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PRINCIPE

) Procédé manuel pour la réalisation de pieces a partir des résines
thermodurcissable a température ambiante .

Ebulleur

Résine + renfort
: Gelcoat
MOULE
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MOULAGE AU CO NTACT

CAS D’UTILISATION

Procédé pour petites séries
Pieces de grandes a tres grandes dimensions

\ Revétements sur supports divers in situ /
*Tres larges possibilités de forme *Nécessite de finition
*Pas de limite dimensionnelle *Faible cadence de production
'U NE surface lisse gelcotée (aspect, tenue a la corrosion...). par moule
®Moules simples ®Espace de travail important



MOULAGE AU CO NTACT\
/ Materiels

Matieres premieres




GELCOAT

itee siratifis
Gel-coat dmméem / Top=-cot
Moule Y
x\‘k‘ Stratifié

GEL-COAT EN FOND DE MOULE TOP-COAT APPLIQUE EN FINITION

Son role:

® Assurer la protection du systeme verre/résine contre la
sollicitation de I'’environnement.

® La couleur et le lustre fourni a la piece
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GELCOAT

Utilisation:



RENFORTS

LES FIBRES DE VERRE:



RENFORTS

~ les mats a fibres courtes: ce sontdes feutres de fibres coupées (longueur = 50 mm), maintenues
par un liant soluble dans le styrene (taux = 3 a 10 %), sans orientation preférentielle. On I'utilise
pour le moulage au contact

Les mat sont caractérises par leur poids/m? (300 a 600 g/m?).
Un mat de 300g/m? a une €paisseur de 0,7 mm.



RESINE POLYESTER
COMPOSITION

Polyester
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RESINE POLYESTERS

10



> RESINE POLYES

COMPOSITION

ralentir la polymérisation (afin que la résine
ne durcisse pas durant sa fabrication)
permettre une meilleur imprégnation des
renforts en raison de son effet retardeur.
permettre de conserver la résine liquide

pendant 6 mois.

utilisé a raison de 1% a
3%

empécher la résine de se
drainer le long des surfaces

verticales.
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RESINE POLYESTER

ROLES:

>
>
>

Type de Avantages Limites
résine

polyester

-bon accrochage sur les fibres de

verre -durée de conservation
-possibilité de translucidité en pot limitée
-Facilité de mise en ceuvre (maximum 6 mois).
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Pic
exothermique

LLL

v

Mise en oeuvre Moulage Démoulage Temps

Cycle de polymérisation d’une résine polyester.
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Température de travail (°C)

25 4

15 -

10

2% d'initiateur

T T T Ll T

10 20 30 40 50 60
Temps de gel (min)

Temps de gel d’une résine polyester pré-accélérée
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CATALYSEURS ET ACCELERATEURS

LES CATALYSEURS

LES
ACCELERATEURS

Dans le moulage a
température ambiante , les
catalyseurs les plus utilisés
sont les peroxydes de
méthylethycétone.

Une quantité de 0.5 a 2% de
la solution de catalyseur est
suffisante pour faire la
polymérisation du polyester.

Pour le moulage a température
ambiante, les accélérateurs,

activent les catalyseurs et débutent

la réaction.
Les principaux accélérateurs sont
le naphtenate de cobalt.

lls sont utilisés dans les proportions

de 0.1% a 0.5%.

i




CATALYSEURS ET ACCELERATEURS

Séquence d’addition:

Remarque :

16
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ACETONE

® Dans l'industrie des composites , I'acétone
est utilisé comme agent de nettoyage.

solvant | Avantages |Limites

-excellentes caractéristiques de nettoyage et -LiqUide trés inflammable
Acétone solubilité.
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RISQUES TOXIQUES

® du catalyseur
® des acceélérateurs
® du styrene

18



= ATALYSEU RS

PEROXYDE DE METHYLETHYLCETONE

® incendies et explosions
® projections oculaires

@ irritation respiratoire

® EPI obligatoires
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ETAPES DE FABRICATION

dPréparation du moule

)

dDépot d’agent
démoulant

_ﬂﬁ_
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ETAPES DE FABRICATION

ODépét du GEL-COAT

21
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ETAPES DE FABRICATION

QSTRATIFICATION

' i I
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113‘ ction de la surfa ;

:M ‘ :
| ant la quantité ‘H“ el j
‘f“‘ N M‘ um i

22



ETAPES DE FABRICATION

JPRINCIPE DE STRATIFICATION

déposer une couche de fibre 300 sur un
gel-coat polymeérisé

Déposer une couche de résine

faire migrer la résine sur le renfort en

éliminant soigneusement toute inclusion
d’air
déposer une couche de fibre 450
Déposer une couche de résine

Fibre 450 Opeération 5
~Fibre 300 Opération 4
./ Resme Opeération 3

i 1
_# Gelcoat

~ Agent de démoulage

COpération 2

COperation 1

23
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ETAPES DE FABRICATION

Les erreurs
De STRATIFICATIONS

— =
—

f L] L] L] \
la stratification sur un Appuyer trop fort Utiliser de la
gel-coat insuffisamment ppeye b Mettre trop i
S sur le débulleur. Ve reésine en cours
polymérisé . de resine e
de gélification
g
N Y,

! !
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BILAN

dDépot d’agent
déemoulant
ODépét du GEL-COAT

USTRATIFICATION
(resine, mat 300 et
mat 450)
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Merci pour
votre
attention
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La plupart des solvants sont des produits a risques €levés pour la santé et la sécurité. Les régles de base s
doivent étre suivies lors de leur utilisation :

- porter un €quipement de protection adéquat tel que lunettes, gants et tabliers protecteurs, et s’assurer que
de travail sont bien ventilés.

- ne jamais utiliser un solvant contaming, se impuretés pourraient réagir au contact du soluté et dans le
peroxyde, entrainer sa décomposition ou un incendie.

- garder les solvants en petites quantités et dans des conditions d’entreposage recommandeées par le fourniss:

- faire respecter les regles de propreté et prendre soin de disposer des linges imbibes de solvant dans des co
securitaires.

247
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