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PROCEDE ET OUTILLAGE ASSOCIE POUR LA FABRICATION PAR

INJECTION D'UN MANCHON, ET MANCHON EN RESULTANT

DOMAINE DE L'INVENTION

L’invention concerne un procéde et |'outillage associé pour la fabrication par

injection d’'un manchon, ainsi que le manchon en résultant.

Elle concerne plus particulierement un procédé pour la fabrication par injection
d’un manchon encore appelé soufflet hélicoidal comprenant un corps creux
moulé cylindrigue ou cylindro-conique comportant au moins une partie a
soufflet déformable disposée dans le prolongement d’'une base formant une
extrémité du manchon, a l'aide d'un outillage comprenant un moule en au
moins deux parties délimitant une cavité de moulage apte a passer d’'une
position ouverte a une position fermée et inversement par déplacement relatif
desdites parties de moule, et un noyau insérable au moins partiellement a
I'intérieur de la cavité de moulage et comprenant une partie, dite premiere
partie, cylindrigue ou cylindro-conique, munie extérieurement d'un filetage
hélicoidal complémentaire d'un filetage hélicoidal du moule pour former, entre
lesdites filetages hélicoidaux, a I'état fermé de ladite cavité de moulage, un

premier espace de moulage de la partie a soufflet du manchon.

ART ANTERIEUR

Les manchons a soufflet a spires radiales, c’est-a-dire dont |'enveloppe
cylindrique ou cylindro-conique du soufflet est délimitée par une paroi ondulée
dont les plans des ondes s’étendent sensiblement dans une direction radiale
par rapport a I'axe longitudinal de I'enveloppe, notamment les soufflets de

transmission ou de direction, sont bien connus a ceux versés dans cet art.

Ces manchons a soufflet ont été réalisés pendant longtemps en caoutchouc,

avant d’étre fabrigués a l'aide de matiére thermoplastique par injection
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soufflage.

Cette technique ne donnant pas entiére satisfaction, un procédé de fabrication
de ces manchons a soufflet par injection dans un moule fermé a été développé,
comme l’illustre le brevet FR 2 848 497. Ce procédé nécessite le dévissage
relatif du noyau et du manchon a soufflet empéchant la fabrication de manchon

a base de forme complexe, en particulier polylobée.

Enfin, ce procédeé génére des frottements importants entre certaines parties du

manchon et le noyau, au risque d’endommager ledit manchon.

Un procédé pour la fabrication d'un manchon est également décrit dans la
demande WO 2004/048433.

BUTS ET RESUME

Un but de I'invention est donc de proposer un procédé du type précite, dont la
mise en ceuvre permet la réalisation d’'un manchon a base de forme complexe,

en particulier polylobée.

Un autre but de I'invention est de proposer un manchon dont la résistance

mecanique est ameliorée.

A cet effet, I'invention a pour objet un procédé pour la fabrication par injection
d’un manchon, encore appelé soufflet hélicoidal, comprenant un corps creux
moulé, cylindrique ou cylindro-conique, comportant au moins une partie a
soufflet déformable disposée dans le prolongement d’'une base formant une
extrémité du manchon, a l'aide d'un outillage comprenant un moule en au
moins deux parties délimitant une cavité de moulage apte a passer d’'une
position ouverte a une position fermeée, et inversement, par déplacement relatif
desdites parties de moule, et un noyau, insérable au moins partiellement a
I'intérieur de la cavité de moulage, et comprenant une partie, dite premiere

partie, cylindrique ou cylindro-conique munie extérieurement d'un filetage
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hélicoidal complémentaire d'un filetage hélicoidal du moule pour former entre

lesdits filetages helicoidaux, a I'état fermé de ladite cavité de moulage, un
premier espace de moulage de la partie a soufflet du manchon, caractérisé en
ce que le noyau comprenant en sus de la premiere partie cylindrique ou
cylindro-conique munie extérieurement d’'un filetage hélicoidal, une deuxieme
partie dite mobile complémentaire d’une partie en creux du moule pour former
entre ladite deuxieme partie du noyau et la partie en creux du moule, a I'état
fermé de ladite cavité de moulage, un deuxieme espace de moulage de la base
du manchon, ledit procédé comprend, a I'état inséré de maniére au moins
partielle du noyau dans la cavité de moulage et fermé de la cavité de moulage,
une étape de remplissage par injection de matiere des premier et deuxieme
espaces de moulage laissés libres entre le noyau et l'intérieur de la cavité de
moulage, une étape d’ouverture du moule au cours, ou a l'issue de laquelle, la
deuxiéme partie du noyau est déplacée axialement suivant une direction
paralléle a I'axe d’enroulement des filets du filetage hélicoidal de la premiere
partie du noyau, dans le sens d’'un écartement de la premiére partie du noyau,
et une étape d’entrainement en déplacement relatif en rotation du manchon et
de la premiere partie du noyau en vue d'un démoulage par dévissage du

manchon.

La conception en plusieurs parties séparables du noyau permet la réalisation

d’un manchon de forme complexe.

Selon un mode de mise en ceuvre du procéde, ledit procédé comprend, avant
I'étape d’entrainement en déplacement relatif en rotation du manchon et de la
premiére partie du noyau en vue d’un démoulage par dévissage du manchon,
une étape d’injection d'un fluide sous pression entre la premiere partie du
noyau et le manchon. Le fluide sous pression, tel que de l'air, permet de

faciliter le démoulage de la partie a soufflet du manchon.

Selon un mode de mise en ceuvre du procéde, ledit procédé comprend, a I'état

inséré du noyau dans la cavité de moulage, une étape de fermeture de la
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cavité de moulage au cours de laquelle la deuxiéme partie du noyau est

déplacée axialement suivant une direction paralléle a I'axe d’enroulement des
filets du filetage hélicoidal de la premiére partie du noyau, dans le sens d'un

rapprochement de la premiére partie du noyau.

De préférence, le déplacement de la deuxieme poutre du noyau s'opére en
synchronisme de I'étape de fermeture de la cavité de moulage. Ceci permet de

réduire les temps de cycle.

L’invention a encore pour objet un outillage pour la fabrication par injection
d’un manchon, encore appelé soufflet hélicoidal, comprenant un corps creux
moulé, cylindrique ou cylindro-conique, comportant une partie a soufflet
déformable disposée dans le prolongement d’'une base formant une extrémité
du manchon, ledit outillage comprenant un moule en au moins deux parties
délimitant une cavité de moulage apte a passer d’'une position ouverte a une
position fermée, et inversement, par déplacement relatif desdites parties de
moule, et un noyau insérable au moins partiellement a l'intérieur de la cavité de
moulage, ledit manchon étant formé par remplissage, a I'aide d’'une matiére de
remplissage, de I'espace laissé libre entre le noyau et l'intérieur de la cavité de
moulage, caractérisé en ce que le noyau est en au moins deux parties
séparables et comprend une partie dite premiére partie cylindrique ou cylindro-
conique munie extérieurement d'un filetage hélicoidal complémentaire d'un
filetage hélicoidal du moule pour former entre lesdits filetages hélicoidaux, a
I’état inséré de maniére au moins partielle du noyau dans la cavité de moulage
et fermé de la cavité de moulage, un premier espace de moulage de la partie a
soufflet a spires hélicoidales du manchon, et une deuxiéme partie
complémentaire d’'une partie en creux du moule pour former, entre ladite
deuxiéme partie du noyau et la partie en creux du moule, a I'état inséré de
maniére au moins partielle du noyau dans la cavité de moulage du moule, et
fermé de la cavité de moulage, un deuxieme espace de moulage de la base du
manchon, cette deuxiéme partie du noyau étant une partie dite mobile

déplagcable axialement suivant une direction paralléle a I'axe d’enroulement des
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filets du filetage hélicoidal de la premiére partie du noyau, dans le sens d'un

écartement ou d’'un rapprochement de la premiére partie du noyau, a I'état
inséré du noyau dans la cavité de moulage. La réalisation du noyau en
plusieurs parties séparables permet de limiter les frottements au niveau de la

base lors du dévissage et la réalisation d'un manchon a base non circulaire.

Selon un mode de réalisation de l'outillage, lesdites premiére et deuxieme
parties du noyau sont, en position rapprochée 'une de 'autre, couplées 'une a
'autre par un montage a emboitement coulissant avec une direction
d’emboitement s’étendant parallélement a I'axe d’enroulement des filets du

filetage hélicoidal de la premiére partie du noyau.

Selon un mode de réalisation de l'outillage, le noyau comprend, dans le
prolongement de la premiere partie du noyau, a une extrémité de la forme
cylindrique ou cylindro-conique de ladite premiére partie du noyau, une section
d’arbre sur laquelle la deuxieme partie du noyau est enfilée pour un montage a
emboitement coulissant entre lesdites premiere et deuxiéme parties du noyau.
Ainsi, la deuxiéme partie du noyau est maintenue de maniére sdre, centrée par
rapport a la premiére partie du noyau. Il en résulte une fabrication plus précise

et sdre du manchon.

Selon un mode de réalisation, le moule et le noyau sont configurés pour
permettre, en parallele du déplacement des parties du moule entre une
position fermée et une position ouverte de la cavité de moulage, le
déplacement de la deuxieme partie du noyau entre une position rapprochée de
la premiere partie du noyau et une position écartée de la premiére partie du

noyau. Il en résulte un temps de cycle réduit.

Selon un mode de réalisation, le noyau comprend une troisieme partie
s'étendant dans le prolongement de la deuxiéme partie et solidaire en
déplacement de la deuxiéme partie, avec la deuxiéme partie s’étendant entre la
premiére partie et la troisieme partie du noyau, cette troisieme partie

comprenant deux bras ou respectivement logements formant entre eux un V
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6
ouvert en direction de la premiere partie du noyau, ces deux bras ou

respectivement logements étant aptes coopérer avec des logements ou
respectivement bras de forme complémentaire des parties du moule pour
assurer, en paralléle du déplacement des parties du moule dans le sens d'un
écartement correspondant a I'ouverture du moule, un déplacement axial de la
deuxiéme partie du noyau dans le sens d’'un écartement de la premiere partie

du noyau.

Selon un mode de realisation, I'outillage comprend des moyens d’entrainement
en deéplacement relatif en rotation de la premiére partie du noyau et du
manchon autour d’'un axe paralléle a I'axe d’enroulement des filets du filetage
hélicoidal de la premiére partie du noyau. En effet, méme s’il serait possible
d’envisager un démoulage par dévissage manuel, de préférence, ce dévissage
est automatisé. Les moyens d’entrainement en rotation peuvent étre configures

pour entrainer en rotation le manchon et/ou la premiére partie du noyau.

Selon un mode de realisation, I'outillage comprend des moyens d’injection d'un
fluide sous pression, lesdits moyens d'injection étant logés au moins
partiellement a I'intérieur de ladite premiére partie du noyau, cette premiere

partie du noyau se présentant sous forme d’un corps creux.

Ces moyens d’injection d’un fluide sous pression tel que de I'air décollent les
parois du manchon du noyau et limitent les frottements entre manchon et
noyau lors du déplacement relatif en rotation du manchon et du noyau. Les
orifices de sortie de fluide des moyens d’injection sont recouverts par les
parties mobiles du noyau en position injection de la matiére et dégages en

position ouverte du moule.

Selon un mode de réalisation, la zone de la deuxieme partie du noyau de forme
complémentaire de la partie en creux du moule pour former, entre ladite
deuxiéme partie du noyau et la partie en creux du moule le deuxieme espace
de moulage est une surface polylobée formée d’évidements de préférence en

arc de cercle reliés entre eux par des segments de surface de préférence
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7
circulaire. Ces surfaces, lorsqu’elles sont circulaires, sont de rayon de centre

passant par I'axe d’enroulement de filets de filetage hélicoidal de la premiere

partie de noyau.

Selon un mode de réalisation, le noyau comprend, dans le prolongement de la
premiére partie du noyau, a une extrémité de la forme cylindrique ou cylindro-
conique de ladite premiére partie du noyau opposée a celle positionnable en
regard de la deuxiéme partie du noyau, un corps cylindrigue de forme
complémentaire d’'une partie en creux du moule pour former, entre ledit corps
cylindrique du noyau et la partie en creux du moule, a I'état inséré du noyau
dans la cavité de moulage du moule et fermé de la cavité de moulage, un
troisieme espace de moulage d'une extrémité du manchon opposée a la base
du manchon. Ce corps cylindrique peut étre réalisé d’une seule piece ou de
maniére séparée, avec la premiére partie du noyau. De préférence, lorsque ce
corps cylindrique est séparé, il vient se centrer dans I'extrémité de la premiere
partie du noyau par un céne et centre celle-ci dans les deux parties du moule

fermé.

Selon un mode de realisation, I'outillage comprend des moyens de maintien du
noyau a I'état inséré de maniére au moins partielle dans la cavité de moulage.
Ces moyens de maintien permettent un maintien en position d’au moins
certaines parties du noyau dans le moule, sans nuire a I'entrainement en

rotation de la premiére partie du noyau, si nécessaire.

L’'invention a encore pour objet un noyau apte a s'insérer au moins
partiellement a l'intérieur de la cavité de moulage d’'un moule en au moins deux
parties pour I'obtention d'un outillage en vue de la fabrication d’'un manchon,
encore appelé soufflet hélicoidal, comprenant un corps creux moulé cylindrique
ou cylindro-conique comportant une partie a soufflet déformable disposée dans
le prolongement d’'une base formant une extrémité du manchon, ledit manchon
étant formé par remplissage, a I'aide d’'une matiere de remplissage, de I'espace

laissé libre entre le noyau et I'intérieur de la cavité de moulage, a I'état inséré
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de maniére au moins partielle du noyau dans la cavité de moulage et fermeé de

la cavité de moulage, caractérisé en ce que le noyau est en au moins deux
parties séparables et comprend une partie dite premiére partie cylindrique ou
cylindro-conique munie extérieurement d’'un filetage hélicoidal, une deuxieme
partie et, dans le prolongement de la premiére partie du noyau a une extrémité
de la forme cylindrique ou cylindro-conique de ladite premiére partie du noyau,
une section d’arbre sur laquelle la deuxiéme partie du noyau est apte a étre
enfilée pour un montage a emboitement coulissant entre lesdites premiére et
deuxiéme parties du noyau pour permettre un déplacement axial de la
deuxiéme partie du noyau suivant une direction paralléle a 'axe d’enroulement
des filets du filetage hélicoidal de la premiére partie du noyau, dans le sens

d’'un écartement ou d’'un rapprochement de la premiére partie du noyau.

L’invention a encore pour objet un manchon, encore appelé soufflet hélicoidal,
comprenant un corps creux moulé, cylindrique ou cylindro-conique, comportant
au moins une partie a soufflet déformable disposée dans le prolongement
d’'une base formant une extrémité du manchon, caractérisé en ce que ledit
manchon est une piéce d’injection moulée présentant intérieurement au moins

un plan de joint a la jonction de la base avec la partie a soufflet.

La base peut étre de forme intérieure polylobée ou non. La partie a soufflet et
la base peuvent étre en des matieres différentes, de préférence

thermoplastiques.

Le manchon peut comporter des ergots ou nervures d’accrochage et
d’'immobilisation en rotation aptes a étre utilisés lors de la fabrication du

manchon.

BREVE DESCRIPTION DES DESSINS

L'invention sera bien comprise a la lecture de la description suivante

d'exemples de réalisation, en référence aux dessins annexés dans lesquels :
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- La figure 1 représente une vue schématique partielle en coupe d’un outillage

conforme a l'invention, en position ouverte de la cavité de moulage avant

injection.

- La figure 2 représente une vue schématique partielle en coupe d’un outillage
conforme a l'invention, en position fermée de la cavité de moulage et aprés

injection de la matiére de remplissage du moule.

- La figure 3 représente une vue schématique partielle en coupe d’un outillage
conforme a l'invention, au cours de l'ouverture de la cavité de moulage pour

illustrer le déplacement axial simultané de la deuxiéme partie du noyau.

- La figure 4 représente une vue schématique partielle en coupe d’un outillage
conforme a l'invention, en position ouverte de la cavité de moulage a I'état

dévissé du manchon.

- La figure 5 représente une vue en perspective d’'un manchon conforme a

I'invention.

- La figure 6 représente une vue partielle en perspective du noyau et de ses
moyens de maintien, les deuxieme et troisieme parties du noyau ayant été

omises.

- La figure 7 représente une vue en perspective du noyau et de ses moyens de

maintien, en position écartée de la premiére et de la deuxiéme partie du noyau.

- La figure 8 représente une vue en perspective du noyau et de ses moyens de
maintien, en position rapprochée de la premiére et de la deuxieme partie du

noyau.

DESCRIPTION DETAILLEE

Comme mentionné ci-dessus, l'invention a pour objet un procédé pour la
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fabrication d’'un manchon 1 encore appelé soufflet hélicoidal, qui peut étre

conforme a la figure 5.

Ce manchon 1 est une pieéce moulée par injection et réalisée généralement en
matiere thermoplastique, notamment en polyester, en polyamide ou en
polyuréthane. Ce manchon 1 comprend un corps creux moulé, ici cylindro-
conique. Ce manchon 1 comprend une partie 2 a soufflet déformable, disposée
dans le prolongement d’une base 3 formant une extrémité du manchon 1. La
partie 2 a soufflet présente des spires formant un enroulement hélicoidal
autour de I'axe longitudinal du corps cylindro-conique. La base 3 est ici une
base de forme extérieure circulaire et de forme intérieure non circulaire. La
forme intérieure de la base 3 est polylobée, en I'occurrence trilobée, avec les
renflements correspondant aux lobes représentés en 41 et les troncons
circulaires de rayon de centre passant par I'axe longitudinal du corps reliant

entre eux les renflements représentés en 42.

Ce manchon 1 comporte encore, a son extrémité opposée a celle munie de la
base 3, d'une partie généralement circulaire appelée petite base 5 du
manchon. Ce manchon présente, du fait de sa fabrication, au moins un plan 6
de joint visible intérieurement a la jonction de la base 3 avec la partie 2 a
soufflet du manchon 1. Ce plan 6 de joint forme une ligne circonférentielle
interne circulaire. Ce plan de joint est ménagé dans une surface axiale du
manchon, c'est-a-dire une surface du manchon qui s'étend parallélement a
I'axe longitudinal du manchon, par opposition a une surface radiale. La ligne
circonférentielle interne circulaire formée par le plan de joint s'étend dans un

plan perpendiculaire a I'axe longitudinal du corps cylindro-conique.

Pour permettre la fabrication d’'un manchon conforme a celui représenté a la
figure 5, un outillage 7 conforme a celui représenté aux figures 1 a 4 et 6 peut
étre utilise. Cet outillage 7 comprend ici un moule 8 forme en deux parties 81,
82 formant chacune une coquille du moule 8. Ces deux parties 81, 82 du

moule 8 délimitent une cavité 9 de moulage. Ces deux parties 81, 82 de moule
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sont montées sur un béati, mobiles a coulissement dans le sens d’un

rapprochement et d'un écartement I'une de l'autre, pour le passage de la
cavité 9 de moulage de la position ouverte correspondant a la position écartée
des parties 81, 82 du moule 8 a la position fermée correspondant a la position
rapprochée des parties 81, 82 du moule 8. Ce moule 8 est généralement en

métal, de maniere en soi connue pour un moule d’injection.

L’outillage 7 comprend encore un noyau 10 insérable au moins partiellement a
I'intérieur de la cavité 9 de moulage. Ce noyau 10 comprend une premiere
partie 11, ici cylindro-conique, munie extérieurement d’'un filetage 12 hélicoidal
complémentaire d'un filetage 13 hélicoidal du moule 8 pour former, entre
lesdits filetages 12, 13 hélicoidaux, a I'état inséré de maniere au moins
partielle du noyau 10 dans la cavité 9 de moulage et fermé de la cavité 9 de
moulage, un premier espace 14 de moulage de la partie 2 a soufflet a spires

hélicoidales du manchon 1.

Ce noyau 10 comprend une deuxiéme partie 15, complémentaire d’'une
partie 16 en creux du moule 8 pour former, entre la deuxiéme partie 15 du
noyau 10 et la partie 16 en creux du moule 8, a I'état inséré du noyau 10 dans
la cavité 9 de moulage du moule et fermé de la cavitée 9 de moulage, un

deuxieme espace de moulage de la base 3 du manchon 1.

Cette deuxiéme partie 15 du noyau 10 est une partie dite mobile, déplagable
axialement suivant une direction paralléle a I'axe XX d’enroulement des filets
du filetage 12 hélicoidal de la premiére partie 11 du noyau 10 dans le sens
d’'un écartement ou d’un rapprochement de la premiéere partie 11 du noyau 10 a
I'état inséré de maniére au moins partielle du noyau 10 dans la cavité 9 de

moulage.

La zone de la deuxieme partie 15 du noyau 10 de forme complémentaire de la
partie 16 en creux du moule 8 pour former, entre la deuxiéme partie 15 du
noyau 10 et la partie 16 en creux du moule 8, le deuxiéme espace 17 de

moulage est une surface 24 polylobée formeée d’évidements 241 en arc de
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cercle reliés entre eux par des segments 242 de surface circulaire de rayon de

centre passant par I'axe XX d’enroulement des filets du filetage hélicoidal de la

premiere partie 11 du noyau 10.

Cette deuxiéme partie 15 du noyau posséde localement une surface extérieure
cylindrique ou legérement conique permettant le bon centrage de la seconde
partie du noyau dans les deux demi-coquilles 81 et 82 du moule lorsque celui-
ci est fermé. Ainsi, le noyau complet est parfaitement centré a l'intérieur du

moule et garantit une bonne répétabilité des fines épaisseurs du manchon.

Pour permettre un déplacement axial de la deuxiéme partie 15 du noyau 10, le
noyau 10 comprend, dans le prolongement de la premiére partie 11 du
noyau 10, a une extrémité de la forme cylindro-conique de ladite premiere
partie 11 du noyau 10, une section d'arbre 18 sur laquelle la deuxiéme
partie 15 du noyau 10 est enfilée pour un montage a emboitement coulissant
entre lesdites premiere et deuxiéme parties 11, 15 du noyau 10. Cette
deuxiéme partie 15 du noyau 10 a donc une forme geénerale annulaire avec
une surface intérieure circulaire et une surface extérieure telle que décrite ci-
dessus. La deuxiéme partie 15 du noyau est conformée extérieurement pour
former, sur une partie de sa surface, un moyen de centrage de ladite deuxieme

partie a l'intérieur du moule en position fermée du moule.

La section d'arbre 18 est solidaire en déplacement de la premiere partie 11 du
noyau 10. De préférence, la section d'arbre 18 et la premiére partie 11 du

noyau sont réalisées d'une seule piéce.

La section d’arbre 18 s’étend de maniére coaxiale a I'axe XX' d’enroulement
des filets du filetage 12 hélicoidal de la premiéere partie 11 du noyau 10. Cette
section d’arbre 8 est pré-positionnée a I'intérieur de la cavité 9 de moulage, par
I'intermédiaire de moyens 26 de maintien formes ici par une bague formant
palier, a I'intérieur de laquelle I'extrémité libre de la section d’arbre 18 s’insére,
cette bague pouvant étre disposée a l'intérieur ou a I'extérieur de I'espace

meénageé entre les parties 81, 82 du moule 8.
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Dans lI'exemple représenté, le moule 8 et le noyau 10 sont configurés pour

permettre, en paralléle du déplacement des parties 81, 82 du moule 8 entre
une position fermée et une position ouverte, le déplacement de la deuxieme
partie 15 du noyau 10 entre une position rapprochée de la premiere partie 11

du noyau 10 et une position écartée de la premiére partie 11 du noyau 10.

Dans ce mode de réalisation, le noyau 10 comprend une troisieme partie 19
s'étendant dans le prolongement de la deuxiéme partie 15 et solidaire en
déplacement de la deuxieme partie 15, avec la deuxiéme partie 15 s'étendant

entre la premiéere partie 11 et la troisieme partie 19 du noyau 10.

Cette troisieme partie 19 comprend une bague coulissant sur la section
d’arbre 8, cette bague coulissante étant munie de deux bras 20 formant entre
eux un V ouvert en direction de la premiére partie 11 du noyau 10. Ces deux
bras 20 sont aptes a s’insérer dans des logements21 de forme
complémentaire des parties 81, 82 du moule 8 et coopérent avec lesdits
logements 21 pour permettre, en paralléle du déplacement des parties 81, 82
du moule 8 dans le sens d'un écartement correspondant a l'ouverture du
moule 8, un déplacement axial de la deuxiéme partie 15 du noyau 10 dans le

sens d’'un écartement de la premiére partie 11 du noyau 10.

En variante, il peut étre prévu l'inverse, a savoir les bras portés par le moule et
les logements par le noyau comme illustré a la figure 7 ou des logements sont

représentés au niveau du noyau.

Ainsi, dans ce mode de réalisation, lorsque les parties 81, 82 du moule 8 sont
entrainées en déplacement dans le sens d'un écartement I'une de l'autre,
comme illustreé a la figure 3, les bras 20 tendent, sous l'action de cet
écartement, a se déplacer a coulissement dans le sens d'une sortie des
logements 21 des parties de moule, en se déplagant dans le sens d'un

éloignement de la partie 11 du noyau 10.

A l'inverse, lorsque les parties 81, 82 du moule 8 se rapprochent l'une de
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I'autre, comme illustré a la figure 2, les bras 20 tendent, sous I'action de ce

rapprochement, a se déplacer a coulissement dans le sens d’'une rentrée dans
les logements 21 des parties de moule, en se déplagant dans le sens d'un

rapprochement de la premiére partie 11 du noyau 10.

Ainsi, la deuxiéme partie 15 du noyau 10 tend a se rapprocher de la premiéere
partie du noyau lors de la fermeture de la cavité de moulage et a s’écarter de la

premiere partie du noyau lors de I'ouverture de la cavité de moulage.

Les moyens d’entrainement en déplacement des parties 81, 82 du moule dans
le sens d’un rapprochement et d’'un écartement sont des moyens classiques a
ce type de moule, et sont formés, par exemple, par des vérins associés a des
moyens de guidage des parties de moule. lls ne seront donc pas décrits en

détail, car ils sont bien connus a ceux versés dans cet art.

Le noyau 10 comprend, dans le prolongement de la premiere partie 11 du
noyau 10, a une extrémité de la forme cylindro-conique de ladite premiere
partie 11 du noyau 10 opposée a celle positionnable en regard de la deuxieéme
partie 15 du noyau 10, un corps 25 cylindrique, de forme complémentaire d’une
partie 27 en creux du moule 8, pour former entre ledit corps 25 cylindrique du
noyau 10 et la partie 27 en creux du moule 8, a I'état inséré du noyau 10 dans
la cavite 9 de moulage du moule 8 et fermé de la cavite 9 de moulage, un
troisieme espace 28 de moulage de I'extrémité du manchon 1 opposée a la

base 3 du manchon 1 et appelée petite base 5 du manchon 1.

Dans I'exemple représenté, ce corps 25 cylindrique et la premiére partie 11 du
noyau 10 sont réalisés d’'une seule piéce. Le corps 25 cylindrique aurait pu, de
maniére équivalente a la deuxiéme partie 15 du noyau 10, étre réalisé séparé
de la premiere partie du noyau 10 et soit enfilé sur une section d’arbre
s'étendant dans le prolongement de la premiére partie du noyau, pour un
montage a emboitement coulissant entre ledit corps 25 cylindrique et la
premiere partie 11 du noyau 10, soit enfilé sur un palier fixe de I'outillage. Dans

ce cas, le manchon serait pourvu intérieurement, au niveau de la zone de



10

15

20

25

WO 2018/002476 PCT/FR2017/051611

15
jonction entre la petite base 5 et la partie 2 a soufflet du manchon 1, d’un plan

de joint supplémentaire.

Pour parfaire l'ensemble, l'outilage comprend encore des moyens 23
d’injection d'un fluide sous pression, lesdits moyens 23 d’injection étant logés
au moins partiellement a I'intérieur de la premiére partie 11 du noyau 10, cette

premiere partie 11 du noyau 10 se présentant sous forme d’un corps creux.

Ainsi, ces moyens 23 d'injection d'un fluide sous pression, en 'occurrence de
I'air, peuvent comprendre un conduit relié a une extrémité a une source
d’alimentation en air sous pression, et débouchant a son autre extrémité a
I'interface de chaque jonction des parties mobiles du noyau représenté en
figure 4. Les positionnements des débouchés dans les surfaces de jonction
permettent, lors de l'injection de la matiére, de ne pas remplir ces orifices car
les parties mobiles du noyau obstruent ces orifices de débouchage lors de
I'injection de la matiere et les decouvrent lors du mouvement de recul des

parties mobiles du noyau.

L'outillage 7 comprend enfin des moyens 22 d’entrainement en déplacement
relatif en rotation de la premiére partie 11 du noyau 10 et du manchon 1 autour
d'un axe paralléle a I'axe XX’ d’enroulement des filets du filetage 12 hélicoidal
de la premiére partie 11 du noyau 10. Dans I'exemple représenté a la figure 4,
ces moyens 22 sont des moyens d’entrainement en rotation du manchon 1 et
affectent la forme d'une pince apte a saisir ledit manchon et I'entrainer en
rotation autour de I'axe XX'. Des moyens d’entrainement en rotation du noyau

auraient pu étre prévus de maniére supplémentaire ou en alternative.

Dans I'exemple représenté a la figure 4, la section d’arbre 18, solidaire en
déplacement de la premiére partie 11 du noyau 10, est représentée rotative et
montée a rotation autour de I'axe XX’ d’enroulement des filets du filetage 12

hélicoidal de la premiére partie du noyau 10.

Les moyens 22 d’entrainement en rotation sont alors des moyens
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d’entrainement en rotation de la section d’arbre 18, I'entrainement en rotation

pouvant se faire par engrénement, transmission sans fin ou autres.

A T'aide d’'un outillage 7 tel que décrit ci-dessus, la fabrication d’un manchon
s’opére comme suit : le moule 8 est en position ouverte et le noyau 10 est logé
et maintenu a l'intérieur de la cavité 9 de moulage, comme illustré a la figure 1,
c'est-a-dire avec la deuxiéme partie du noyau écartée de la premiére partie du

noyau.

On commande, dans un premier temps, le rapprochement des parties 81, 82 du
moule, pour le passage en position fermée de la cavité 9 de moulage. Ce
rapprochement des parties 81, 82 du moule 8 entraine en paralléle le
rapprochement de la deuxiéme partie 15 du noyau 10 de la premiére partie 11

du noyau, par coopération des bras 20 et des logements 21.

Dans cette position fermée de la cavitée 9 de moulage, la matiére de
remplissage des premier, deuxiéme, et troisieme espaces de moulages est
injectée. Cette matiére de remplissage remplit donc I'espace laissé libre entre

I'intérieur de la cavité de moulage et le noyau, comme illustré a la figure 2.

Une fois I'étape d’injection achevée, on ouvre le moule. Au cours de cette
ouverture du moule, la deuxiéme partie 15 du noyau 10 s’écarte de la premiére
partie 11 du noyau 10. De l'air est injecté entre la paroi intérieure du manchon
et la paroi extérieure de la premiére partie 11 du noyau 10 pour décoller la
paroi du manchon du noyau 10. La pince saisit encore le manchon, pour
I'entrainer en rotation dans le sens d’'un dévissage de la premiere partie 11 du
noyau 10. En variante ou en complément, la premiere partie 11 du noyau 10

peut étre entrainée en rotation.

De méme, dans I'exemple représenté, le déplacement axial de la deuxiéme
partie du noyau dans le sens d’'un écartement de la premiére partie du
noyau 10 s’opére simultanément a I'ouverture du moule. Ce déplacement axial

aurait pu étre commandé aprés ouverture du moule, sans sortir du cadre de
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I'invention méme si la solution a ouverture simultanée est préférée.

Le manchon obtenu offre une excellente résistance mécanique.
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour la fabrication par injection d’'un manchon (1), encore appelé
soufflet hélicoidal, comprenant un corps creux moulé, cylindrique ou cylindro-
conique, comportant au moins une partie (2) a soufflet déformable disposée
dans le prolongement d’'une base (3) formant une extrémité du manchon (1), a
I'aide d’un outillage (7) comprenant un moule (8) en au moins deux parties (81,
82) delimitant une cavité (9) de moulage apte a passer d’'une position ouverte a
une position fermée, et inversement, par déplacement relatif desdites parties
(81, 82) de moule (8), et un noyau (10), insérable au moins partiellement a
I'intérieur de la cavité (9) de moulage, et comprenant une partie, dite premiere
partie (11), cylindrique ou cylindro-conique munie extérieurement d'un filetage
(12) hélicoidal complémentaire d’'un filetage (13) hélicoidal du moule (8) pour
former entre lesdits filetages (12, 13) hélicoidaux, a I'état fermé de ladite cavité
(9) de moulage, un premier espace (14) de moulage de la partie (2) a soufflet
du manchon (1), caractérisé en ce que le noyau (10) comprenant en sus de la
premiére partie (11) cylindrique ou cylindro-conique munie extérieurement d’'un
filetage (12) hélicoidal, une deuxieme partie (15) dite mobile complémentaire
d’'une partie (16) en creux du moule (8) pour former entre ladite deuxiéme
partie (15) du noyau (10) et la partie (16) en creux du moule (8), a I'état fermé
de ladite cavité (9) de moulage, un deuxiéme espace (17) de moulage de la
base (3) du manchon (1), ledit procédé comprend, a I'état inséré de maniére au
moins partielle du noyau (10) dans la cavité (9) de moulage et fermé de la
cavité (9) de moulage, une étape de remplissage par injection de matiére des
premier et deuxiéme espaces (14, 17) de moulage laissés libres entre le noyau
(10) et l'intérieur de la cavité (9) de moulage, une étape d'ouverture du moule
(8) au cours, ou a l'issue de laquelle, la deuxieme partie (15) du noyau (10) est
deplacee axialement suivant une direction paralléle a I'axe (XX’) d’enroulement
des filets du filetage (12) helicoidal de la premiére partie (11) du noyau (10)
dans le sens d’'un écartement de la premiére partie (11) du noyau (10), et une
etape d’entrainement en déplacement relatif en rotation du manchon (1) et de

la premiere partie (11) du noyau (10) en vue d’'un démoulage par dévissage du
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manchon (1).

2. Procédé pour la fabrication par injection d’'un manchon (1) selon Ia
revendication 1, caractérisé en ce que ledit procédé comprend, avant I'étape
d’entrainement en déplacement relatif en rotation du manchon (1) et de Ila
premiére partie (11) du noyau (10) en vue d'un démoulage par dévissage du
manchon (1), une étape d’injection d’'un fluide sous pression entre la premiére

partie (11) du noyau (10) et le manchon (1).

3. Outillage (7) pour la fabrication par injection d’'un manchon (1), encore
appelé soufflet hélicoidal, comprenant un corps creux moulé, cylindrique ou
cylindro-conique, comportant une partie (2) a soufflet déformable disposée
dans le prolongement d’une base (3) formant une extrémité du manchon (1),
ledit outillage (7) comprenant un moule (8) en au moins deux parties (81, 82)
délimitant une cavité (9) de moulage apte a passer d’'une position ouverte a
une position fermée, et inversement, par déplacement relatif desdites parties
(81, 82) de moule, et un noyau (10) insérable au moins partiellement a
I'intérieur de la cavité (9) de moulage, ledit manchon (1) étant formé par
remplissage, a l'aide d’'une matiére de remplissage, de I'espace laissé libre
entre le noyau (10) et I'intérieur de la cavité (9) de moulage, caracterise en ce
que le noyau (10) est en au moins deux parties (11, 15) séparables et
comprend une partie dite premiére partie (11) cylindrique ou cylindro-conique
munie extérieurement d'un filetage (12) hélicoidal complémentaire d'un filetage
(13) hélicoidal du moule (8) pour former entre lesdits filetages (12, 13)
hélicoidaux, a I'état inséré de maniére au moins partielle du noyau (10) dans la
cavité (9) de moulage et fermé de la cavité de moulage, un premier espace de
moulage (14) de la partie (2) a soufflet a spires hélicoidales du manchon (1), et
une deuxiéme partie (15) complémentaire d’'une partie (16) en creux du moule
(8) pour former, entre ladite deuxiéme partie (15) du noyau (10) et la partie (16)
en creux du moule (8), a I'état inséré de maniére au moins partielle du noyau
(10) dans la cavite (9) de moulage du moule, et fermé de la cavité de moulage,

un deuxiéme espace (17) de moulage de la base (3) du manchon (1), cette
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deuxiéme partie (15) du noyau (10) étant une partie dite mobile déplagable

axialement suivant une direction paralléle a I'axe (XX’) d’enroulement des filets
du filetage (12) hélicoidal de la premiére partie (11) du noyau (10), dans le
sens d’'un écartement ou d'un rapprochement de la premiere partie (11) du

noyau (10), a I'état inséré du noyau (10) dans la cavité (9) de moulage.

4. Outillage (7) selon la revendication précédente, caractérisé en ce que
lesdites premiere et deuxiéme parties (11, 15) du noyau (10) sont, en position
rapprochée l'une de l'autre, couplées l'une a l'autre par un montage a
emboitement coulissant avec une direction d'emboitement s'étendant
parallelement a I'axe (XX') d’enroulement des filets du filetage (12) hélicoidal

de la premiére partie (11) du noyau (10).

5. Outillage (7) selon I'une des revendications 3 ou 4, caractérisé en ce que le
noyau (10) comprend, dans le prolongement de la premiére partie (11) du
noyau (10), a une extrémité de la forme cylindrique ou cylindro-conique de
ladite premiere partie (11) du noyau (10), une section d’arbre (18) sur laquelle
la deuxiéme partie (15) du noyau (10) est enfilée pour un montage a
emboitement coulissant entre lesdites premiére et deuxieme parties (11, 15) du

noyau (10).

6. Outillage (7) selon I'une des revendications 3 a 5, caractérisé en ce que le
moule (8) et le noyau (10) sont configurés pour permettre, en paralléle du
déplacement des parties (81, 82) du moule (8) entre une position fermée et une
position ouverte de la cavité de moulage, le déplacement de la deuxiéme partie
(15) du noyau (10) entre une position rapprochée de la premiére partie (11) du

noyau (10) et une position écartée de la premiere partie (11) du noyau (10).

7. Outillage (7) selon la revendication 6, caractériseé en ce que le noyau (10)
comprend une troisieme partie (19) s’étendant dans le prolongement de la
deuxiéme partie (15) et solidaire en déplacement de la deuxiéme partie (15),

avec la deuxiéme partie (15) s’étendant entre la premiere partie (11) et la
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troisieme partie (19) du noyau (10), cette troisieme partie (19) comprenant

deux bras (20) ou respectivement logements formant entre eux un V ouvert en
direction de la premiére partie (11) du noyau (10), ces deux bras (20) ou
respectivement logements, étant aptes a coopérer avec des logements (21) ou
respectivement bras de forme complémentaire des parties (81, 82) du moule
(8) pour assurer, en paralléle du déplacement des parties (81, 82) du moule (8)
dans le sens d'un écartement correspondant a 'ouverture du moule (8), un
deplacement axial de la deuxieme partie (15) du noyau (10) dans le sens d'un

ecartement de la premiére partie (11) du noyau (10).

8. Outillage (7) selon I'une des revendications 3 a 7, caractérisé en ce qu'il
comprend des moyens (22) d’entrainement en déplacement relatif en rotation
de la premiére partie (11) du noyau (10) et du manchon (1) autour d’'un axe
parallele a I'axe (XX') d’enroulement des filets du filetage (12) hélicoidal de la

premiére partie (11) du noyau (10).

9. Outillage (7) selon I'une des revendications 3 a 8, caractérisé en ce qu'il
comprend des moyens (23) d’injection d'un fluide sous pression, lesdits
moyens (23) d’injection étant logés au moins partiellement a l'intérieur de ladite
premiére partie (11) du noyau (10), cette premiere partie (11) du noyau (10) se

présentant sous forme d’un corps creux.

10. Outillage(7) selon I'une des revendications 3 a 9, caractérisé en ce que la
zone de la deuxiéme partie (15) du noyau (10) de forme complémentaire de la
partie (16) en creux du moule (8) pour former, entre ladite deuxiéme partie (15)
du noyau (10) et la partie (16) en creux du moule (8) le deuxiéme espace (17)
de moulage est une surface (24) polylobée formée d'évidements (241) en arc

de cercle reliés entre eux par des segments (242) de surface circulaire.

11. Outillage (7) selon I'une des revendications 3 a 10, caractérise en ce que le
noyau (10) comprend, dans le prolongement de la premiére partie (11) du

noyau (10), a une extrémité de la forme cylindrique ou cylindro-conique de
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ladite premiére partie (11) du noyau (10) opposée a celle positionnable en

regard de la deuxieme partie (15) du noyau (10), un corps (25) cylindrique de
forme complémentaire d’'une partie (27) en creux du moule (8) pour former,
entre ledit corps (25) cylindrique du noyau (10) et la partie (27) en creux du
moule (8), a I'état inséré du noyau (10) dans la cavité (9) de moulage du moule
(8) et fermé de la cavité (9) de moulage, un troisieme espace (28) de moulage

d'une extrémité du manchon (1) opposee a la base (3) du manchon (1).

12. Outillage (7) selon I'une des revendications 3 a 11, caractérisé en ce qu'il
comprend des moyens (26) de maintien du noyau (10) a I'état inséré de

maniére au moins partielle dans la cavité (9) de moulage.

13. Noyau (10) apte a s’insérer au moins partiellement a I'intérieur de la cavité
(9) de moulage d'un moule (8) en au moins deux parties (81, 82) pour
I'obtention d’un outillage (7) conforme a I'une des revendications 3 a 12 en vue
de la fabrication d'un manchon (1), encore appelé soufflet hélicoidal,
comprenant un corps creux moulé cylindrique ou cylindro-conique comportant
une partie (2) a soufflet déformable disposée dans le prolongement d'une base
(3) formant une extremité du manchon (1), ledit manchon (1) étant formé par
remplissage, a I'aide d’'une matiére de remplissage, de I'espace laissé libre
entre le noyau (10) et I'intérieur de la cavité (9) de moulage, a I'état insére de
maniére au moins partielle du noyau (10) dans la cavité (9) de moulage et
fermé de la cavité (9) de moulage, caractérisé en ce que le noyau (10) est en
au moins deux parties séparables et comprend une partie dite premiére partie
(11) cylindrique ou cylindro-conique munie extéerieurement d’'un filetage (12)
hélicoidal, une deuxiéme partie (15) et, dans le prolongement de la premiere
partie (11) du noyau (10) a une extrémité de la forme cylindrique ou cylindro-
conique de ladite premiere partie (11) du noyau (10), une section d’arbre (18)
sur laquelle la deuxiéme partie (11) du noyau (10) est apte a étre enfilée pour
un montage a emboitement coulissant entre lesdites premiere et deuxieme
parties (11, 15) du noyau (10) pour permettre un déplacement axial de la

deuxiéme partie (15) du noyau (10) suivant une direction paralléle a I'axe (XX’)
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d’enroulement des filets du filetage (12) hélicoidal de la premiére partie (11) du

noyau (10), dans le sens d'un écartement ou d'un rapprochement de la

premiére partie (11) du noyau (10).

5 14. Manchon (1), encore appelé soufflet hélicoidal, comprenant un corps creux
moulé cylindrique ou cylindro-conique comportant au moins une partie (2) a
soufflet déformable disposée dans le prolongement d’une base (3) formant une
extremité du manchon (1), caractériseé en ce que ledit manchon (1) est une
piece d’injection moulée présentant intérieurement au moins un plan (6) de

10 joint a la jonction de la base (3) avec la partie (2) a soufflet.
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