ROYAUME DE BELGIQUE BREVET D'INVENTION

NUMERO DE PUBLICATION : 1012967A3
NUMERO DE DEPOT : 09700552
Classif. Internat. : B29B

MINISTERE DES AFFAIRES ECONOMIQUES
Date de délivrance le : 03 Juillet 2001

Le Ministre des Affaires Economiques,

Vu la Convention de Paris du 20 Mars 1883 pour la Protection de la propriété
industrielle;

Vu la loi du 28 Mars 1984 sur les brevets d'invention, notamment 1l'article 22;

Vu 1'_ar;été royal du 2 Décembre 1986 relatif a la demande, a la délivrance et
au maintien en vigueur des brevets d invention, notamment i'article 28;
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“Procédé et dispositif de moulage sous vide

de produits en résine synthétique.”

La présente invention est relative & un dispositif et a un
procédé de moulage d'un produit en résine synthétique, tel qu’'un tableau
de bord d'automobile ou un élément analogue, suivant un procédé de
moulage sous vide.

Il est d'une pratique courante de faconner une feuille de
résine synthétique par un moule de formage sous vide et ensuite de
rogner des parties non nécessaires de la feuille faconnée. Le modele
d'utilité japonais n°® 56-148617 décrit un dispositif de moulage sous vide
du type a drapage qui comporte une machine & rogner chaude. Le
dispositif de moulage sous vide décrit moule et rogne simultanément une
feuille thermoplastique. L'élément de rognage & chaud comporte un
élement de chauffage intégré pour faire fondre et couper la feuille
thermoplastique.

Cependant, si une feuille thermoplastique a fagonner par le
dispositif de moulage sous vide conventionnel comprend une feuille
stratifiée présentant une couche mousse, comme la couche mousse est
résiliente, elle peut étre trainée dans une direction de rognage par
I'élément de rognage lorsqu’il se déplace pour rogner la feuille thermo-
plastique, en empéchant éventuellement la feuille thermoplastique d’étre
découpée. Comme l'élément de chauffage du dispositif de rognage a
chaud chauffe la feuille thermoplastique, la feuille thermoplastique peut
ne pas étre nettement coupée a une forme souhaitée, et elle peut former

une bavure au bord sectionne. Si une feuille thermoplastique fagonnée
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est utilisée comme tableau de bord d’automobile par exemple, elle
comporte plusieurs ouvertures pour installer différents composants,
comme un composant de conditionneur d'air, etc. Des bords d'ouvertures
formant des bavures empéchent une installation appropriée de différents
composants de ce genre dans les ouvertures.

La couche mousse de la feuille thermoplastique présente
des cellules sensiblement sphériques contenant de l'air a I'intérieur. En
fonction de la direction ou de I'angle sous lequel le dispositif de rognage
découpe la feuille thermoplastique, certaines de ces cellules de la
couche mousse sont brisées, ce qui réduit la qualité de la feuille thermo-
plastigue. D'autre part, pendant que la feuille thermoplastique est
sectionnée par le dispositif de rognage, des cellules peuvent étre mises
a nu ou déformees par le dispositif de rognage, en empéchant le
dispositif de rognage de conférer des forces de cisaillement appropriées
a la feuille thermoplastique.

Un but général de la présente invention consiste a mettre
au point un dispositif et un procédé de moulage d'une feuiile résiliente
suivant un procédé de moulage sous vide, d'une maniére aisée et slre,
en une forme souhaitée, & une température normale, c'est-a-dire sans
Putilisation d'un dispositif de chauffage, tout en produisant des bords
sectionnés nets dans la feuille résiliente en vue d'une installation aisée
de composants sur elle.

Un but principal de la présente invention consiste & prévoir
un dispositif et un procédé de moulage d'une feuille résiliente
comportant une couche mousse, suivant un procédé de moulage sous
vide, qui permette une découpe aisée de la feuille résiliente par une
lame de rognage dentée telle que les dents de la lame de rognage
dentée deplacent les cellules fermées sensiblement sphériques,
contenant de l'air, de la couche mousse dans des évidements entre les

dents.
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Un autre objet de la présente invention consiste a prévoir
un dispositif et un procédé de moulage d'une feuille suivant un procédé
de moulage sous vide, qui permettent une découpe aisée de la feuille
par un bord de coupe sans le danger d'endommagement au bord de
coupe a la suite d’'un contact avec le moule.

Suivant encore un autre objet de la présente invention on
prévoit un dispositif et un procédé de moulage d'une feuille résiliente
suivant un procédé de moulage sous vide qui permettent une découpe
de la feuille resiliente par une lame de rognage dentée qui coupe
doucement dans la matiere résiliente pour former des bords découpés
nets.

Un autre objet de la présente invention consiste & prévoir
un dispositif et un procede de moulage d'une feuille suivant un procédé
de moulage sous vide, qui permettent une découpe efficace de |a feuille
par une lame de rognage dentée telle que les dents de la lame de
rognage dentee déplacent des cellules fermées, sensiblement
sphériques, contenant de I'air, de la feuille dans d’autres positions de la
feuille et les fixent dans des évidements entre les dents.

Ces objets, particularités et avantages de la présente
invention ainsi que d’'autres ressortiront de la description qui suit, qui fait
référence aux dessins annexés, lesquels illustrent des formes de
réalisation préférées de la présente invention, & titre d’exemples.

La figure 1 représente une vue en coupe verticale d'un
dispositif de moulage sous vide suivant une forme de réalisation de la
présente invention.

La figure 2 représente une vue en perspective agrandie
d'un poussoir du dispositif de moulage sous vide représenté sur la figure

1.



10

15

20

25

30

)
AW,
~3
-
o
(&N
i
Mo

-4 -

La figure 3 représente une vue en coupe fragmentaire qui
illustre la maniére suivant laquelle une feuille est pressée par le poussoir
dans le dispositif de moulage sous vide représenté sur la figure 1.

La figure 4 est une vue en coupe fragmentaire qui illustre la
maniére selon laquelle la feuille est aspirée par un vide dans le dispositif
de moulage sous vide représenté sur la figure 1.

La figure 5 représente une vue en coupe fragmentaire qui
illustre la maniére suivant laquelle la feuille est prise en sandwich entre
les premier et deuxiéme moules dans le dispositif de moulage sous vide
représenté sur la figure 1.

La figure 6 est une vue en coupe fragmentaire qui illustre la
maniére suivant laquelle la feuille est coupée par un élément de coupe
dans le dispositif de formage sous vide represente sur la figure 1.

La figure 7 représente une vue en coupe fragmentaire qui
illustre la maniére suivant laquelle I'élément de coupe est déplace vers
le haut dans le dispositif de moulage sous vide représenté sur la figure
1.

La figure 8 représente une vue en coupe fragmentaire, qui
illustre la maniére suivant laquelle les premier et deuxiéme moules sont
espacés lun de l'autre dans le dispositif de moulage sous vide
représente sur la figure 1.

La figure 9 représente une vue en coupe transversale de la
feuille moulée par le dispositif de moulage sous vide représenté sur la
figure 1.

La figure 10 représente une vue en coupe verticale d'un
dispositif de moulage sous vide suivant une autre forme de réalisation de
la présente invention.

Ainsi gu'il est représenté sur la figure 1, un dispositif de
moulage sous vide 10 suivant une forme de réalisation de la présente

invention comprend fondamentalement un premier moule 12 et un
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deuxieme moule 14 prévu au-dessus du premier moule 12. Le premier
moule 12 présente une surface de formage 16 qui fait saillie vers le haut
et qui comprend un évidement 17 ouvert vers le haut, délimité
sensiblement centralement dans la surface de formage 16. Le premier
moule 12 présente un espace creux 20 a l'intérieur qui est relié par une
vanne 23 a une pompe a vide 22. L’espace creux 20 est en communi-
cation avec la surface de formage 16 par des trous 24 formés dans une
paroi que présente la surface de formage 16 sur sa surface extérieure.

Le deuxiéme moule 14 comprend un poussoir 26 faisant
saillie vers le bas (voir également figure 2). Le poussoir 26 comporte un
tampon 27 de forme complémentaire a I'évidement 17 dans la surface de
formage 16. Le tampon 27 présente une surface externe qui sert de
surrace ae tormage. Le poussoir Z6 presente egalement un eiement
d'actionnement comprenant un cylindre 28 disposé dans une partie
supérieure pour déplacer verticalement un élément de coupe 32 dans le
deuxieme moule 14. L’élément de coupe 32 comprend une lame de
rognage dentée 30. Le premier moule 12 présente une gorge inférieure
34 définie dans le fond de I'évidement 17, pour y recevoir I'élément de
coupe 32. Le tampon 27 du deuxiéme moule 14 présente une gorge
superieure 36 qui y est formée et dans laquelle 'élément de coupe 32
est loge.

Le fonctionnement du dispositif de moulage sous vide 10 va
étre deécrit ci-dessous.

Le premier moule 12 et le deuxiéme moule 14 sont espacés
I'un de l'autre verticalement et une feuille 38 (voir figure 3) est placée sur
la surface de formage 16 du premier moule 12 et fixée en position par
des pinces (non représentées). La feuille 38 est d’'une structure stratifiée
qui présente une couche superficielle 40 et une couche mousse 42
disposée en dessous de la couche superficielle 40. La feuille 38 a été

plastifiée a chaud par un dispositif de chauffage (non represente).



10

15

20

25

30

~

RrEs
VLo o ol

(o]

-6 -

Ensuite, de I'air chaud est appliqué vers le bas a la feuille
38 par un dispositif de soufflage d'air (non représenté) et la pompe a
vide 22 est mise en service pour mettre I'évidement 20 sous vide de
facon a tirer la feuille 38 en contact intime avec la surface de formage 16
(voir figure 4). En méme temps, la feuille 38 est pressée entre les
premier et deuxiéme moules 12, 14, comme montré sur la figure 5. D’'une
maniére spécifique, le tampon 27 est avancé dans I'évidement 17 pour
prendre en sandwich la feuille 38 entre les premier et deuxiéme moules
12, 14.

La pompe & vide 22 et le dispositif de soufflage d'air sont
mis hors service, et la feuille 38 est refroidie a un état durci. Aprés que la
feuille est durcie, le cylindre 28 est mis en fonctionnement pour déplacer
I'élément de coupe 32 vers le bas. La lame de rognage dentee 30 de
I'élément de coupe 32 fait saillie vers le bas depuis |la gorge supérieure
36 jusque dans la gorge inférieure 34 en passant a travers la feuille 38,
et en découpant la feuille 38 (voir figure 6). La feuille 38 est découpée
par la lame de rognage dentée 30 alors que la feuille 38 est maintenue a
une température normale. Par conséquent, la feuille 38 se voit
empéchée de former des bavures, c'est-a-dire qu'elle est exempte de
bavures qui autrement seraient produites spécialement si la feuille était
rognée a I'état chaud.

A ce moment, le bout extréme du tampon 27 presse une
région 44 de la feuille 38 a proximité de sa zone de coupe pour
empécher la lame de rognage dentée 30 d'étre déformée élastiquement
a proximité de la zone coupée de la feuille 38. La lame de rognage
dentée 30 peut donc aisément couper dans la feuille 38 pour sectionner
aisément la feuille 38. Le bord denté de la lame de rognage 30 permet
fui-méme de couper la feuille 38 doucement avec une facilité extréme.
Spécialement, lorsque la feuille 38 est découpee par la lame de rognage

dentée 30, les cellules fermées sensiblement sphériques, qui
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contiennent de l'air dans la couche mousse 42, sont déplacées par les
dents de la lame de rognage dentée 30 dans les évidements situés entre
les dents de la lame de rognage dentée 30. Par conséquent, les cellules
ne sont pas en train de flotter autour, mais elles sont stabilisées dans Ia
couche mousse 42 de fagon que la feuille 38 puisse étre découpée
aisément et doucement par la lame de rognage dentée 30.

Apres que la feuille 38 a été découpée, I'élément de coupe
32 est deplacé vers le haut dans la gorge supérieure 36, a l'aide du
cylindre 38 (voir figure 7). Le processus de coupe est a présent achevé.
Le deuxieme moule 14 est ensuite éloigné vers le haut du premier moule
12, comme représenté sur la figure 8. La feuille 38 moulée et découpée
sous une forme souhaitée est a présent produite, comme illustré sur la
figure 9.

Un expérience a été conduite sur le dispositif de moulage
sous vide 10 pour couper une feuille comportant une couche mousse.
Les resultats de I'expérience vont étre décrits ci-dessous.

La couche superficielle 40 est constituée d’une couche de
PVC (chlorure de polyvinyle) ayant une épaisseur de 0,6 mm et la
couche mousse 42 est constituée d'une couche moulée de PP (poly-
propyléne) ayant une epaisseur de 2,0 mm et étant expansée de 20 fois
en dimension. La feuille 38 a une épaisseur totale de 2,6 mm. La feuille
38 est chauffée a une température de 160°C + 5°C & la couche
superficielle 40 et a une température de 147°C + 5°C a la couche
mousse 42, et elle est placée entre les premier et deuxiéme moules 12,
14 et elle est ensuite pressée contre le premier moule 12 par le
deuxiéme moule 14. La région 44 de la feuille 38, a proximité de sa zone
découpée, a une epaisseur de 1,0 mm. Ensuite, la feuille 38 est refroidie
a un état durci. Lorsque la feuille 38 est découpée, sa température est
de 71°C. La charge appliquee a I'élément de coupe 30 sous différents

angles de dent est de 'ordre de 0,65 kg/cm? (90°) & 1,14 kg/cm? (45°) et
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I'élément de coupe 30 est déplacé vers le bas a une vitesse constante
de 500 mm/seconde. La feuille 38 ainsi moulée et rognée est exempte
de couches carbonisées et de bavures qui autrement seraient produites
spécialement si elle était rognée a chaud.

La figure 10 montre un dispositif de moulage sous vide 50
suivant une autre forme de réalisation de la présente invention. Les
parties représentées sur la figure 10, qui sont identiques a celles du
dispositif de moulage sous vide 10, sont désignées par des références
numeériques identiques et elles ne sont pas décrites de maniere plus
détaillee dans la suite.

Le dispositif de moulage sous vide 50 comprend un premier
moule 52 et un deuxiéme moule 54. Le premier moule 52 présente deux
surfaces de tormage 16, et le deuxieme moule 54 comporte deux
éléments de coupe 32 pour rogner une feuille 38 en deux endroits. Le
premier moule 52 peut avoir trois ou plusieurs surfaces de formage 16 et
le deuxiéme moule 54 peut avoir trois ou plusieurs éléments de coupe
32 pour rogner une feuille 38 en trois endroits ou davantage.

Le dispositif de moulage sous vide 10, 50 suivant la
présente invention, et le processus de moulage sous vide effectué par
eux offrent les avantages suivants.

Si une feuille & mouler est une feuille stratifiee comprenant
une couche mousse résiliente, la couche moulée se voit empéchée
d'étre trainée dans une direction de rognage par 'élément de rognage,
lorsqu'il se déplace pour rogner la feuille. L'élément de rognage peut
aisément couper la feuille sans étre chauffé.

Des cellules fermées sensiblement sphériques, contenant
de l'air, dans la couche mousse se voient empéchées d'étre brisées et
de flotter ou d'étre déformées alors que la feuille est en train d'étre

découpée par l'élément de rognage. Par conséguent, 'élément de
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rognage applique des forces de cisaillement sUres a la feuille et peut
découper de maniere slre celle-ci.

Les bords coupés de la feuille sont nets parce qu'ils ne
présentent pas de bavure et ils permettent un montage aisé d'un
composant dans une ouverture délimitée par les bords coupés de la
feuille.

Bien gue certaines formes de réalisation préférées de la
présente invention aient été montrées et décrites en détail, il doit étre
entendu que differents changements et modifications peuvent étre
réalisés sans sortir du cadre de linvention indiquée dans les

revendications annexées.
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REVENDICATIONS

1. Dispositif (10, 50) pour mouler une feuille (38) suivant un

processus de moulage sous vide, comprenant :

un premier moule (12, 52) ayant une premiere surface de formage
(16) pour placer dessus une feuille (38) & mouler, le premier moule (12,
52) présentant plusieurs trous (24) en communication avec la surface de
formage (16) pour attirer la feuille (38) contre la surface de formage (16),
lorsqu'un vide est appliqué a travers les trous (24), et

un deuxiéme moule (14, 54) présentant une deuxieme surface de
formage pour presser la feuille (38) sous une forme prédéterminée
contre la premiére surface de formage (18), le deuxieme moule (14, 54)
comportant un poussoir (26) pour presser une région de la feuille (38) en
position et une iame de rognage dentee (sU) pour couper ia feuille (3g) a
proximité de cette région.

2. Dispositif (10, 50) suivant la revendication 1, caractérise
en ce que le deuxiéme moule (14, 54) comporte un élément d'action-
nement (28) pour déplacer la lame de rognage dentée (30) vers le
premier moule (12, 52) et a I'écart de celui-ci.

3. Dispositif (10, 50) suivant 'une des revendications 1 et 2,
caractérisé en ce que le premier moule (12, 52) présente une gorge (34)
pour recevoir des dents de la lame de rognage dentée (30).

4. Dispositif (10, 50) suivant I'une des revendications 1 et 2,
caractérisé en ce que le deuxiéme moule (14, 54) présente une gorge
(36) dans laguelie est logée la lame de rognage dentée (30).

5. Procédé de moulage dune feuille (38) suivant un
procédé de moulage sous vide, comprenant les étapes :

de placement d'une feuille ayant une couche mousse sur une
premiére surface de formage d'un premier moule,
d'attraction de la feuille contre la premiere surface de formage par

application d'un vide & travers des trous formés dans le premier moule,
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de pressage de la feuille sous une forme souhaitée entre la
premiére surface de formage du premier moule et une deuxiéme surface
de formage d’'un deuxiéme moule,

de pressage d'une région predeterminée de la feuille en position
par un poussoir du deuxieme moule, et

de découpe de la feuille a proximité de Iladite région
prédéeterminée par une lame de rognage dentée du poussoir, tandis que
la région prédéterminée susdite est pressée par le poussoir.

6. Procédeé suivant la revendication 5, caractérisé en ce
que des cellules fermées, sensiblement sphériques, contenant de l'air,
de la couche mousse sont déplacées par des dents de la lame de
rognage dentée a lintérieur d'évidements entre les dents lorsque la
iculile ot quuupCC podal id idiiic ue (ugl ldyb ueiiecce.

7. Procedé suivant la revendication 5, comprenant en outre
I'étape :

d'application d’air chaud a la feuille lorsque la feuille est attirée
sur la premiere surface de formage.

8. Procédeé suivant la revendication 5, comprenant en outre
I'étape de refroidissement de la feuille & un état durci avant que la feuille
ne soit découpée.

9. Procédé suivant la revendication 5, caractérisé en ce
que la feuille est découpée par la lame de rognage dentée a une

température normale.
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