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Moule d'injection pour la réalisation de piéces en élastomére.

L'empreinte 12 des parties critiques de la piéce a réaliser
est décalée par rapport au plan de joint 10 du moule 6, 8, ce

qui permet dobtenir une piéce brute de moulage qu’il n'y a
pas lieu.dé reprendre ensuite par usinage. En outre, les points
d'injection 20 et d'évacuation d'excédent de matere 21 sont
également décalés par rapport au plan de joint 10. On obtient
ainsi des piéces finies, sans nécessité de reprise par usinage. .
Cette disposition permet en outre I'éjection automatique 22 et

non plus manuelle des piéces moulées.
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La présehte invention est relative & la fabrication en N
élastomére d'objets présentant des zbneémﬁarties techniques nécessitant
un haut degré de précision de finition. Ces zones ou parties seront dans
ce qui suit identifides par la qualification de "critiques".

Elle concerne plus particuligrement un moule d'injection
pour la Fabricafion de tels objets.

_ Les materlaux élastoméres trouvent dans 1'industrie un
champ d appllcatlon de plus en plus vaste, y compris pour des organes tréa
technlques requerant au moins dans certaines de leurs parties, une
précision trés grande en ce qui concerne leur degré de fimition, dimension-
nement, et/ou état de surface. Il en est ainsi par exemple pour des joints
d‘éfanchéité, soufflefs de protection, ventouses, parties venues de

surmoulage sur d'autres organes de support,

* Ces pigtes. sont la plupart du temps obtenues par injection

sous pression de matidre pateuse dans un moule équipant une presse’

d'injection, assurant la forme de la pigce & obtenir,et vulcanisation
dans ce moule. Classiquement, les opérations successives sont les suivantes;-
mis e en place du moulc dans la pressc d'injection, fermeture de la presse,
établlssement d'un v1de dans le moule, et verrouillage de la presse,

injection de 1'élastomere dans le moule chauffé et maintien de la pression
d'injection pendant une durée déterminée, vulcanisation (cuisson), ouver-
ture de la presse et éﬁacuation des pitces, en général manuellement.

Ce procédé classique sur lequel il sera revenu plus loin

.,présente des inconvénients notables car les parties critiques des piéces

se situent au Qoisinage immédiat du plan de joint du moule, de méme que
les seuils d'injection et d‘é&acﬁétion du surplus de matitre sont dans ce
plan de joint. Il en résulte-sﬁr la pikce moulée sortant de presse des
bavures au niveau‘duvplan de joint et des seuils d'injection- et d'évacua-
tion de l'excédent de matidre. Avant de constituer un produit fini, ces

pidces doivent donc 8tre reprises par usinage pour l'obtention du dimen-

_ sionnement et de 1'état de surface requis, notamment dans les parties

éritiques.'Ceé oﬁérations de finition affectent le prix du produit final

. de fagon considérable.

“Ce sont ces inconvénients de 1l'état de 1la technique que
la présente invention vise & éliminer bour obtenir des produits finis bruts

ou qu381ment bruts de moulage.
Les caractéristiques de 1' invention et certains
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avantages apparaitront & la lumigére de la description qui suit d'un exemple
de réalisation et pour 1'intelligence de laquelle on se référera aux
dessins, dont :

- la figure 1 représente de facon trés schématique une presse & injection
usuelle sur laquelle peut étre mise en oeuQre la présente inQention,

- 1la figure 2 illustre'plus en détail, en coupe, dans la méme presse, la
disposition d'un moule conventionnel pour l'obtention,a titre d'exemple
non limitatif, d'un joint d'étanchéité pour vérin,

~ la figure 3A montre ce joint brut de moulage obtenu avec le moule de la

Vfigur@ 2, et la figure 3B le méme joint aprés reprise par usinage lui

donnant son état de finition définitif, selon 1'état actuel de la technique,
- la figure 4A montre en coupe, selon les plans AA de la figure 4B, un
moule selon l'invention pour l'obtention d'un joint d'étanchéité conforme

a la figure 3B, et la figure 4B, la partie supérieure du méme moule en vue
de dessous, selon le plan 8B de la figure 4A.

On reconnait & la figure 1 la représentation schématique
& 1'état ouvert d'une presse usuelle,constituée d'un bati fixe 1 porteur
dfune téte d'injectior 2 ¢t d'un vérin 3 de commande d'ouverture-fermelure
de la presse. Ce vérin 3 ajit sur une table mobile coulissante 4 porteuse
d'un premier plateau chauffant 5, porteur de la partie inférieure 6 d'un
moule, La partie supérieure du b&ti 1 est également équipée d'un second
plateau chauffant 7 associé a la partie supérieure 8 du moule. Les parties
inféricure . 6 et supéricurc § du moulec présentent l'empreinte (non repré-
sentée) de l'objet & réaliser. -

A la figure 2, en éoupe, seules les parties présentement
pertinentes de la méme presse, en position fermée, sont représentées. Le
moule est congu pour l'obtention & 1'état brut d'un joint d'étanchéité de
vérin tél que celui de la figdre 3A. La partie supérieure 8 du moule est
percée centralement pour former une buse d'injection 9 et porte en relief
par rapport au plan de joint 10 l'empréinte 11 des parties en creux du
joint d'étanchéité a réaliser. La partie inférieure 6 du moule présente
en creux, a pértir dﬁ plan de joint 10, I'empreinte 12 du joint & réaliser.
A partir du centre, la partie inférieure é du moule ‘est creusée en dessous
du plan de joint 10, de canaux d'injection 13 radiaux, communiquant avec
la buse d*injection 9 moule fermé. ) Ces canaux d'injection 13
communiquent avec l'intérieur de l'empreinfe inférieure 12 par des-seuils
d'injection 14. De fait de 1'incompressibilité de l'élastomere, la matiere
est injectée en excédent. Cet excédent‘est~évacué sur la périphérie de

ltempreinte en creux 12 par des seuils d'évacuation 15 en creux par rapport
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au'plan de joint 10 et ménagés dans la-partie inférieure 6 du moule. Ces
seuils d'évacuation 15 communiquent avec un volume périphérique.en creux

par rapport au plan de joint 10,appelé communément "ramasse-gomme" 16.

. Ce ramasse-gomme 16 communique par ailleurs avec un conduit de création

de v1de 17 destiné & éviter l'emprisonnement d'air dans 1! empreinte en

creux 12 pendant l'injection.
Le fonctlonnement du dispositif qui vlent d' étre succine-

A fement décrit puur la comprehen510n de ce qui suit est parfaitement connu

de 1‘homme du métier et il n'y a donc pas lieu de s y attarder davantage.
Les pitces obtenues par la mise en oceuvre de cet outillage

conventiévnel présentent des bavures au niveau du plan de 301nt 10, notam-

ment él:endroit des seuils d'injection 14 et d'évacuation 15, Ces.zones

correspondent précisément aux parties les plus techniques ou critiques des

- objets & réaliser. Aussi est-il nécessaire dans ces zones de surdimension-

ner l'empreinte en creux 12 et de reprendre ensuite ces objets par usinage
pour leur donner leurs forme, dimensions, et état de surface définitif.

, 'V Ainsi, dans l'exemple purement démonstratif de 1l'obtention
d'un joint d'étanchéité de Qérin a l'état fini, tel qu'illustré a la ‘
figure 3B,et dont deé'léﬁres 18 sont les parties actives critiques,

est-il nécesééirg, selon-la technique actuelle, de surdimensionner ces
zcneé lors de 1'opération d'injection pour obtcnir un joint brut tel
qu'illustré 2 la figure 3A, et de reprendre ce joint par Qsinage, par
exemple tranchage (comme Figuré paf des fleches) pour éliminer les bavures

19 et donner. aux ldvres 18 leur état définitif.
11 y a par ailleurs lieu de noter quacette technigque tradi-

S Oggeélgte pas é‘uﬁ démoulage automatisé. On a ainsi pu évaluer dans
1l'exemple érééentement considéré que les opérations de démoulage manuel
et de reprise par tranchage entrent'pour environ un quart dans le prix de
revient d'une pigce finie. ‘

Les figures 4A et 4B illustrent la conception d'un moule
conforme & 1'invention pour l'obtention, & titre d'exemple non limitatifd
d'un joint d'étanchélté fini tel que celui représenté & la flgure 3B.

Les organes correspondants a ceux évoqués plus haut portent en prlnc1pe
les mémes références numerlques.

Dans ce moule, l'empreinte en creux 12 de la pitce a
réaliser dans ses parties critiques (lzvres 18) n'est pas située au droit
ou au voisignage du plan de joint 10, ce qui permettra d'obtenir directe-
ment ogs part}es critiques exemptes de bavures. Il n'y aura donc pas lieu,

pour ces parties critiques, & reprise ‘des piéces par usinage. Dans le mode
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de réalisation représenté, la partie inférieure 6 du moule porte 1'empreinte
en creux 12 correspondant & ces zones critiques.

La forme en contre-dépouille représentée pour l'empreinte des
parties critiques ne pose aucun probléme de démoulage : du fait de
1télasticité des pieéces moulées, celles-ci peuvent 8tre éjéctées, méme
mécaniquement, sans subir le moindre dommage.

Le reste de l'émpreinte en creux, correspondant aux zones non
critiques, est ménagé dans la partie supérieure 8 du moule, c'est-a-dire
de l'autre c6té du plan de joint 10.

De méme, c'est dans cette partie supérieure 8 du moule que
sont ménagés les canaux d'injection 13 en communication avec la buse
d'injection 9, pour le resﬁe similaires & l'état de la technigue décrit
précédemment. Cependant, selon 1'invention, ces canaux d'injection 13 ne
débouchent pas directement par un seuil au droit du plan de joint 10 dans
1'empreinte du moule. L'injection se fait par des ajutages calibrés, dits
"pin-points" par 1'homme du métier, et ménagés:dans la partie supérieure 8
du moule, bien au-dessus du plan de joint 10, en’ faisant un angle notable

avec celui-ci, c'est-a-dire,aussi,bien au-deld des zones critiques de la

pigce & réaliser.

En outre, communiquant avec la méme zone non critigque de
l'empreinte de 1l'objet & réaliser, c'est-a-dire ménagés dans la partie
supérieure 8 du moule, sont prévus des ajufages calibrés 21 d'évacuation
de la matidre injectée en excédent qui peuvent avantageusement étre du
méme type "pin-point" que les orifices d'injection 20. Ceux-ci 21 communi-
quent avec un ramasse-gomme 16, ménagé lui aussi & partir du plan de joint
10 dans la partie supérieure 8 du moule. Le ramasse-gomme 16 est en
relation de communication avec un conduit de création de vide 17, similaire
3 celui évoqué précédemment,. mais ménagé, cette fois, de préférence, dans
la partie supérieure 8 du moule. '

Ainsi, sur la plece brute de moulage, les p01nts relatifs a
ltinjection 20 et & l'evacuatloﬂ du surplus de matiere 21, décalés par
rapport au plan de joint 10, ne ;alsseront—lls aucune trace ou bavure 2
reprendre pour les parties techniques ou critiques de 1l'objet. Les traces
éventuellement laissées sur la partie non critique de 1l'objet, du fait du
bon choix du diamétre des ajutages.calibrés, ne seront tout au plus
qu'insignifiantes techniquement, et il n'y aura donc pas lieu de les
rebrendre avant utilisation de 1'objet brut de moulagé.

Les ajutageé ou orifices 20, 21 pour l'injection de matigre

dans l'empreinte 12 et évacuation du surplus étant calibrés, permettent,



2649354

-5 -

selon choix, dans le moule, de féguler la pression d'injection pour

1'obtention d'un obJet de haute qualité sans perte excessive de matizre.
Par allleurs, du fait due la pression d'lﬂjecthD, par les

orifices d'1nJect10ns calibrés 20 et d‘évacuatlon 21, également calibrés,

5 peut 8treiainsi maitrisée et régulée, les orifices calibrés 20, 21 assurant
Qﬁ r8le de régulation de la pression régnante, il est possible de'prévoir
une extraction aﬁtomatisée des pidces mouldes aprés vulcanisation, ce qui
selon l'état actuel de la technique, n'était pas, ou n'était que diffici-
lement env1sageable.

- 10 L'invention permet donc, du fait du résultat obtenu par les
opérations de moulage décrites plus haut, avec le moule correspondant, et
de la ré¢gulation de pression d'injection ainsi maitrisée, de prévoir un
dispositif d‘éﬁacuation mécanisée, et non plus manuelle, des pigces finies,
hors de la presse..Ainsi, peut-il étre prévu sur la presse, et comme

15 schématiquement représenté, un dispositif d'éjecteurs 22 mécaniques, .

commandé de fagon connue de 1'homme du métier, au travers du plateac -
chauffant inférieur 5, aprés ouverture de la presse.-
» Auparavant, selon 1’ état connu de la technlque, en plus des
inconvénients das & 1° ebavurage nécessaire des pitces brutes de moulage,
20 une éjection automathue des pidces mouldes n'était gueére ou pas possible.
- En effet, la haute fluidité de 1'élastomére chaud et la pression élevée a
laquelle il était soumis dans l'empreinte du moule conduisaient & des
‘ infiltrations de matigre dans les guidages des éjecteurs, d'ol des
coincements de ceux-ci, alors que la régulation de pression'due au
25 calibrage judicieux des ajutages d'injection 20 et d'évacuation 21 selon
l'invention, permet la mise en oeuvre d'un dispositif de démoulage et
L d‘égectlon 22 complétement automatisé. Ce calibrage dépend évidemment, cas
%}‘i . par cas, du volume et de la viscosité momentanée de la matigre injectée,’
| selon le produ1t obtenlr, et depend dés lors de la competence de 1'homme
30 du métier. On a pu constater que les opérations de demoulage manuel et
non autumatlsé pcuvant representer environ 10 & s du prix de revient de la

pigce venue brute de moulage, aussi cet aspect est-il digne de considé-

ration, o . 7 ,
Ce qui a été décrit plus haut 1'a été en référence a une

35 | presse d'injection du type dit vertical , seul type qui, selon la technique

‘ actuelle, pouvait étre envisagé du fait, notamment, du probléme d'évacuation

des piééeg moulées. Il est clair que la présente invention, dq fait qu'elle
permet la possibilité d'éjection automatique des pisces moulées, autorise

sans probléme l'usage d'une presse de typehorizontal,ce qui présente de

40  nombreux avantages que 1'homme du métier connait bien.
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REVENDICATIONS

1.- Moule d'injection pour la réalisation de pikces en
élastomere présentant des zones & haut degré de précision de finition,
dites zones ou parties critiques, ce moule comprenant deux parties
complémentaires (6, 8) séparées par-un plan de joint (10) et prééentant
1'empreinte (12) des pikces & réaliser, unede ces partiss (8) étant percée
d'une buse dtinjection (9) et comportant au moins un canal d'injection (13)
vers 1'empreinte (12), caractérisé par le fait que le plan de joint (10)
du moule (6, 8) est décalé par rapport 2 la partie de l'empreinté {(12)
correspondant aux zones critiques.

2,- Moﬁle selon la revendication 1, caractérisé par le fait

que le ou les canaux d' injection (13) communiguent avec l'intérieur de

l'empreinte (12) par des ajutages calibrés (20) décalés par rapport au
plan de joint (10) et ménagés dans la partie (8) du moule ne comportant
pas 1'empreinte des zones critiques.

3.- Moule selon la revendication 1 ou la revendicatio% 2,
caracterlse -par le fait que, communlquant avec le volume de l'empr01nLe

2,, sont prévus des ajutages calibrés (21) d'évacuation de la matiére
en excédent, ménagés dans la partie (8) du moule ne ‘comportant pas
l'empfeinte des zones critiques.

4 .- Moule selon la revendication 3, caractérisé par le fait
que les ajutages calibrés d'é&acuatlon (21) communlquent avec un ramasse-
gomme {16) ménagé dans la partie (8) du moule ne comportant pas l'empreinte
712} des zones crlthues

5.- Moule selon l'une quelcongue des revendications 1 & 4,
caractérisé par le fait qu'une partie (6) au moins du moule donne passage

a des éjecteurs (22) pour 1'évacuation automatique des pitces moulées.
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