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La présente invention est relative aux presses
utilisées pour le moulage des élastoméres par injection
et elle concerne plus particuligrement les presses pour
le moulage des pidces de haute précision, Les presses
utilisées pour le moulage des élastoméres par injection
connues jusqu'a présent comprennent un b&ti comportant
deux traverses fixes, reliées par quatre colonnes de
guidage, et une traverse intermédiaire mobile, montée
coulissante, pouvant &tre actionnée par des vérins en se
rapprochant ou s'éloignant de l'une des traverses fixes,
des organes de moulage étant disposés entre 1'une des
traverses fixes et la traverse mobile.

Un dispositif d'injection est monté & une extré-
mité de la presse, ou latéralement, et comprend habituel-
lement au moins une boudineuse, ou un dispositif cons-
titué par une boudineuse et un piston d'injection. En
service, on dispose des organes de moulage entre 1'une
des traverses fixes et la traverse mobile. Ces organes
constituent un ensemble de moulage d'un type connu, par
injection ou injection-compression, ou injection-
transfert. Dans ce cas l'ensemble comprend une chambre
de transfert dont le fond est percé de trous correspon-
dant & des empreintes d'une partie inférieure de moule
disposée contre ladite chambre, et un piston pouvant
coulisser dans ladite chambre et & travers lequel 1l'élas-
tomére est injecté dans la chambre, au moyen du disposi-
tif d'injection ou d'extrusion parfois désigné dans cette
technique par le terme "intrusion",

Lorsque la chambre est remplie, un vérin, ou autre
dispositif, agit sur la traverse mobile pour la rappro-
cher de la traverse fixe, le piston prenant appul sur
celle-ci et chassant la matidre contenue dans la chambre,
qul est transférée & travers les orifices prévus dans
son fond pour remplir les empreintes ménagées dans la
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partie inférieure du moule. ,

Dans les presses de ce type, les ensembles uti-
lisés comprennent pour chaque moule une chambre corres-
pondante et un piston associé. Lors de 1l'ouverture du
moule pour le démoulage, & chaque pidce moulée corres-
pond une carotte de moulage qui est constiﬁuée par la
matidre vulcanisée restant dans les passages de trans-
fert ménagés & travers le fond de la chambre,

L'invention a pour but de réaliser une presse de
moulage de pidces de haute précision en élastoméres par
injection-transfert du type précité, perfectionnée,
permettant une économie de matidre, une simplification
des organes de moulage, une augmentation de la produc-
tion, la suppression des carottes de moulage, et dans
laquelle il suffit de changer le moule seul pour changer
de fabrication.

L'invention a, en conséquence, pour objet une
presse pour le moulage des élastoméres par injection-
transfert, notamment pour le moulage de piéces de trés
haute précision, du type comprenant un bati comportant
deux traverses fixes, reliées par quatre colonnes de
guidage, et une traverse intermédiaire mobile, montée
coulissante, pouvant €tre actionnée par des vérins en
se rapprochant ou s'éloignant de 1l'une des traverses
fixes, des organes de moulage étant disposés entre l'une -
des traverses fixes et la tréverse mobile, caractérisée
en ce que le piston est fixe et solidaire de 1'une des
traverses fixes, la chambre étant montée coulissante sur
lesdites colonnes entre ladite traverse fixe et la tra-
verse mobile et étant adaptée pour pouvoir &tre déplacée
au moyen de vérins, ou autres, prenant appui sur ladite
traverse, ou autre. 7

Suivant une autre caractéristique de 1l'invention,
le piston est rendu solidaire d'une traverse fixe au



10

15

20

25

30

2467684 |

3.

moyen d'organes de fixation amovibles, une garniture
isolante étant fixée entre le piston et ladite traverse.

Suivant encore une autre caractéristique de 1'in-
vention, le piston comporte un circuit interne de circu-
lation d'un agent de régulation de la température.

Suivant un mode de réalisation de 1l'invention, un
circuit de circulation d'un agent de régulation de la
température est ménagé dans 1'épaisseur de la paroi
latérale de la chambre.

De préférence, le fond de la chambre est rigide
et est venu de matiére avec sa paroi latérale et com-
porte dans son épaisseur des passages de transfert et
un circuit de circulation d'un agent de régulation de
la température, qui est raccordé au circuit ménagé dans
la paroi de la chambre.

Dans une variante, le fond de ladite chambre est
constitué par une plaque mince relativement souple, rap-
portée et amovible, percée d'orifices de transfert et
dépourvue de circuit de régulation de la température.

D'une fagon avahtageuse, les passages prévus dans
le fond de la chambre pour le transfert de l'élastomdre
dans les empreintes du moule comportent chacun une
petite buse dite "buselette", mobile axialement avec
un faible jeu et pouvant faire légérement saillie sur
la face inférieure du fond,

Suivant un mode de réalisation, le piston est venu
de matidre avec la traverse fixe et un circuit de circu-
lation pour un agent de régulation de la température est
ménagé dans la totalité de la masse de la traverse.

D'autres caractéristiques et avantages de 1'in-
vention apparaitront au cours de la deseription qui va
suivre, faite en se référant aux dessins annexés donnés
uniquement & titre d'exemple et dans lesquels :

- la Fig. 1 est une vue schématique d'une presse
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d'injection d'élastomdre de type classique, montrant
1'agencement du piston, de la chambre et de la partie
de moulage entre la traverse mobile et 1l'une des tra-
verses fixes de la presse; .

- la Fig. 2 est une vue partielle de la partie
supérieure d'une presse suivant 1'invention, montrant
1'agencement de la traverse mobile et de la chambre;

- la Fig. 3 est une vue partielle & plus grande
échelle montrant 1'agencement d'une buselette flottante
dans le fond de la chambre; et

- 1la Fig. 4 est une vue partielle d'une variante
de réalisation de la chambre. ‘

On a représenté schématiquement & la Fig. 1 une
presse classique de moulage d'élastomére par injection
permettant d'effectuer un moulage par injection-
transfert classique. .

Cette presse comprend un socle ou traverse infé-
rieure fixe 1 et une traverse supérieure fixe 2 reliées
entre elles par quatre colonnes 35 sur lesquelles une
traverse mobile 4 est montée coulissante sous l'action
de vérins 5 par 1'intermédiaire d'un dispositif 6 de
calage & vis réglable, solidaire de la face inférieure
de la traverse 4. A la partie supérieure de la presse
est montée une unité d'injection du type comprenant, par
exemple, une boudineuse 7 et un vérin 8 qui alimente la
chambre en élastomdre de fagon classique.

Pour effectuer un moulage dans une telle presse,
on dispose sur la traverse 4 un ensemble comprenant un
moule proprement dit 9 dans lequel sont formées les em-
preintes des objets & mouler, un élément 10 formant une
chambre de transfert ayant dans son ensemble la forme
d'une cuvette et comportant dans son fond des orifices
de transfert communiguant avec les empreintes de la
partie inférieure de moulage 9, une chambre 11 étant
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délimitée dans 1'élément 10 par un piston 12, lui-méme
traversé par un conduit 13 par 1'intermédiaire duquel
l'élastomére plastifié est injecté par le dispositif 7,8
dans la chambre 11,

Pour effectuer le moulage, on remplit au préalable
la chambre 11 par injection de 1l'élastomire, et on ap-
plique ensuite sur la traverse mobile une force s'exer-
gant de bas en haut au moyen du vérin 5, la pression du
piston qui enferme la matidre dans la chambre transfé-
rant cette matidre dans les empreintes de la partie de
moulage 9.

Un inconvénient majeur de ce procédé et de cette
presse consiste en ce qu'on doit utiliser pour chague
moule une chambre qui lui est particulidre et éventuel-
lement changer la totalité de 1l'ensemble, c'est-a-dire
le piston, la chambre et le moule.

On a représenté & la Fig. 2 la partie supérieure
d'une presse suivant 1l'invention, La partie inférieure
de cette presse étant identique & celle décrite ci-
dessus, on ne décrira donc que sa partie supérieure,

La presse suivant 1'invention comporte des co-
lonnes latérales verticales 15 aux extrémités supé-
rieures desquelles est fixée la traverse supérieure
fixe 14, ,

Cette traverse 14 comporte dans sa partie centrale
une ouverture 17 et un piston 18,comportant un bossage
central 19, est fixé sur la face inférieure de la tra-
verse 14 au moyen de vis 20, Une feuille 21 d'une
matidre isolante est intercalée entre le piston 18 et
la traverse 14,

Un condult central 22, comportant un clapet unidi-
rectionnel 64, par exemple un clapet & bille, s'étend
a4 travers le piston et & travers le bossage 19 pour
déboucher & l'extrémité supérieure de celui-ci dans
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1l'ouverture 17, et un dispositif d'injection 16 est

fixé par exemple au moyen de vis 23 dans 1'ouverture 17,
ce dispositif étant, suivant 1l'exemple représenté, cons-
titué par une boudineuse, mais il est bien entendu que
l'invention n'est pas limitée & ce type de dispositif,
qui peut également €tre constitué par un dispositif
d'injection ou d'extrusion quelconque, de type connu,
par exemple tel que celul représenté & la Fig. 1.

Le corps du piston 18 est percé d'un réseau de
conduits 24 relié & une source extérieure, non repré-
sentdée, d'un agent fluide de régulation de température
par 1'intermédiaire de tuyaux d'entrée et de sortie 25,
26 s'étendant & travers la traverse 14,

Le piston 18 comporte autour de sa périphérie
inférieure un segment d'étanchéité 27 d'un type connu,
adapté pour assurer 1'étanchéité de la paroi du piston
en contact & frottement sur la paroi interne d'une cham-
bre de transfert 28 délimitée par le piston 18 dans un
é1ément 29 en forme de cuvette ayant une paroi latérale
30, dans l'épaisseur de laquelle est prévu un circuit
de conduits 31 pour assurer la circulation d'un agent
de régulation de température. Une soupape 61 est prévue
dans un trou 62 traversant le piston afin de permettre
la mise & l'atmosphére de la chambre pour son ouverture,
la t8te de cette soupape étant sollicitée en appul confre
un siége formé dans la surface inférieure du piston par
un ressort 63, et elle communique avec l'atmosphére par
un passage 65 dans la traverse.

L'élément 29 en forme de cuvette comporte un fond
%2 venu de matidre, dans lequel sont ménagés, d'une
part, un circuit de conduits 31' qui est relié au cir-
cuit de conduits 31 afin d'assurer la régulation de la
température du fond de la chambre, ces circuits étant
reliés par l'intermédiaire de tuyaux d'entrée et de
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sortie 35 & une source appropriée (non représentée) d'un
agent fluide de régulation de température et, d'autre
part, des passages de transfert 33 par 1'intermédiaire
desquels l'élastomdre injecté dans la chambre et chassé
ar le piston est transféré dans les empreintes 34 du
moule 38.

De préférence, une plaque d'une matigre isolante
appropriée 39 est fixée par exemple au moyen de vis L0
sur la face inférieure du fond 32 de la chambre 28 afin
d'isoler ce dernier en service de la surface de la partie
de moulage 38 dans laquelle 1'élastomére est polymérisé
et qui présente par conséquent, en service, une tempéra-
ture différente, supérieure & celle de la chambre.

En se référant & la Fig. 3, on a représenté & plus
grande échelle une partie du fond 32 de la chambre 28
montrant 1'agencement particulier suivant 1l'invention
des passages de transfert de cette chambre.

Pour le moulage de pidces de trés haute précision,
en raison de la pression de verrouillage trés élevée, les
moindres irrégularités de la surface supérieure de la
partie de moulage 38 et/ou de la face inférieure de la
plaque isolante 39 peuvent former des interstices dans
lesquels s'infiltre 1'élastomere.

Le fond %2 de la chambre 28 étant indéformable en
raison de son épaisseur, ainsi que 1'élément de moulage
38, la seule déformation de la plaque isolante 39 est
tout & fait insuffisante pour compenser des défauts de
surface de l'ordre de quelques centidmes de mm.

Il est, en conséquence, prévu suivant 1'invention
dans chaque passage de transfert un dispoéitif de buse~
lette flottante qui est adapté pour compenser les irré-
gularités de surface.

Dans chaque passage de transfert 33 est disposée
une buselette flottante 41.

La buselette flottante 41 est un organe ayant dans
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son ensemble une forme cylindrique présentant une paftie
42 délimitant un épaulement 143 avec une partie 44 de dia-
métre plus grand que celui de la partie 42.

La-buselette 41 comporte un passage central ayant
une premidre partie 45 ayant en section une forme en en-
tonnoir et s'étendant environ sur la moitié de la lon-
gueur de la buselette et dont la partie 44 de plus grand
diamdétre débouche dans la chambre 28, Cette partie 45 de
forme convergente communique par un orifice de petit
diamétre avec un conduit de sortie 46 de forme légérement
divergente débouchant dans une empreinte, ou au voisinage
de celle-ci.

Le conduit de transfert 33 présente en section une
forme étagée présentant un épaulement complémentaire de
1l'épaulement 43 afin de retenir la buselette en place.

La partie 42 de petit diamdtre de la buselette présente

de préférence une longueur qui est supérieure de quelques
centiémes de mm & la distance séparant 1'épaulement de
passage 33 de la surface inférieure de la plaque isolante
39, la longueur totale de la buselette étant de préférence
inférieure & l'épaisséur du fond 32 et de la plaque iso-
lante 39.

On comprend gue, lorsque l1l'élastomére est comprimé
dans la chambre 28 par le piston, il remplit la partie
45 en entonnoir de chaque buselette dont il ne peut sor-
tir que par le petit orifice, la pression de 1l'élastomére
tendant ainsi & appliquer l'extrémité inférieure de 1la
buselette sur la surface de la partie moulante autour de
l'orifice de l'empreinte, assurant ainsi une parfaite
étanchéité entre les passages de transfert de la chambre
et la partie de moulége. ,

Dans le cas ol les empreintes ont des dimensions
supérieures a celles des buselettes, celles-ci peuvent
prendre une position d'équilibre lorsque les pressions
sont égales entre la chambre 28 et les empreintes. Au
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maximum, les buselettes sont retenues par 1l'entrée en
contact de 1l'épaulement de la buselette avec celui du
passage 33 et la saillie de l'extrémité inférieure de la
buselette est alors limitée & 1'excédent de longueur de
sa partie 42, qui peut &tre par exemple de quelques cen-
tidmes de mm,

On a en effet constaté que sous les pressions im-
portantes utilisées 1'élastomére plastifié pouvait s'in-
filltrer dans des intervalles aussi faibles que 2 cen-
tiémes de mm. En conséquence, l'utilisation des buselet-
tes flottantes décrites ci-dessus permet d'obtenir une
étanchéité totale en compensant les écarts de cote pou-
vant exister entre la surface de la partie moulante et
celle de la plaque isolante et cette utilisation est donec
recommandée dans tous les cas ol 1'on désire réaliser
des pi&ces moulées de trés haute précision.

Par ailleurs, la chambre & fond épais venu de ma-
titre avec les bords et dont la température est régulée
et comportant des buselettes rapportées flottantes assure
une meilleure possibilité de régulation thermique du fond
de la chambre, cequi est important lorsqu'il s'agit de
déterminer la zone de changement d'état de la matisre avec
précision entre le fond de la chambre de transfert et 1a
surface de la partie de moulage.En outre, la rigidité du fond permet
de purger la chambre lorsque le moule est ouvert,

Dans un autre mode de réalisation particulidrement
avantageux représenté & la Fig. 4, la chambre 50 est
formée d'une paroi latérale annulaire épaisse 51 dans
laquelle est formé un circuit de conduits 52 de circula-
tion d'un agent de régulation de température, cette paroi
annulaire relide & la traverse supérieure 14 au moyen des
tiges de piston 36 est montde coulissante sur les colonnes
15 au moyen de manchons 53, Le fond 54 de la chambre 50
est constitué par une plague mince fixde dans 1'élément
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annulaire 51 au moyen de vis 55, la plaque 54 étant lo-
gée dans une cavité annulaire formée dans le bord infé-
rieur de 1'élément 51. De préférence, la plague 54 pré-
sente dans sa partie logée dans ladite cavité annulaire
des sillons annulaires adaptés pour venir eén prise avec
des sillons complémentaires formés dans la surface de la
cavité annulaire, comme représente en 60 (Fig. 4). Les
sillons complémentaires sont forcés en prise par le ser-
rage des vis 52 assurant ainsi une fixation étanche et
sans jeu de la plaque 54 formant le fond de la chambre.

Ce fond peut avoir une épaisseur de l'ordre de 3
2 4 mm et est percé d'orifices de transfert 58.

Une plaque isolante 56 est fixée sur la face infé-
rieﬁre du fond 54 au moyen de vis 57. La plaque isolante
56 comporte des trous qui colIncident avec les orifices
58 de transfert de la chambre.

La souplesse du fond 54, en raison de sa minceur,
lui permet de compenser les tolérances en s'appliquant
étroitement contre la surface supérieure de la partie de
moulage et en s'y conformant et permet d'obtenir ainsi
1'étanchéité désirée pour les moulages de haute précision,
On remarquera cependant qu'avec une telle chambre & fond
mince il est difficile de la purger lorsque le moule est
ouvert.

On comprend que la presse de moulage par injection
ou extrusion-transfert & chambre régulée suivant 1'inven-
tion simplifie les opérations de moulage du fait de la
suppression des ensembles interchangeables, tout en pré-
sentant une souplesse d'utilisation équivalente. En ef-~
fet, dans le cas ol 1'on utilise une chambre de dimension
différente, il est facile de changer le piston qui est
fixé sur la traverse supérieure fixe de la presse de fa-
¢on amovible au moyen des vis 20. ,

Par ailleurs, si le changement de la partie de
moulage le nécessite en raison de la présence d'empreintes
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dont les entr'axes sont incompatibles avec ceux des ori-
fices de transfert 58 du fond mince 54 de la chambre, on
peut démonter ce fond rapidement et facilement pour le
remplacer par un autre d'un type approprié,

On comprend également que la presse selon 1'inven-
tion permet de supprimer les carottes de moulage. En ef-
fet, dans le cas de la chambre & fond épais régulé en
température, l'élastomére n'est pas vulcanisé dans les
passages de transfert, d'oli 1'absence & peu prés compléte
des carottes qui sont limitées au point de non-vulcanisa-
tion de l'élastomeére, et dans le cas de la chambre & fond
mince amovible les carottes sont limitées, au maximum, &
1'épaisseur de ce fond, soit 3 & 4 mm.

Le montage décrit de la chambre pouvant coulisser
sur les colonnes 15 sous l'action desvérins 37 permet une
ouverture totale de la chambre' 28 par rapport aux systémes
classiques existant et par suite un accés facile & la
chambre en vue de son nettoyage pour les changements 4'é-
lastoméres et pour les interventions exceptionnelles en
cas de vulcanisation accidentelle dans ladite chambre.

Bien que l'invention ait été décrite dans son ap-

-

plication & une presse du type vertical avec une unité
d'injection ou d'extrusion placée & sa partie supérieure
il est bien évident qu'elle peut également &tre appliquée
4 tous les types de presses, horizontales, inclinables ou
multipostes dont l'unité d'injection ou d'extrusion est

montée dans une position quelconque.
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REVENDICATIONS

1. Presse perfectionnée de moulage de pisces de
haute précision en matidre élastomére, par injection, du
type comprenant un bAti comportant deux traverses fixes
relides par quatre colonnes de guidage et une traverse
intermédiaire mobile montée coulissante pouvant &tre ac-
tionnée par des vérins en se rapprochant ou s'éloignant
de l'une des traverses fixes, des dfganes de moulage étant
disposés entre l'une des traverses fixes et la traverse
mobile, caractérisée en ce que le piston est fixe et soli-
daire de 1'une des traverses fixes, la chambre étant mon-
tée coulissante sur lesdites colonnes entre ladite traver-
se fixe et la traverse mobile et étant adaptée pour pou-
voir 8tre déplacée au moyen de vérins ou autres prenant
appul sur ladite traverse ou autre.

o. Presse suivant la revendication 1, caractérisée
en ce que le piston est rendu solidaire d'une des tra-
verses fixes au moyen d'organes de fixation amovibles,
une garniture isolante étant fixée entre le piston et la-
dite traverse. a

3. Presse sulvant la revendication 2, caractérisée
en ce que le piston comporte un circuit interne de circu-
lation d'un agent de régulation de la température.

4. Presse suivant 1'une quelconque des revendica-
tions 1 & 3, caractérisée en ce qu'un circuit de circula-
tion d'un agent de régulation de la température est ménagé
dans 1l'épaisseur de la paroi latérale de la chambre.

5. Presse suivant la revendication 4, caractérisée
en ce que le fond de la chambre est rigide et est venu de
matisre avec sa paroi latérale et comporte dans son épais-
seur des passages de transfert et>un circuit de circula-
tion d'un agent de régulation de la température, qui est
raccordé au circuit ménagé dans la paroi de la chambre.

6. Presse suivant la revendication 4, caractérisée
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en ce que le fond de ladite chambre est constitué par
une plaque mince relativement souple, rapportée et amo-
vible, percé d'orifices de transfert et dépourvu de cir-
cult de régulation de la température,

7. Presse suivant la revendication 5, caractérisée
en ce que les passages prévus dans le fond de la chambre
pour le transfert de l'élastomére dans les empreintes du
moule comportent chacun une petite buse (buselette) mo-
bile axialement avec un faible jeu et pouvant faire 1lé-
gérement saillie sur la face inférizure externe du fond.

8. Presse suivant la revendication 1, caractérisée
en ce que le piston est venu de matidre avec la traverse
fixe et un circuit de circulation pour un agent
de régulation de la température est ménagé dans la tota-
1ité de la masse de la traverse.

9, Presse suivant l'une quelcongue des revendica-
tions 1 et 8, caractérisée en ce que le piston comporte
un segment d'étanchéité en saillie autour de son bord
périphérique.

10. Presse suivant la revendication 7, caractérisée
en ce que chaque petite buse (buselette) comporte un
corps de forme cylindrique étagée délimitant un épaule-
ment et est montée librement coulissante dans un passage
étagé complémentaire ménagé dans le fond de la chambre.

11l. Presse sulvant la revendication 10, caractérisée
en ce que le corps de la petite buse (buselette) est
adapté pour faire trés légérement saillie de quelques
centidmes de mm & 1l'éxtérieur sur la face inférieure du
fond de la chambre lorsque 1l'épaulement de la buselette
est en contact avec celui dudit passage.

12, Presse suivant la revendication 10, caractérisée
en ce que ladite petite buse (buselette) comporte un
passage axial débouchant vers l'intérieur de la chambre
par une ouverture conique divergente vers cette chambre.
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13, Presse suivant 1l'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce qu'un clapet de
retenue est incorporé au piston entre le dispositif
d'injection ou d'extrusion et la chambre de transfert.

14. Presse suivant 1l'une quelconque des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que le piston
comporte une soupape sollicitée élastiquement en posi-
tion de fermeture et adaptée pour admettre de l'air dans
la chambre lorsque celle-cl est écartée du piston.
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