corps de renfort 10 sous forme
de tissu de la fig. 1. Par conséquent, aucune illustration de la feuille
de matiére plastique renforcée de fibres n’est donnée ici.

Le corps de renfort 10 sous forme de tissu comprend les
chaines 12, 12’ et une trame 14. La chaine 12 est réalisée sous forme
de méche (une méche signifie un ensemble de fibres longues non tor-
sadées réunies en faisceaux, mais, dans le cas présent, elle comprend
des fibres en faisceaux, mais, dans le cas présent, elle comprend des
fibres légérement torsadées) de fibres 4 haute résistance 4 la traction,
telles que des fibres de verre, des fibres de carbone ou des fibres de
Kevlar. L’autre chaine 12’ est soit en fil réalis & partir de fibres tor-
sadées & haute résistance 4 la traction telles que mentionnées ci-
dessus, soit en n’importe quel fil métallique approprié, Il n’est pas

- nécessaire dans la présente invention d’accorder une attention parti-

so culiére 4 la trame 14 qui peut &tre choisie & partir de toute une

variété de fils.

La fig. 1 représente un corps de renfort 10 dans lequel un type de
chaine, c’est-a-dire la méche 12, et 'autre type de chaine, c’est-a-dire -
le fil torsadé ou le fil métallique (ci-aprés appelé fil torsadé) 12/, sont

ss disposés en alternance.

Cependant, il va de soi que d’autres agencements sont possibles
pour des combinaisons appropriées d’une pluralité de méches 12 et
d’une pluralité de fils torsadés 12’, de méme que la trame 14 peut
&tre composée d’une combinaison de différents types de fils.

Pour Ia fabrication du corps de renfort 10, une tension T est ap-
pliquee au fil torsadé 12’ du corps de renfort 10 structuré tel que
décrit ci-dessus, et le corps de renfort 10 est imprégné et soumis a
une cuisson tout en étant maintenu dans cet état.

Lorsqu’une tension T est appliquée au fil torsadé 12/, il devient
¢5 «tendu» contre la méche 12. Il en résulte que la méche 12 est mise en
état courbé vers le haut et vers le bas (fig. 2). Par conséquent, lors-
qu’une tension est appliquée au fil torsadé 12/, le tissu, c’est-a-dire le
corps de renfort 10, devient plus épais verticalement (dans le sens de
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I'épaisseur) que lorsqu’une tension T n’est pas appliquée au fil

torsadé 12, et sa forme en plan acquiert dans une certaine mesure

une troisiéme dimension. Ce processus pour le rendre tridimension-
nel est la cause la plus importante pour produire un effet de forma-
tion de nombreux pores 16 dans le tissu, Cest-a-dire dans le corps de 5
renfort 10 (fig. 1).

D’un autre coté, lorsqu’une tension T est appliquée au fil
torsadé 12/, la trame 14 traversant les fils torsadés 12’ donne le
passage aux fils torsadés 12’ dans Ia section a traverser. Il en résulte
une courbure et une forte tension de la trame 14 en méme temps.

La fig. 3 représente I’état décrit dans le paragraphe précédent. La
fig. 3-1 représente la relation entre la trame 14 et la méche 12 lors-
qu'une tension T n’est pas appliquée aux fils torsadés 12, Dans ce
cas, du fait que la méche 12 n'est entourée que lichement sur la
trame 14, elle se trouve dans un état plat et détendu (largeur W,).
Au contraire, comme montré 4 la fig. 3-2, lorsqu’une tension T est
appliquée aux fils torsadés 12, la trame 14 se courbe et se trouve
simultanément fortement en traction, comme mentionné ci-dessus,
de sorte que la méche 12 est pressée de ses deux cotés par la trame 14
et devient arrondie. Evidemment, la largeur W, de la méche 12 dans 3
cette condition arrondie est inférieure a la largeur W, de la méche
représentée 4 la fig. 3-1. En conséquence, des ouvertures entre les
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méches adjacentes 12 sont agrandies. Cela est la seconde cause pour
produire un effet sur la formation de nombreux pores 16 dans le
tissu, c’est-a-dire dans le corps de renfort.

Comme décrit ci-dessus, en appliquant une tension T aux fils tor-
sadés 12/, la méche se courbe vers le haut et vers le bas et acquiert
une certaine épaisseur pour devenir en quelque sorte tridimension-
nelle. En outre, la méche 12, qui tend de fagon caractéristique 4 étre
détendue, est arrondie par la trame 14. Dans ces deux processus, de
nombreux pores 16 sont formés en méme temps dans le tissu. Par
conséquent, si le tissu est imprégné dans cette condition avec une
résine thermodurcissable, puis soumis 4 une cuisson, une feuille de
matiére plastique renforcée de fibres possédant de nombreux
pores 16 peut étre facilement obtenue. Selon la présente invention,
une feuille de matiére plastique renforcée de fibres avec de nombreux
pores 16 peut étre fabriquée facilement sans qu'un poingonnage ou
un pergage soit nécessaire qui affaiblirait les caractéristiques de
renfort de la fibre de renfort.

Si la feuille de matiére plastique renforcée de fibres formée
comme mentionné ci-dessus est utilisée pour renforcer un organe
(par exemple une planche décorative ou un ski) par une liaison par
points préalable, le procédé de fabrication du ski en uréthanne
expansé est simplifié.
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