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Présentation de l'entreprise 
 

 
 

La société ARAI fondée au Japon en 1937 par Hirotake Arai a commencé par la 
fabrication de casques d’ouvriers, puis s’est tournée vers les casques de moto, de moto 
GP et enfin de Formule 1. 
Au fur et à mesure de ses innovations la société ARAI s’est vue certifiée aux normes  
EECE 22-05, SNELL M2010, mais également ISO 9001, ISO 9002 et ISO 14001. 
 
L’entreprise  est composée de quatre parties distinctes au sein de l’unité de production, à 
savoir : 

- Un atelier de fabrication de casques 
- Un atelier de fabrication de visières 
- Un laboratoire d’essai 
- Un atelier de décoration 

 
L’atelier de fabrication de casques comporte : 
 

- Des îlots de production utilisant la technique du moulage au sac sous pression 
 
L’atelier de fabrication de visières se compose d’îlots comportant : 
 

- Une zone matière avec dessiccateur 
- Une presse à injecter Negri Bossi 
- Un robot manipulateur et un tapis roulant 
- Une zone de traitement 
- Une zone recyclage avec broyeur 

 
Le laboratoire d’essai répond à la norme Arai par les essais suivants : 
 

- Essai de gestion d’impact 
- Essai de pénétration de coque 

 
L’atelier de décoration comporte : 
 

- Une zone peinture 
- Une zone de dépose de décalcomanies 
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UN CASQUE ARAI EST DIFFÉRENT DU RESTE 
 
Un casque ARAI n’est pas fabriqué sur une chaîne de production rapide. Chaque casque 
ARAI est fait pratiquement à 100% à la main. Chaque coque peut prendre jusqu’à 27 
étapes de fabrication. La construction d’un casque ARAI nécessite 18 heures de main-
d’œuvre. Chacun a une tâche spécifique au sein de l’usine, cependant tous les employés 
connaissent chaque étape de la construction d’un casque ARAI et dans quelle mesure 
leurs tâches individuelles s’inscrivent dans le résultat final. L’engagement qualité ARAI 
conduit chaque casque à passer par cinq départements distincts de contrôle de qualité : 
fabrication de la coque, décoration, assemblage, ainsi que deux inspections en cours de 
fabrication (mousse et visière).  
ARAI est même en mesure de retrouver pour chaque casque construit la personne qui l’a 
fabriqué, car chaque casque porte sa signature individuelle d’approbation.  
 
SATISFACTION DE LA CLIENTÈLE 
 
Depuis 1999, la société ARAI est classée numéro un au niveau de la satisfaction de la 
clientèle en matière de casques de moto. Le classement n’est pas l’œuvre d’un jury, mais 
il est le résultat d’un vote effectué par des milliers et des milliers de vrais motards. Basée 
aux États-Unis, J.D. Power and Associates est une firme mondiale de services 
d’information en marketing qui mène des études indépendantes et non biaisées sur la 
satisfaction des clients, la qualité des produits et le comportement des acheteurs. Au 
cours de la dernière étude, des milliers de pilotes de moto ont fourni des informations sur 
leur expérience d’achat de casques la plus récente et sur leur utilisation de casques. Arai 
continue à s’améliorer dans les domaines cruciaux pour la satisfaction des clients, ce qui 
l’a différenciée plus encore des autres fabricants. 
 
LA GARANTIE ARAI 
 
Comme la plupart des grands fabricants de casques, ARAI souscrit à la référence de cinq 
ans de la Snell Memorial Foundation comme la durée de vie suggérée d’un casque de 
moto. Pourquoi ? Même avec un usage minimum, des éléments tels que les acides et les 
graisses contenus dans la sueur, les produits de soins pour cheveux, la pollution, 
l’exposition aux rayons UV, etc., ont un effet sur un casque. Aux environs du repère de 
cinq ans, l’intérieur d’un casque commence à présenter une usure et/ou détérioration, ce 
qui doit servir d’alerte quant à son état général. L’ajustement du casque peut commencer 
à sembler un peu “lâche”. Ce vieillissement et cette détérioration invisibles peuvent 
affecter la capacité du casque à jouer son rôle en cas d’impact. Si un casque subit un 
impact et qu’il existe un doute quant à sa capacité de protection future, il doit être soit 
renvoyé au fabricant pour une inspection qualifiée, soit mis aux rebuts et remplacé par un 
nouveau. Tous les casques ARAI sont garantis contre les défauts de matériaux et de 
fabrication, et ils peuvent être utilisés uniquement par le premier utilisateur pendant 5 ans 
à partir de la date de première utilisation. Ils doivent être remplacés dans les 5 ans suivant 
la première utilisation. Vous pouvez trouver la date de fabrication (mois/année) imprimée 
sur la partie gauche de la jugulaire. La date est fournie sous forme de code, avec le mois 
de production suivi de l’année. Par exemple, 01/10 correspond à la date de production 
Janvier 2010. 
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Présentation du casque 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Anatomie du casque 
 
 
Un casque se compose comme suit : 
 

La coque extérieure    La calotte intérieure 
 
 
 
 
 
 
 
 

Le matériau de confort   Le système de fermeture 
 
 
 
 
 
 
 

 
Les supports de visière    La visière 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ATTENTION ! Nous étudierons uniquement la coque extérieure obtenue par 
moulage au sac et la visière injectée. 
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Présentation des pièces étudiées 
 

1- COQUE EXTÉRIEURE 
 
Elle est obtenue par moulage au sac d’un mélange de « Super fibre » (fibre de verre, 
kevlar, nylon) et de résine polyester insaturée renforcée en certains points par de la fibre 
de carbone appelé PB-SNC®. 
 
CONSTRUCTION PB-SNC® BREVETÉE 
 
La PB-SNC est la construction de coque en fibres et résine polyester la plus récente et la 
plus avancée d’ARAI. 
“PB” est une abréviation de “Peripherally Belted” (ceinture périphérique). Ce système a été 
développé pour renforcer le casque juste au-dessus de l’ouverture de visière, améliorant 
la résistance et la rigidité. 
“SNC” est l’abréviation de “Structural Net Composite” (composite de réseau structurel). Il 
incorpore un matériau de renforcement (fibre de carbone) du réseau structurel. Les brins 
spécialement développés lient les couches de manière plus rigide afin d’améliorer 
d’avantage l’intégrité de la coque et la gestion de la force d’impact. 
Le système PB-SNC supprime le poids au sommet de la coque, réduit le poids total du 
casque tout en abaissant le centre de gravité, ce qui offre un meilleur équilibre et réduit la 
fatigue pour plus de confort. 
 
 

2- VISIÈRE Max Vision 
 
Elle est fabriquée en Lexan, un polycarbonate spécial incroyablement résistant, soit 
thermoformé, soit moulé par injection thermoplastique. Toutes les visières ARAI ont une 
forme aérodynamique, une optique correcte et elles sont préformées avec une forme 3D 
pour une meilleure vision, une distorsion moindre et une protection contre les rayons UV. 
La forme 3 D suit en douceur les courbes de la coque extérieure, tout en maintenant 
d’excellentes propriétés optiques. Hautement résistante aux rayures, elle est disponible en 
plusieurs couleurs, teintes fumées et finitions à effet miroir.  Le système de fermeture de 
visière “Demist lock” (verrou de désembuage) permet d’éviter la formation de buée sur la 
visière. Le changement de visière peut être effectué en quelques secondes, sans outils. 
 
Les particularités uniques de la Max Vision : 
 
– Totalement intégrée et interchangeable 
– Lentille insérée Pinlock spécialement développée pour la visière Max Vision 100% de 
protection UV 
– Facile à nettoyer 
– Effets de “faux jour” minimes 
– Lentille insérée fabriquée en matériau poreux absorbant l’humidité 
– Système de double écran avec une chambre étanche offrant des propriétés renforcées 
de résistance à la buée 
– Aérations de visière 
– Champ de vision amélioré, plus large, étonnamment clair dans toutes les conditions 
météorologiques. 
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Fiche matière polycarbonate 
 
 

Symbole : 

PC 
POLYCARBONATE	LEXAN	101	POUR	VISIERES MAX VISION	 TP 

Famille : 

Polycarbonate 

Structure : 

Amorphe 

Masse volumique (g/cm3): 

1.2 – 1.5 

Retrait (%) : 

0.2 – 0.6% 

Motif monomère : 

 

Recyclage (%) : 

 

20 % max. 

Préparation : 

 

Etuvage par dessiccateur 

Durée : 4 heures à 110 °C 

Nom commercial : Lexan  

CARACTERISTIQUES PHYSIQUES 
Taux de cristallinité (%) : 

X 

Indice de réfraction : 

1.586 

Transmission lumineuse (%) : 

88 

Absorption d’eau (%) : 

0.15 

CARACTERISTIQUES MECANIQUES 
Module en traction (Mpa) : 

2430 

Allongement rupture (%) : 

6 

Module en flexion (Mpa) : 

2400 

IZOD 23°C (KJ/m2) : e 

64-80 

CARACTERISTIQUES THERMIQUES 
Tg (°C): 

150 

Tf (°C) : 

X 

Conductivité (W/m.K) : 

0.2 

TFC – 1.8MPa (°C) : 
138-135 

AVANTAGES INCONVENIENTS 
Excellentes propriétés mécaniques surtout aux chocs entre 

–80 et +135°C 

Bonne stabilité dimensionnelle même en ambiance humide 

Auto-extinguible, transparent, alimentaire 

Mise en œuvre compliquée par un séchage soigné 

Coûteux 

HYGIENE / SECURITE 
Particularités de moulage : 

- Matière extrêmement visqueuse, la température de l’outillage est le paramètre de réglage primordial. 

- Une T° d’injection trop basse peut provoquer des traces marron ou des points noirs 

- La forte adhérence des granulés sur le fourreau peut provoquer des variations apparentes de pression d’injection, et 

des irrégularités de dosage (effet tire-bouchon) 

- Ne jamais laisser la T° du fourreau descendre en dessous de 160°C (Changer de matière avant l’arrêt  des chauffes) 

- Lors de son refroidissement, la matière provoque une attaque mécanique de la surface de l’empreinte (arrachement de 

petites particules métalliques de certaines nuances d’acier). 

PARAMETRES DE MISE EN ŒUVRE EN INJECTION 

T° d’injection :  

270 °C à 320 °C 

T° outillage : 

70 °C à 120 °C 

T° veille : 

170°C min. 

Pression d’injection : 

1800 bars 

Contre pression : 

50 bars 

Vitesse d’injection : 

0.1 – 0.2 m/sec 

Vitesse de rotation vis : 

0,1 à 0,6 m/s 

T° démoulage : 

130°C 

Kv :  

0.91 

FACONNAGE, ASSEMBLAGE ET DECORATION 

Peinture 

Polissage 

Décoration par décalcomanie 
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Fiche matière polyester insaturé 

 
Symbole : 

UP 
POLYESTER	INSATURE	 TD 

Famille : 

Polyesters 

Masse volumique (g/cm3): 

1,24 

Retrait (%) : 

1,8 – 2,1 

 

Motifs : 

 

 

 

 

 

 

Nom commercial non communiqué : 

La résine Arai est obtenue en mélangeant plusieurs marques et types différents de résines 

 

CARACTERISTIQUES PHYSIQUES 

Temps de gel moyen (min) : 

4 – 7,5 

Temps de durcissement moyen (min) : 

7,5 - 15 

Viscosité (Pa.s) : 

0,06 - 5 

CARACTERISTIQUES MECANIQUES 
Module en traction (Mpa) : 

2850 - 3450 

Module en flexion (Mpa) : 

3100 - 4000 

Résistance à la compression (MPa) : 

90 - 200 

CARACTERISTIQUES THERMIQUES 
T°C HdT – 1,8MPa (°C): 

75 - 95 

Pic exothermique de mise en oeuvre (°C) 

210 - 230 

AVANTAGES   
Bonne tenue chimique 

Facilité de mise en œuvre 

Grande stabilité dimensionnelle 

Transparence 

Coloration variée et durable 

INCONVENIENTS 
Retrait important 

Inflammabilité 

Mauvaise tenue à l’eau bouillante 

TECHNIQUES DE MISE EN OEUVRE 
 

Moulage au sac 

 

APPLICATIONS 
 

UP chargé : Casque Arai RX7 – GP 

 

HYGIENE / SECURITE 
Pendant la mise en œuvre : les résines, catalyseurs, accélérateurs et charges peuvent être à l’origine de réactions 

cutanées et/ou respiratoires. 

Il est important de consulter les fiches fournisseur avant l’utilisation des produits. 

STOCKAGE 

Les résines sont inflammables. Les catalyseurs sont des peroxydes organiques. Ce sont des composés instables 

pouvant donner lieu à des décompositions explosives. 

Il est important de stocker les différents produits à des emplacements séparés pour éviter tout risque de mélanges. 

 

O CH2 

UP 
n 

OC CH CH CO O CH2 
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Données de production 
 
 
 
Temps de production d’un casque RX7-GP : 18 heures 
Un casque est fabriqué en 27 étapes dont 12 principales 
Un casque fini pèse 1250 g 
La calotte intérieure pèse 40 g 
Les matériaux de confort pèsent 160 g  
Le système de fermeture pèse 80 g 
Les supports visières pèsent 50 g 
 
 
 

1- COQUE EXTÉRIEURE 
 
Une coque extérieure pèse 800 g 
 
Elle contient 200 g de super fibre décomposée en : 

- 70 % de fibre de verre 
- 15 % de fibre de nylon 
- 5 % de fibre de kevlar 
- 10% de fibre de carbone 

 
Le mélange liquide est composé de 5 % de catalyseur, 4 % d’accélérateur, le reste étant 
la résine polyester insaturée. 
 
 
 

2- VISIERE Max Vision 
 
L’atelier de production des visières travaille en 3x8h, 7 jours par semaine et 52 semaines 
par an. 
Nous prendrons 4 semaines travaillées par mois pour les calculs. 
 
L’outillage est un moule mono-empreinte avec rebut et seuil en « pin point ». 
Le temps de cycle est de 22 s. 
Le taux de rebut est de 6 %. 
Le recyclage est nul. 
 
La pression d’injection en bout de vis est donnée dans la fiche matière. 
La perte de charge donnant la pression dans l’empreinte est de 25%. 
La surface projetée de la visière est de 29 800 mm². 
Le coefficient de sécurité pour la force de verrouillage est de 12 %. 
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Risques des polycarbonates 
 
 
 
 

 
 

 
 

Extrait de ”Matières plastiques et adjuvant – Hygiène et sécurité“ - INRS 
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Risques des polyesters insaturés 
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Extrait de ”Matières plastiques et adjuvant – Hygiène et sécurité“ – INRS 
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Gamme Negri Bossi 
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Fiche technique du thermorégulateur Tool Temp 
   

 
 
 
 
 
 
 

 

 

Repère Désignation Repère Désignation 

1  17 Retour moule 

2 Résistance de Chauffage 18 Eau de refroidissement entrée 

3 Echangeur de calories 19 Eau de refroidissement sortie 

4 Interrupteur de niveau 20  

5 Electrovanne de refroidissement 21 Vidange 

6 Electrovanne de remplissage automatique 22 Réservoir 

8 Vanne d'isolement d'eau (pour 
fonctionnement à l'huile) 

26  

15  30 Remplissage manuel 

16 Aller moule   
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Maintenance électrique du thermorégulateur Tool Temp 
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