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DISPOSITIF DE MOULAGE PAR INJECTION INTEGRANT UN SUPPORT DE BUSE ASSURANT LETANCHEITE
ENTRE LA BUSE ET UN FOND D’EMPREINTE DANS LEQUEL S’ETEND LA BUSE.

@ L’invention concerne un dispositif de moulage par in-
jection, du type mettant en oeuvre une buse d'injection (1)
destinée a injecter une matiére au travers d’un point d’injec-
tion (21) prévu dans un fond d’empreinte (2), caractérisé en
ce qu'il comprend un support (4) de ladite buse (1) assurant
un centrage étanche de ladite buse (1) dans ledit fond d’em-
preinte (2), ledit support (4) étant susceptible d’étre déplacé
gans (I%dit fond d’empreinte (2) solidairement avec ladite
use (1).
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Dispositif de moulage par injection intégrant un support de buse
assurant I’étanchéité entre la buse et un fond d’empreinte dans lequel s’étend
la buse.

Le domaine de I’invention est celui du moulage de pieces en matieres
plastiques. Plus précisément, ’invention concerne les techniques de moulage par
injection dans lesquelles on met en ceuvre une buse d’injection.

L’invention s’applique en particulier, mais non exclusivement, au moulage
par injection de matiéres plastiques.

De telles buses d’injection sont couramment utilisées, ceci pour supprimer,
ou a tout le moins limiter considérablement, les déchets d’injection.

Pour cela, les buses d’injection sont solidaires d’une plaque intégrant un
distributeur (autrement appelé « bloc chaud »), I’ensemble constituant le
prolongement de 'unité d’injection de la presse. Ces buses se présentent en saillie
de la plaque de fagon a atteindre un fond d’empreinte.

Le fond d’empreinte présente un orifice appelé point d’injection au
voisinage duquel est amenée la pointe de la buse d’injection. Plus précisément, le
fond d’empreinte présente un logement de buse débouchant sur le point
d’injection, la buse étant centré dans ce logement par une liaison annulaire.

Selon une solution classique de I’état de I’art, I’étanchéité entre la pointe
de la buse et la cavité principale du fond d’empreinte est assurée par la liaison
annulaire qui assure également le centrage de la buse.

On comprend que, pour assurer une étanchéité de facon satisfaisante, cette
liaison annulaire doit assurer un centrage trés précis de la buse.

Or, lors du moulage sur une presse d’injection, il est fréquent que le ou les
pointes d’injection soient obstruées par des corps étrangers ou des matiéres
dégradées, nuisant alors a la qualité du moulage.

Il est alors nécessaire d’ouvrir I’outillage sur la presse de fagon a libérer
I’accés aux points d’injection en vue de nettoyer ceux-ci.

Une telle opération est désignée par le terme de dé-plaquage.

Pour procéder a cette opération de dé-plaquage, on retire la buse de son
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logement, et en particulier, on désengage la buse de sa liaison annulaire avec le
fond d’empreinte.

Cependant, au fil du temps, la multiplication des opérations de dé-
plaquage tend a détériorer la qualité de la liaison annulaire et, par conséquent,
celle de I’étanchéité entre la buse et le fond d’empreinte.

Des fuites plus ou moins importantes peuvent alors étre constatées, ce qui
détruit les connexions électriques des buses et des distributeurs.

Il faut alors procéder au remplacement de la buse et/ou du fond
d’empreinte, remplacer les connexions électriques et nettoyer les distributeurs
(cette derniére opération pouvant nécessiter a elle seule deux jours de travail), ce
qui implique des temps d’intervention et des colits de maintenance.

Bien entendu, tout cela n’est pas souhaitable.

L’invention a pour objectif de pallier les inconvénients de |’art antérieur.

Plus précisément, I’invention a pour objectif de proposer une technique de
moulage par injection dans laquelle les opérations de dé-plaquage ne détériorent
pas I’étanchéité entre la buse et le fond d’empreinte.

L’invention a également pour objectif de fournir une telle technique, qui
permette de conserver certains avantages de I’art antérieur, notamment en ce qui
concerne :

- le centrage de la buse ;

- la régulation en température de la buse.

L’invention a aussi pour objectif de fournir une telle technique qui
permette d’envisager des gains en termes de coiits d’exploitation.

Un autre objectif de I’invention est de fournir une telle technique qui soit
simple de conception et facile a mettre en ceuvre.

Ces objectifs, ainsi que d’autres qui apparaitront par la suite, sont atteints
grice a I’invention qui a pour objet un dispositif de moulage par injection, du type
mettant en ceuvre une buse d’injection destinée a injecter une matiére au travers
d’un point d’injection prévu dans un fond d’empreinte, caractérisé en ce qu’il

comprend un support de ladite buse assurant un centrage étanche de ladite buse
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dans ledit fond d’empreinte, ledit support étant susceptible d’étre déplacé dans
ledit fond d’empreinte solidairement avec ladite buse.

De cette facon, I’étanchéité est assurée d’une part entre le support et la
buse et, d’autre part, entre le support et le fond d’empreinte, comme cela va
apparaitre plus clairement par la suite.

De plus, grace a I’invention, la liaison assurant |’étanchéité de la buse avec
le support de centrage peut rester permanente. En tout état de cause, le support et
la buse sont solidaires lors du retrait de la buse en vue d’une opération de dé-
plaquage, ce qui évite une détérioration de la liaison étanche. On évite ainsi
I’apparition de fuites.

En outre, I’intégrité des picces étant préservée, il n’est plus nécessaire
d’envisager réguli¢rement leur remplacement comme c’est le cas avec [’art
antérieur. On supprime donc les interventions de maintenance ainsi que le coit de
remplacement des pieces. Des gains sensibles en terme d’exploitation peuvent
donc étre envisagés grace a I’invention.

Selon une solution préférée, ledit fond d’empreinte délimite une cavité
principale présentant a une de ses extrémités une surface d’appui, ledit support
présentant une surface d’extrémité destinée a €tre plaquée contre ladite surface
d’appui pour assurer I’étanchéité entre ladite buse et ladite cavité principale dudit
fond d’empreinte.

On obtient ainsi une solution simple et efficace pour assurer une étanchéité
satisfaisante entre le support et le fond d’empreinte, lorsque le support est plaqué
contre la surface d’appui du fond d’empreinte. En effet, en position d’injection de
la buse, la surface plane de contact entre le support (par I’intermédiaire de sa
surface d’extrémité) et la surface d’appui garantit une étanchéité satisfaisante
lorsque les deux éléments sont plaqués I’un contre 1’autre.

En outre, une telle liaison plane ne se détériore pas au fur et 2 mesure des
retraits de la buse a partir du fond d’empreinte ou des replacements de la buse
dans le fond d’empreinte.

Ainsi, comme déja indiqué précédemment, les opérations de dé-plaquage
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n’entrainent pas de détérioration de nature a faire apparaitre des fuites telles que
celles observées avec I’art antérieur.

Préférentiellement, ledit support s’étend le long de ladite cavité principale
pour prendre la forme d’un fourreau dans lequel s’étend au moins partiellement
ladite buse.

Ainsi, on peut prolonger le fourreau jusqu’a I’extérieur dudit fond
d’empreinte de fagon a pouvoir manipuler aisément ce fourreau lors des
opérations de dé-plaquage.

Selon une solution avantageuse, ledit fourreau présente au moins une
portion cylindrique destinée & coopérer avec ladite paroi de ladite cavité principale
pour assurer le centrage dudit fourreau dans ladite cavité principale.

Ceci contribue également a atteindre une bonne précision dans le
positionnement de la buse a I’intérieur du fond d’empreinte.

En outre, une bonne qualité du positionnement du fourreau peut étre
obtenue sans qu’il soit nécessaire de fabriquer les piéces avec une aussi grande
précision que dans le cas o I’on souhaite combiner centrage et étanchéité comme
dans I’art antérieur.

En effet, la fonction de centrage peut €tre obtenue avec des jeux de I’ordre
de 5/100¢ de mm tandis que I’étanchéité nécessite une précision de I’ordre du
1/100¢ de mm.

Dans ce cas, ledit fourreau présente un chanfrein de liaison entre ladite
surface d’extrémité et ladite portion cylindrique.

Un tel chanfrein permet la réalisation d’une surface courbe dans le fond
d’empreinte (le chanfrein délimitant un espace dans lequel s’inscrit la surface
courbe), une telle surface courbe étant de nature a améliorer la tenue mécanique
du fond d’empreinte.

Avantageusement, ledit fourreau présente a son extrémité opposée audit
point d’injection, une collerette solidarisée a un élément susceptible d’étre déplacé
par rapport audit fond d’empreinte.

On assure ainsi une liaison aisée entre le fourreau et un élément mobile par
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rapport au fond d’empreinte (ou fixe par rapport au fond d’empreinte, ce dernier
étant alors mobile), ceci en vue de la manipulation du fourreau lors des opérations
de dé-plaquage ou d’éventuelles interventions sur la buse nécessitant son
démontage du fourreau.

Selon une autre caractéristique, le dispositif comprend des moyens de
régulation en température de ladite buse, agissant par échange thermique avec un
fluide.

De cette facon, on peut maintenir la température de la buse d’injection et
celle des empreintes a une température optimisée par rapport au bon déroulement
du processus d’injection.

Dans ce cas, le dispositif comprend avantageusement au moins un conduit
d’amenée dudit fluide s’étendant entre une paroi d’évidements ménagés dans ledit
fond d’empreinte et un tube rapporté dans ladite cavité principale.

Selon une solution avantageuse, ladite paroi de ladite cavité coopérant
avec ladite portion cylindrique est constituée par ledit tube rapporté.

Le tube rapporté est ainsi mis en ceuvre de facon a exercer plusieurs
fonctions consistant a :

- délimiter, en coopération avec les évidements du fond d’empreinte,

une chambre pour un fluide ;

- coopérer avec la paroi du fourreau en vue de centrer celui dans le

fond d’empreinte ;

- guider le fourreau lors du retrait ou du replacement de celui-ci.

Préférentiellement, ledit conduit d’amenée comprend un évidement
excentré par rapport a |’axe longitudinal dudit fond d’empreinte.

D’autres caractéristiques et avantages de I’invention apparaitront plus
clairement a la lecture de la description suivante d’un mode de réalisation
préférentiel de I’invention, donné a titre d’exemple illustratif et non limitatif, en
référence aux dessins annexés parmi lesquels :

- la figure 1 est une vue partielle en coupe d’un dispositif de

moulage selon I’invention, la buse d’injection étant en cours de
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retrait ;

- la figure 2 est une vue partielle en coupe d’un dispositif de
moulage selon I’invention, la buse d’injection étant en position
d’injection.

Tel que déja indiqué précédemment, le principe de I’invention réside dans
le fait d’associer la buse d’injection a un support qui assure le centrage de la buse
dans un fond d’empreinte du dispositif de moulage et I’étanchéité de la buse par
rapport a ce fond d’empreinte.

En référence aux figures 1 et 2, un dispositif de moulage par injection
selon I’invention met en ceuvre une buse d’injection 1, présentant une pointe
d’injection 11 destinée a étre positionnée en regard d’un point d’injection
correspondant a un orifice 21 ménagé dans un fond d’empreinte 2 du dispositif.

Ce fond d’empreinte 2 présente une cavité principale 22 dans laquelle
vient se loger la buse 1 et une cavité secondaire 23 débouchant sur I’orifice 21 et
destinée a accueillir la pointe d’injection 11 de la buse 1.

On note que les cavités du fond d’empreinte et la buse présente, selon le
fond le présent mode de réalisation, des formes cylindriques.

Selon le principe de I’invention, la buse 1 est centrée de facon étanche sur
un support susceptible d’étre déplacé solidairement avec la buse lors d’une
opération de dé-plaquage (on rappelle qu’une telle opération consiste a retirer la
buse 1 du fond d’empreinte 2, ceci pour nettoyer I’orifice 21 et pour retirer la
matiére plastique 3 susceptible de s’€tre agglutinée autour de la pointe d’injection
11).

Selon le présent mode de réalisation, ce support prend la forme d’un
fourreau 4, cylindrique, a I’intérieur duquel est placée la buse 1, ce fourreau 4
s’étendant le long de la cavité principale 22 et se prolongeant au-dela de cette
cavité pour présenter une collerette 41 qui va €tre décrite plus en détail par la
suite.

Ce fourreau 4 présente un alésage de centrage 42 dans lequel vient prendre

position une portion 12 de la buse. Le diameétre intérieur de 1’alésage 42 et le
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diamétre extérieur de la portion 12 de la buse sont prévus pour présenter entre eux
un jeu nul (ou quasi nul) de fagon que, une fois la portion 12 emmanchée dans
I’alésage 42, la liaison entre la buse et le support soit étanche vis-a-vis des
remontées de matiére 3 a partir de la cavité secondaire 23.

Tel que déja mentionné, cette liaison étanche entre la buse et le support ne
se détériore pas dans la mesure ol les deux piéces sont toujours déplacées
solidairement. Aussi, en supprimant tout mouvement relatif des deux piéces,
aucune usure n’apparait au niveau de la liaison entre les deux pieces.

De plus, le fourreau 4 présente une surface d’extrémité 43 destinée a €tre
plaquée contre une surface d’appui 24 que présente le fond d’empreinte 2.

Ainsi, on comprend qu’en position d’injection de la buse, le fourreau est
amené en butée contre la surface d’appui 24 du fond d’empreinte 2 de telle sorte
que la surface d’appui 24 et la surface d’extrémité 43 du fourreau forment une
liaison étanche vis-a-vis des remontées de matieére 3 & partir de la cavité
secondaire 23 vers la cavité principale 22 du fond d’empreinte 2.

On note que le diametre extérieur du fourreau 4 est dimensionné de fagon
appropriée pour que le fourreau coopére avec la paroi de la cavité 22 en vue
d’assurer le centrage du fourreau 4 dans le fond d’empreinte 2.

En outre, un chanfrein 44 est prévu a la périphérie de la surface
d’extrémité 43, ce chanfrein s’étendant jusqu’a la paroi externe cylindrique du
fourreau 4. Ce chanfrein ménage un espace pour une surface courbe 241 ménagée
a la périphérie de la surface d’appui 24.

Par ailleurs, le fourreau 4 présente & son extrémité opposée au point
d’injection 21, une collerette 41 permettant de centrer le fourreau 4 sur la plaque 5
de I’unité d’injection.

Cette collerette 41 présente un épaulement 411 sur laquelle une rondelle
51 vient prendre appui, cette rondelle étant fixée, par vissage, sur la plaque 5
susceptible d’étre déplacée relativement au fond d’empreinte 2.

Selon une autre caractéristique de 1’invention, le dispositif comprend des

moyens de régulation en température de la buse, ces moyens comprenant selon le
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présent mode de réalisation un conduit d’amenée d’un fluide échangeur de
chaleur.

Ce conduit comprend une portion intermédiaire 62 et une chambre
terminale 63, la portion intermédiaire 62 communiquant avec un conduit d’entrée
61. La portion intermédiaire 62 et la chambre 63 sont délimitées par la paroi
d’évidements réalisés dans le fond d’empreinte et par un tube 25 emmanché dans
la cavité principale 22 du fond d’empreinte.

On comprend qu’un tel tube forme donc la paroi interne du fond
d’empreinte (pour la partie de celle-ci correspondant a la cavité principale), et que
ce tube coopére donc avec le fourreau 4, notamment pour le centrage de celui-ci
dans le fond d’empreinte.

Selon une solution préférée, la portion intermédiaire 62 du conduit

d’amenée de fluide est réalisée par une technique de tournage excentré.
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REVENDICATIONS

1. Dispositif de moulage par injection, du type mettant en ceuvre une
buse d’injection (1) destinée 3 injecter une matiére au travers d’un point
d’injection (21) prévu dans un fond d’empreinte (2),

caractérisé en ce qu’il comprend un support (4) de ladite buse (1)
assurant un centrage étanche de ladite buse (1) dans ledit fond d’empreinte
(2), ledit support (4) étant susceptible d’étre déplacé dans ledit fond
d’empreinte (2) solidairement avec ladite buse (D).
2. Dispositif de moulage selon la revendication 1, caractérisé en ce
que ledit fond d’empreinte (2) délimite une‘ cavité principale (22)
présentant 2 une de ses extrémités une surface d’appui (24), ledit support
(4) présentant une surface d’extrémité (43) destinée 2 étre plaquée contre
ladite surface d’appui (24) pour assurer I’étanchéité entre ladite buse (I)et
ladite cavité principale (22) dudit fond d’empreinte (2).
3. Dispositif de moulage selon la revendication 2, caractérisé en ce
que ledit support (4) s’étend le long de ladite cavité principale (22) pour
prendre la forme d’un fourreau dans lequel s’étend au moins partiellement
ladite buse (1).
4. Dispositif de moulage selon la revendication 3, caractérisé en ce
que ledit fourreau présente au moins une portion cylindrique destinée 3
coopérer avec une paroi de ladite cavité principale (22) pour assurer le
centrage dudit fourreau dans ladite cavité principale.
5. Dispositif de moulage selon les revendications 2 et 4, caractérisé en
ce que ledit fourreau présente un chanfrein (44) de liaison entre ladite
surface d’extrémité et ladite portion cylindrique.
6. Dispositif selon ’une quelconque des revendications 3 3 5 ,
caractérisé en ce que ledit fourreau présente & son extrémité opposée audit
point d’injection (21), une collerette (41) solidarisée 4 un élément (5)

A

susceptible d’étre déplacé par rapport audit fond d’empreinte (2).
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7. Dispositif selon 'une quelconque des revendications 1 a 6,
caractérisé en ce qu’il comprend des moyens de régulation en température
de ladite buse (1), agissant par échange thermique avec un fluide.

8. Dispositif selon la revendication 7, caractérisé en ce qu’il
comprend au moins un conduit d’amenée (62), (63) dudit fluide s’étendant
entre une paroi d’évidements ménagés dans ledit fond d’empreinte (2) et
un tube rapporté (25) dans ladite cavité principale (22).

9. Dispositif selon les revendications 4 et 8, caractérisé en ce que
ladite paroi de ladite cavité principale coopérant avec ladite portion
cylindrique est constituée par ledit tube rapporté (25).

10.  Dispositif selon 'une des revendications 8 et 9, caractérisé en ce
que ledit conduit d’amenée comprend un évidement excentré par rapport 2

I’axe longitudinal dudit fond d’empreinte (2).
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