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1
Procédé de moulage par injection
et piéce en matidre plastique
obtenue selon ce procédé

L'invention concerne essentiellement un procédé de moulage
per injection d'une pidce en matidre plastique, ainsi que la
pritce obtenue par l'exécution de ce procédé.

Pour le moulage par injection d'une pidce en matidre plesti-
gue, on préveit en général un point d'injection umique qui
est au centre géométrique de la projection dans un plsn de
la pidce & mouler, de sorte'que la matiere plastique injectée
en ce pdint du moule se répartisse régulidrement ou uniformé-
ment dans toutes les directions. Toutefois; lbreque la matie-
re plastique injectée contient un pourcentege &levé de
charge, par exemple du talc, et que la pidéce & mouler com-
porte une paroi ou partie de paroi d'épaisseur relativement
faible (par exemple inférieure ou égale & 1 mm), on constate
qu'il est trds difficile d'obtenir un bon remplissage de
l'espace de moulage correspondant & cette paroi mince, du fait
d'un meuvais écoulement de la matidre plastique dans cet
egpace, en raison de sa faible épaisseur. Ia pidce obtenue
présente donc des défauts et m8me des trous dans cette zone.

Pour tenter de pallier cet inconvénient, on a été en général
conduit & augmenter la vitesse ou la pression d'injection de
le matidre plastique ou la température de moulage, afin
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d'accrottre la fluidité de la matidre plastique. Toutefois,
la pression et la vitesse d'injection sont déterminées par
le type de presse d'injection utilisée et modifier ces para-
metres conduit & remplacer la presse normelement utilisée par
une presse de performences supérieures, ce qui est une solu-
tion cofiteuse. D'un autre c8té, la température de moulage ne
peut &tre augmentée sensiblement sans nuire a la quelité du
moulsage. ' '

L'invention a pour but de résoudre ce probldme d'une fagon
nouvelle, simple, efficace et peu cofliteuse.

Blle propose dens ce but un procédé de moulage par injection
d'une pidce en matidre plastique qui présente au moins une
paroi de faible épaisseur, caractérisé en ce qu'on injecte
la matidre plastique en au moins un peint le long d'un bord
ou d'une extrémité de la perol mince ou de la pidce dans un
espace de moulage limité par deux surfaces qui sont distan-
tes de 1l'épaisseur de la paroi mince et présentent au moins
une reinure ou wn canal d'écoulement de la matidre plastique,
propre & former une nervure en surépaisseur sur ladite paroci
mince de la pidce.

L'invention permet donc, sens modifier notablement la tempé-
rature ou la vitesse d'injection de la matiére plastique et
sans sugmenter la température de moulage, d'obtenir des pig-
ces de matidre plastique moulées par injection, présentant
des parois minces qui sont sbsolument sans défaut et cela
n8me dans le cas ou la matidre plastique contient un pourcen—
tage élevé de charges dures, telles que du talc.

Léinvention concerne égelement les pidces en matidre plasti-
que injectée qui sont obtenues par exécution de ce procédé.

De telles pidces peuvent 8&tre des boitiers ou des demi-bol-
tiers faisant partie d'une installation de chauffage ou de
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climatisation de l'habitacle d'un véhicule automobile, qui,
en raison de la minceur d'une de leurs parois, sont suscep-
tibles de se rompre et de s'écraser & la suite d'un choc, et
donc d'absorber ce choc sans le transmettre 3 1'élément sui-~
vant, pour des raisons de sécurité.

Dans la description qui suit, faite & titre d'exemple, on se
réfdre aux dessins annexés, dans lesquels 3

La figure 1 est une vue schématique en plan d'un demi-~boftier
selon l'invention. '

e figure 2 est une vue en coupe selon le ligne II-II de la
figure 1.

On & représenté au dessin wn demi-bottier en matidre plasti-
que injectée, faisant partie d'une installation de climatisa-
tion ou de chauffage de l'habitacle d'un véhicule automobile.

Ce demi-boitier'10, réalisé par exemple en polypropyléne con-
tenant 40 % de tale environ, a une forme assez complexe et
comprend des parois de formes diverses relativement épaisses,
crest-a~dire ayant une $paisseur comprise entre 1,5 et 2,5 mm,
telles que celle désignée par la référence 11, et des parois
de faible épeisseur, par exemple comprise entre 0,5 et 1 mm,
telles que celle désignée per la référence 12. Ces parois 12
de faible épaisseur peuvent s'étendre jusqu'au bord de la
pidce 10, mais, le plus souvent, des parois 11 d'épaisseur
normale ou plus forte sont prévues entre les c8tés des parois
12 et les bords de la pidce 10. B

Selon l'invention, les points d'injection de la matidre plas-
tique sont répartis le long des bords de la pidce 10, de
fagon symétrique par rapport au plan de symétrie 13 de celle-
ci et SOQt désignés par la référence 15 en figure 1.
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La matidre injectée en ces points 15 remplit régulidrement

. et uniformément l'espace de moulage correspondant aux parois

14 dont l'épaisseur permet un bon écoulement de la matidre
plastique chargée de talc. Dans les zones de l'espace de
moulage correspondant aux parois 12 de faible épaisseur, des
roinures sont formées dans au moins l'une des surfaces de
moule limitant une parci 12 de fagon & former des nervures 16
en saillie sur ladite paroi 12.

Avantageusement, ces rainures de la ou des surfaces de mou-
lage s'étendent parallélement les unes aux sutres, d'un bord
& l'autre de chaque paroi 12, et dans ume direction qui cor- .
respond & la direction d'écoulement de la matidre plestique
injectée depuis les points 15. Dens 1l'exemple représenté au
dessin, les nervures 16 (correspondant aux rainures des sur-
faces de moule) sont paralldles, rectilignes, sensiblement
perpendiculaires au plan de symétrie 13 de la pidce 10 en
figure 1 et sont & section gemi-circulaire, en étant formées
sur une seule face des parois minces 12. Ie rayon des nervu-
res 16 est d'environ 0,5 & { mm, de sorte qu'une paroi mince
12, au niveau de chaque nervure 16, a sensiblement la méme
épaisseur qu'une paroi 11 de la pidce 10.

- Dens les rainures de moule correspondent aux nervures 16, la

matidre plastique injectée s'écoule sens probléme, de la
m8me fagon que dans les zones de l'espace de moulege corres-
pondant aux parois 11. Cette progression de la matisre plas-
tigue dens les reinures des moules entraine, par capillarité,
un bon remplissage des parties {7 de paroi 12 comprises entre
les rainures des moules. On évite ainsi toute formation de
bulles ou de micro-trous dans ces parties de parois 17.
L'écoulement de la matidre plastique dans les rainures de
moule correspondant aux nervures 16 permet égelement d'accé-
lérer le remplissage des zones de ﬁoulage correspondant aux
parois minces et facilite la jonction avee la matiére plas-
tique provenant des autres zones de moulage. On évite ainsi
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le formation de lignes de recollement fragiles dang les zones
ol se rencontrent les divers flux de matidre plastique.

Dans ces zones de rencontre,'lé moule comprend des trous
dtévent, permettant & l'eir initislement contenu dans 1l'es-
pace de moulage de s'échapper & 1'extérieur.

Lt'invention présente donc un grand nombre d'avantages ¢

- la multiplicatien des points d'injection permet de
rédﬁire la durée de remplissage de l'espace de moulage par
le matidre plastique et donc d'améliorer la qualité du mou-
lege ;

- cette réduction du temps de moulage permet d'éviter
les problémes de mauveis "recollement" des flux de matidre
plastique ; o

~ les parois minces sont de structure homogeéne,
exemptes de micro-défauts, et peuvent &tre réalisdes en une
matidre plastique fortement chargée, par exemple en pelypro-
pyléne contenant 40 % de talc.
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.Revendications

1. Procédé de moulage par injection d'une pidce en matiere
plastique, qui présente au moins une paroci de faible épais-
seur, caractérieé en ce qu'on injecte la matiere plastique
le long d'un bord ou d'une extrémité de la pidce (10) ou de
la paroi mince (12) dans un espace de moulage limité per
deux surfaces qui sont distantes de 1l'épaisseur de la paroi
mince (12) et présentent au moins une rainure ou un canal
d'écoulement de la matidre plastique, propre & former une
nervure (16) en surépaisseur sur ladite paroi mince (12) de
la pidce.

2. Procédé selon la revendication {1, caractérisé en ce qu'on
injecte la matidre plastique en plusieurs points (15) 1e
long dudit bord ou de ladite extrémité et en ce que lesdites
surfaces de l'espace de moulage présentent de place en place
plusieurs rainures ou canaux d'écoulement de la matidre.

3, Procédé selon la revendication 2, caractérisé em ce que
lesdites rainures sont paralléles entre elles et s'étendent
d'une extrémité & 1'autre de la paroi mince (12), dans le
sens de l'écoulement de la matidre plastique.

4, Procédé selon la revendication 3, cafactérisé en ce gque
lesdites rainures sont rectilignes.

5. Procédé selon l'une des revendications précédentes, carac-
térisé en ce que lesdites rainures sont & section circulaire
ou semi-circuleire. '

6. Procédé selon l'une des revendications précédentes, carac-
térisé en ce que les points d'injection (15) de matidre plas-
tique sont répartis A la périphérie de la pidce (10) et on
prévoit des trous d'évent ou analogues dans les zones ol se
rencontrent les flux de matidre plastique injectée depuis



10

15

20

2507535

T
lesdits points d'injection,

T. Procédé selon l'une des revendications {1 & 6, caractérisé
en ce que la matidre plastique est du polypropyléne conte-
nant environ 40 % de talc.

8. Procédé selon l'une des revendications précédentes, carac—
térisé en ce que 1'épaisseur de la paroi mince (12) est d'en~
viron 0,5 & 1 mm et celle desdites nervures est d'environ

1,5 & 2 mm. |

9. Pidce en matidre plastique injeetée, obtenue par exécu~-
tion du procédé selon l'une des revendications précédentes,
caractérisée en ce qu'il s'agit d'un boltier (10) ou d'une
parfie de bottier d'une installation de chauffage ou de cli-
matisetion de 1l'habitacle d'un véhicule automobile.

10, Pidce selon la revendication 9, caractérisée en ce que
Sa ou ses parois minces (12) présentent des nervures (16) en
saillie, par exemple paralléles, qui s'étendent depuis un
bord de la paroi mince (12) ou de la pidce (10) sur toute
1l'étendue de cette paroi mince.
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