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similaire, et dispositif pour sa mise en wuvre.

@ Ce procédé consiste & plaquer Ia pellicule 3 contre la face
u poingon 7 située en regard de I'empreinte 5, 3 engager le
poingon dans I'empreinte, 4 appliquer contre la partie de
I'empreinte comprenant le point d'injection la zone de la
pellicule disposée en regard de celui-ci, & réaliser la perforation
de I'étiquette & partir du fond de I'empreinte, en face du point
d'injection, . commencer l'injection de matiére, puis & retirer la
partie 8, 9 du poingon 7 ayant amené la pellicule au contact du
fond de l'empreinte 5, et enfii & terminer linjection de ma-
tidre.

Application & la réalisation de boites en matiére synthétique.

Procédé de fabrication d'un article réalisé en matiére thermoplastique avec insertion dans celle-ci d’une pellicule ou
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PROCEDE DE FABRICATION D‘UN—ARTICLE,REALISE_
EN MATIERE THERMOPLASTIQUE. AVEC INSERTION
DANS CELLE-CI D'UNE PELLICULE OU SIMILAIRE,
ET DISPOSITIF POUR SA MISE EN OEUVRE

La présente invention a pour objet un procédé de- -
fabrication d'un article réalisé en matiére iherhoplasti—
que avec insertion dans celle-ci d'une pellicule ou. simi-
laire, et dispositif pour sa mise en oeuvre.

I1 est connu d'insérer 1lors de la fabrication d'un
article réalisé par injection de matiére thermoplastique
3 1'intérieur d'un moule, une pellicule, étiquette ou si-
milaire & 1'intérieur de la matidre. ' '

Cette pellicule, disposée a proximité_dé 1'une des
parois de l'article, peut &tre utilisée pour conférer a
celui-ci des propriétés mécaniques,rchimiques ou d'étan-
chéité que la matidre ne posséde pas en elle—méme; ou
encore pour réaliser la décoration'de l'article et, éven-
tuellement, l'identification du produit contenu dans ce-
lui~-ci, cas dans lequel la pellicule forme étiquette.

Un critdre essentiel pour que l'insertion d;une 7
pellicule puisse étre réalisée, est que le méfériau cons-
titutif de 1'étiquette soit compatible et miscible avec.
la matidre thermoplastique de l'article.

Un article en matidre thermoplastique est obtenu
en injecfant de la matiére dans un moule comprenant une
partie femelle dans lequel est ménagée une empreinte, et
une partie mile ou poingon destinée a pénétrer & 1'inté-
rieur de la partie femelle avec ménagement d'une. cavité
entre les deux éléments, la matiére étant amenée & 1l'in-
térieur de la cavité par un orifice ménagé dans le fond
de l'empreinte: 7 _

I1 est connu de placer une pelliéule du cbdté de la
partie midle, ce qui ne pose pas de probléme particulier
puiscgue la pellicule ne géne pas le passage de la matiére
pour le remplissage de la cavité.

Beaucoup plus délicat a résoudre est le cas dans

iequel la pellicule doit &tre située du c6té de 1l'emprein-
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2
te du moule. En effet, si 1'on ne veut pas recourir a une
amenée de matiére par le poingon, ce qui est en pratique
trés difficile & réaliser, il faut trouver une solution
permettant de "contourner” 1'obstacle que constitue 1'éti-
quette, puisque la matiére doit é&tre amende du cbété opposé’
de celle-ci par rapport au cbété duquel se.trouve le point
d'injection. ' ' -

Une solution consiste & mettre en oeuvre une pelli-
cule comportant une ouverture préalablement ménagée en
regard du point d'injection. Outre la difficulté de posi—'
tionnement de 1l'ouverture par rapport au point d'injeption,
il est aléatoire d'assurér une bonne tenue de la pellicu-
le pour obliger 1la matiére a passer sur son autre face.

La présente invention vise a remédier a4 ces inconvé-
nients. _ ' '

A cet effet, le procédé qu'elle concerne consiste
a appliquerrétroitement la pellicule dans la zone de l'em-
preinte du moule, comportant;l'orifice'd'injection, a per-

=

forer la pellicule 3 ce niveau, et & injecter la matiére

‘4 travers la perforation de telle sorte que la preséion

exercée par celle-ci sur la face de la péllicule tournée
du cbté du poingon, assure son maintien dans le fond de
1l'empreinte du moule. ' ' , :
Avantageusement; ce procédé consiste a plaquer la
pellicu}e contre la face du poingon située en regard de
l'empreinte, a engager le poingon dans l'empreinte, a
appliquer contre la partie de 1l'empreinte comprenant le
poinf d*injection, la zone de la pellicule disposée en
regard de celui-ci, a réaliser la perforation de 1'éti-
quette & partir du fond de 1'empreinte, en face du point
d'injection, a commencer l'injection de matiére, pﬁis a
retirer la partie du poingon ayant amené la pellicule au
contact du fond de 1l'empreinte, et enfin a terminer 1'in-
jection de matiére. o ' i ' '
I1 est intéressant de noter que, selon ce procédé,
la tenue de la pellicule contre le fond de l'empreinte est

réalisée, lors de l'injection de matiére, par la pression
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3
exercée par la matiére sur la pellicule.

Un dispositif pour la mise en oeuvre de ce procédé
du type comprenant un moule constitué par une partie fe-
melle comprenant une empreinte et un poingon destiné i
pénétrer dans l'empreinte, est caractérisé en ce que le
poingon est équipé d'un piston déplacable axialement, en-
tre une position dans laquelle il affleure la face avant
du poingon et une position dans laquelle il fait saillie
de celle-ci, ce piston étant disposé en regard du point
d'injection de matiére synthétique, de facon a pouvoir
venir en contact avec le fond de l'empreinte de la partie
femelle dans la zone du point d'injection, le piston pré-
sentant un évidement en regard du point d'injection de
matiére synthétique et étant associé & des moyens assurant
la création d'une dépression dans sa face en regard de
l'empreinte. ' ' , '

En pratique, la pellicule est'positionnée contre la
face avant du poingon ol elle est maintenue par la dépres-
sion. )

Lors de l'engagement du poingon dans l'empreinte,
le piston est dégagé du poingon afin de venir plaquer la
pellicule contre le fond de l'empreinte. Il est alors
procédé-a la perforation de la pellicule, au remplissage
de l'évidement ménagé & l'extrémité du piston, en matidre
synthétique, puis au retrait du piston. '

Selon une forme avantageuse d'exécution de ce dis-
positif, dans la face avant du piston est ménagé un évi-
dement annulaire entourant concentriquement 1'évidement
de celui-ci disposé en face du point d'injection et com-
muniquant avec cet évidement par desrpassages radiaux.

En pratique, la matiére commence par remplir 1'évi-
dement central puis passe par les passages radiaux vers
l{évidement annulaire, exercgant, d'une part, une pression
sur la pellicule suffisante pour maintenir celle-ci dans
le fond de l'empreinte et, d'autre part, une pression sur
le piston susceptible de provoquer le recul de celui-ci

et l'alignement de sa face avant avec la face avant du
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poingon. )

Selon une forme d'exécution de ce dispositif, l'ori-
fice d'injection de matiére synthétique débouche dans une
partie faisant saillie du fond de 1l'empreinte. Cette par-
tie ‘en saillie assure un poingonnage de la pellicule fa-
vorisant la perforation de celle-ci. ‘7

Dans la mesure ou la pellicule'est mince, celle-ci
peut étre simplement percée sous 1l'effet de la pression
d'injection de la matidre synthétique, le fond de 1'em-
preinte étant alors plat.

De toute fagon, l'invention sera bien comprise a
l'aide de la description qui suit, en référence au dessin
schématique annexé représentant, 3 titre d'exemples non
limitatifs, plusieurs formes d'exécution pour la mise en
oeuvre de ce procédé :

Figure 1 est une vue d'une boite obtenue par la-
mise en oeuvre du procédé :

Figure 2 est une vue en coupe longitudinale d’'un
premier dispositif selon 1'invention';

Figure 3 est une vue en bout de la partie centrale
du poingon du dispositif de figure 2 ; '

Figures 4 a 7 sont quatre vues trés schématiques

~partiellement en coupe du dispositif de figure 2 au cours

de quatre phases de l'opératioq de moulage ;

Figures 8 et 9 sont deux vues en coupe longitudina-
le d'un second dispositif, respectivement, avant et en
fin de moulage ; R

' Figure-lO est une vue de face de la partie centrale
du poingon du dispositif de figures 8 et 9 ;

' Figures 11 3 13 sont trois vues partiellement en
coupe longitudinale d'un troisiéme dispositif au cours de
trois phases du moulage ; '

Figure 14 est une vue de face de la partie centrale
du poingon du dispositif de figures 11 a 13.

La figure 1 représente une boite en matidre synthé-
tique (2) revétue sur ses quatre faces d'une étiquette

(3), disposée du cbété extérieur de la boite, et se pré-
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5
sentant, en vue a plat, sous la forme d'une croix,

La boite représentée a la figure 1 peut &tre obtenue
4 l'aide de l'un des dispositifs représentés aux figures
suivantes.

Le dispositif de moulage comprend un moulé fenmelle
(4) dans lequel est ménagée une empreinte (5) dans le fond
de -lagquelle débouche un orifice (6) d'injection de matiére
synthétique. Ce moule comprend également une partie méle
ou poingon (7) de forme complémentaire de 1l'empreinte (5)
et apte & ménager, avec celle-ci, une cavité destinde au
remplissage par la matiére synthétique. 7

Le poingon (7) est équipé d'un piston (8) déplaca-
ble axialement, dont l'extrémité (9) est de forme tronconi-
que. Dans l'évidement du poincon servant au logemeﬁt de
l'extrémité (9), débouche un conduit (10) relié A& une:
source de dépression. :

Comme montré au dessin, la face en bout duipiston
(8) comprend un évidement central (12) entouré par un évi-
dement annulaire (13) communiquaﬁt avec 1l'évidement cen-
tral par des passages radiaux (14). Pour sa part, l’ori-
fice d'injection (6) débouche dans une partie (15) fai-
sant légérement saillie du fond de l'empreinte. Le piston
(8) est déplacable axialement pdr rapport au poingon par
l'intermédiaire de moyens non représentés au dessin.

D'un point de vue pratique, le moule se trouvant
dans la position de figure 2, une étiquette (3) est posée
sur la face avant du poincon ol elle est maintenue gréice
a la dépfession créée dans le conduit (10). L'extrémité'
avant (9) du piston affleure alors la face avant du poin-
¢con. 7 ‘

La figure 4 représente 1l'avance du poingcon & 1'in-
térieur de l'empreinte (5). En fin de fermeture du moule,
le piston (8) est déplacé en direction du fond de 1'em-
preinte, et va plaquer la pellicule (3) contre celle-ci,
provéquant le déchirement d'un opercule (16) par l'inter-.
médiaire de la partie en saillie (15), comme montré a la

figure 5. La matiére est alors injectée par l’orifice
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(17) ainsi obtenu, pénétrant dans un premier temps, dans
1'évidement {(12), puis par les passages radiaux {(14) dans
1'évidement (13). ‘
Lorsque 1' ev1dement (13) est plein, il exerce, d'une
part, une pression plaguant la pellicule contre_ie fond
de l'empreinte (5) et, d'autre part, une pression tendant

a4 repousser le piston {8), pour l'amener de la position

‘représentée & la figure 6 & la position représentée a la

figure 7, ol il est procédé au remplissage du reste de la
cav1te du moule. '
Les figures 8 a 10 représentent une variante d'exé-

cution destinée a l'insertion dans un moule d’'une pelli~

cule (3) de forte epalsseur possédant une bonne tenue

mécanique.

' Dans ce dispositif, les mémes éléments sont désignés
par les mémes références que precedemment Dans ce cas,
le piston (8) est équipé simplement d'un embout (18) pos-.

sédant un seul évidement central (19) communiquant par

des passages radiaux (20) directement avec la cavité de
moulage. En effet, dans un tel cas, i‘appui mécanique
exercé par le piston (8), (18) est suffisant, compte tenu
de la rigidifé'de-la matiére constitutive de la pellicule
pour maintenir celle-ci plaquée dans le fond de 1l'emprein-
te. Le.retourAdu piston (8) est commandé apres écoulement
d'une quantité suffisante de-matiére dans la cavité de

moulage, pour maintenir la pellicule (3) plaquée contre

le fond de 1l'empreinte (5).

Les flgures 11 a 14 representent une variante d'exé-
cution du dispositif de figures 2 a 7 destiné a 1' inser-
tion de pellicules de faible épaisseur et facilement dé-
chirables. ' _ ‘

Dans un tel cas, l'orifice d'injection (6) débouche
directement dans le fond de l'empreinte qui ne comporte
pas de partie en saillie a ce niveau, et la perforation
de la pellicule n'est pas obtenue mécaniquemeﬁt mais sous
1'effet de la pression de matiére synthétique.

Comme il ressort de ce qui précéde, l'invention
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apporte une grande amélioration & la technique existante
en fournissant un procédé de moulage de matiére synthéti-
que permettant l'insertion d'une pellicule ou étiquette
du c6té du point d'injection, tout en assurant le passage
de la matiére et -le maintien de la pelliéule dans le fond
de l'empreinte du moule pendant toute la durée du moulage.
Comme il va de.soi,rl'invention ne se limite pas
aux seuls modes de mise en oeuvre de ce procédé, ni aux
seules formes d'exécution de ce dispositif, décrits ci-
dessus a titre d'exemples : elle en embrasse, aﬁ contrai-

re, toutes les variantes de réalisation.
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REVENDICATIONS

1 - Procédé de fabrication d'un article réalisé en
matiére thermoplastique, avec insertion dans . celle-ci
d'une pellicule ou similaire, caractérisé en ce qu'il
consiste a appliquer étroitement la pellicule (3) dans
la zone de l'empreinte (5) du moule, comportant l'orifice
d‘injection (6), a perforer la pellicule A ce niveau, et
a injecter la matiére i travers la perforation de telle
sorte que la pression exercée par celle-ci sur la face
de la pellicule tournée du cété du poingon (7)), assure
son maintien dans le fond de 1l'empreinte (5) du moule.

2 - Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce qu'il consiste a plaquer la pellicule (3) contre
la face du poingon (7) située en regard de l'empreinte
(5), & engager le poingon dans l'empreinte, a appliquer
contre la partie de l'empreinte comprenanf le point d'in-
jection, la zone de la pellicule disposée en regard de
celui-ci, a réaliser la perforation de 1l'étiquette & par-
tir du fond de 1l'empreinte, en face du point d'injection,
3 commencer 1l'injection de matiére, puis A retirer la
partie (8, 9) du poingon (7) ayant amené la pellicule au
contact du fond de 1'empreinte (5), et enfin 3 terminer
l'injection de matiére. . 7

3 - Procédé selon l'une quelcongue des revendica-
tions 1 et 2, caractérisé en ce qu'il consiste & réaliser
la perforation de la pellicule sous l'effet de la pression
de la matiére synthétique provenant de l'orifice d'injec-
tion (6) et destinée 3 s'écouler vers l'intérieur du
moule. _ , '

4 - Dispositif pour la mise en oeuvre du procédé
selon l'une quelconque des revendications 1 a 3, du
type comprenant un moule constitué par une partie femelle
comprenant une empreinte (5) et un poingon (7) destiné
a pénétrer dans l'empreinte, caractérisé en ce que le
poingon (7) est équipé d'un piston (8) déplacable axia-
lement, entre une position dans laquelle il affleure la

face avant du poingon et une position dans laquelle il
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fait saillie de celle-ci, ce pistonr(h) étant disposé -
en regard du point d'injectionrde matiére synthétique, de
fagon a pouvoir venir en contact avec le fond de l'emprein-
te de la partie femelle dans la ioné du point 4'injection,
le piston présentant un'éviaemen€7(12) en regard du point
d'injection de matiére sYnthétique ét étant associé i
des moyens assurant la création d'une dépression dans
sa face en regard de l'empreinte. 7 :7

5 - Dispositif selon la revendication 4,'caracté—
risé en ce gque dans la face avént du piston (8, 9) est mé-
nagé un évidement annulaire t13) entourant concentrique-
ment 1'évidement (12) de celui-ci disposé en face du
point d'injection (6) et communiquant avec cet évidement
par des passages radiaux (14). ) '

6 - Dispositif selon 1'une quelconque des revendi-
cations. 4 et 5, caractérisé en ce gque 1'orifice (6) d'in-
jection de matiére synthétique débouche dans une partie

(15) faisant saillie du fond de 1'empreinte.
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