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Dispositif de poingcon pour moule de préformes PET.

@ L'invention concerne un dispositif de poingon et son
refroidissement, relatif aux moules d'injection des pré-
formes en polyéthylene téréphtalate (PET) pour la fabrica-
tion de bouteilles par soufflage-étirage.

Chaque poingon (1) des empreintes du moule d'injec-
tion, réalise par fusion Laser de poudre métallique, com-
porte une chambre tubulaire (2) qui répartit le fluide de
refroidissement dans un canal central (3) traversant jus-
qu'au nez de poingon, et dans des canaux d'alimentation
(3") positionnés dans une zone tubulaire (4) isolée thermi-
quement jusqu'en amont (5) de la zone du col de préforme
et qui se prolongent par une juxtaposition de canaux de re-
froidissement de forme oblongue ou cylindrique (6) qui sont
positionnés dans la zone moulante du poingon, en suivant
au plus prés le profil externe de ladite zone, et qui refroi-
dissent en priorite la zone du col de préforme. Les deux flux
de fluide de refroidissement sont ensuite dirigés vers l'ar-
riere du poingon (1) par des canaux d'évacuation (7) posi-
tionnés autour du canal central (3) et qui se prolongent par
des canaux (9) jusqu'au circuit d'évacuation du fluide amé-
nage dans la carcasse du moule d'injection

figure pour I'abrégé: figure 1
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Description

Titre de l'invention : Dispositif de poincon pour moule de préformes
PET.

Domaine technique
[0001]  L’invention concerne un dispositif de poingon et son refroidissement , relatif aux
moules d'injection des préformes en polyéthylene téréphtalate (PET) pour la fa-

brication de bouteilles et flacons par soufflage-étirage.

Technique antérieure

[0002]  Selon le Brevet EP 1 825 988 B 1 concernant un poingon utilisé dans le moulage par
injection de préformes en plastique, le poincon comprend une surface extérieure dé-
finissant une région de surface intérieure de la préforme en plastique a mouler; une
surface intérieure définissant un espace creux dans le poincon , 'espace creux
permettant, en utilisation, a un fluide de refroidissement de s'écouler dedans et d'entrer
en contact avec la surface intérieure du poingon ;un tuyau de refroidissement du
poingon situé dans ledit poincon et définissant un canal de refroidissement de poingon ,
le tuyau de refroidissement du poingon ayant une surface extérieure qui coopere avec
la surface intérieure du poingon pour définir un espace entre eux.

[0003]  La surface intérieure du poingon permet I'échange thermique entre le fluide de refroi-
dissement et le poingon, mais cette surface intérieure définissant I'espace creux dans le
poingon est limitée par 1'épaisseur entre la surface extérieure et la surface intérieure et
donc I'échange thermique est €galement limité. Le fluide de refroidissement qui arrive
par le tuyau de refroidissement directement sur le nez de poingon qui regoit le PET a
une température de 285 © Celsius, s'écoule ensuite dans I'espace creux situ€ entre la
surface extérieure du tuyau de refroidissement et la surface intérieure du poingon, et
refroidit ensuite la zone du col avec un fluide de refroidissement déja réchauffe.

[0004]  Selon la technique actuelle, la préforme est désolidarisée du poingon des le début de
la course de la plaque d'éjection qui porte les tiroirs de démoulage du col de la
préforme, et lesdits tiroirs ne poussent la préforme qu'au niveau de la collerette et du
filetage pour la décoller du poingon et la projeter dans le tube de post-refroidissement
correspondant. Il est donc impératif que la préforme soit suffisamment rigide au niveau
du col et donc suffisamment refroidie dans le moule pour étre désolidarisée du
poingon, puis projetée dans le module de post-refroidissement sans risque de dé-
formation de la collerette et du filetage, ce qui pénalise également le temps de cycle.
Ce refroidissement du col de la préforme est obtenu a la fois par la circulation de fluide

réfrigérant dans le poingon et dans les tiroirs de démoulage.

Exposé de l'invention
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La présente invention se propose de réduire d’avantage le temps de cycle total, en
modifiant le mode de refroidissement du poincon pour réduire au maximum le premier
temps de refroidissement qui est réalise dans le moule pour ce type de préforme. Pour
cela, un refroidissement améliore est appliqué au poingon pour permettre que le moule
d’injection soit ouvert des la fermeture de la buse d'injection a obturateur a aiguille,
juste apres la fin de la pression de maintien, lorsque le col de préforme est déja suf-
fisamment refroidi pour réaliser le transfert de la préforme dans le module de post-
refroidissement sans risque de déformation de la collerette et du filetage lors de
1'éjection.

Dans ce but, I’invention concerne un moule d'injection du genre indiqué en
préambule, caractérisée en ce que chaque poingcon des empreintes dudit moule
comprend d'une part, plusieurs canaux d'alimentation cylindriques qui dirigent le fluide
de refroidissement juste en amont de la zone du col de préforme et qui se prolongent
dans une juxtaposition de canaux conformes de refroidissement de forme oblongue ou
cylindrique qui suivent au plus pres le profil externe du poingon dans la zone moulante
; et d'autre part un canal central qui amene directement le fluide de refroidissement sur
le nez de poingon ; ce qui permettent d'augmenter de maniere significative la surface
d'échange thermique avec le fluide de refroidissement dans ladite zone moulante du
poingon.

Le temps de refroidissement dans le moule est donc réduit au seul temps de solidi-
fication du point d'injection de la buse a obturateur a aiguille, ce qui permet de réduire

le cycle total d'injection.

Breve description des dessins

La présente invention et ses avantages apparaitront mieux dans la description
suivante qui représente un mode de réalisation donné a titre d’exemple non limitatif, en
référence aux dessins annexes.

La [Fig.1] représente en coupe le poingon objet de 1'invention.

La [Fig.2] représente ledit poingon en vue éclatée .

La [Fig.3] est une vue partielle de la partie avant du poingon tronqué.

Description des modes de réalisation

En référence a la [Fig.1] , le poingon (1) qui est réalise par fusion laser de poudre mé-
tallique en 3D, comporte une chambre tubulaire (2) de répartition du fluide de refroi-
dissement , située a l'arricre du poincon (1) , débouchant d'une part sur un canal central
(3) qui apporte directement le fluide réfrigére en nez de poingon, et débouchant d'autre
part sur plusieurs canaux cylindriques d'alimentation (3') qui sont positionnés en
éventail dans un plan co nique, et qui se prolongent dans une zone tubulaire isolée ther-

miquement (4) jusqu'en en amont (5) de la zone de moulage (A-A")de la préforme et
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qui se prolongent par une juxtaposition de canaux de refroidissement de forme
oblongue ot cylindrique (6), qui sont aménagés a l'intérieur de ladite zone de moulage
en suivant au plus pres le profil externe de celle-ci jusqu'a la pointe du poingon (1),
tandis qu' un ensemble de canaux d'évacuation de fluide (7) positionnés autour du
canal central (3) dirige le flux de fluide de refroidissement sortant des canaux (6) et du
canal (3) vers l'arriere dudit poingon pour déboucher dans une chambre de répartition
(8), elle-méme débouchant sur des canaux d'évacuation de fluide (9) positionnés en
éventail dans un plan co nique et se prolongeant vers l'arricre du poincon (1) en passant
entre les canaux d'alimentation (3') pour déboucher dans le circuit d'évacuation du
fluide de refroidissement aménage dans la carcasse du moule. L'isolation thermique de
la zone tubulaire (4) qui contient les canaux d'alimentation (3') comporte un évidement
annulaire (10) qui est aménage entre le noyau axial qui porte les canaux (3) et (7) et la
zone tubulaire (4) , et qui communique par des orifices (4') avec un second évidement
annulaire d'isolation thermique (11) aménage entre la zone tubulaire (4) et la paroi ex-
térieure (12) du poingon (1); les évidements annulaires d'isolation thermique (10) &
(11) étant réalis€s par absence de fusion Laser de la poudre métallique dans ces deux
zones, deux orifices d'évacuation (13) sont aménagés a la base du poingon (1) pour
permettre d'extraire la poudre métallique qui n'a pas €te fusionnée .

Selon la [Fig.2] , 1a partie inférieure de 1'éclate par rapport a 1'axe du poingon re-
présente la chambre tubulaire (2) de répartition du fluide de refroidissement ; le canal
central (3) qui apporte le fluide réfrigérant sur le nez de poingon, un canal de second
flux d'alimentation (3') ; le début des canaux conformes (5) positionnée juste en amont
de la zone de moulage de la préforme ; 1'évidement annulaire d'isolation thermique (10)
; un canal conforme de refroidissement de forme oblongue ou cylindrique (6) qui
amene le fluide réfrigére dans le nez du poingon ; les canaux d'évacuation de fluide (7)
;tandis que la partie supérieure de 1'éclate met en évidence dans sa partie arriere la
chambre de répartition (8) du retour de fluide, débouchant sur un canal d'évacuation de
fluide (9) ; la zone d'isolation thermique (10) ; la zone tubulaire (4) ; un des orifices de
communication (4') qui relie les évidements d'isolation thermiques (10) & (11).

[0014] Selon la [Fig.3], on remarque la juxtaposition des canaux conformes de refroi-
dissement de forme oblongues ou cylindrique (6) positionnés au plus pres du profil
externe de la zone moulante du poingon (1) ; les canaux de forme oblongue ol cy-
lindrique (7) pour l'évacuation du fluide et qui sont positionnés autour du tube (3).

Le dispositif objet de la présente invention fonctionne de la maniere suivante :
Pendant toute la durée du cycle d'injection, le fluide de refroidissement a 8 degrés
Celsius pénetre dans la chambre de répartition tubulaire (2) et ressort par le tube (3)
pour refroidir le nez de poingon, et par les canaux d'alimentation (3') qui sont po-

sitionné€s en éventail dans un plan conique et se prolongent jusqu'en en amont (5) de la
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zone de moulage (A-A'")de la préforme dans la zone tubulaire (4) isolée thermiquement
par les évidements (10) & (11) pour ne pas €tre réchauffe par le retour de fluide . Le
fluid qui est a 8° celsius , est dirige en priorite par ce second flux dans la zone du col
de préforme a travers la juxtaposition de canaux de refroidissement de forme oblongue
ot cylindrique (6) qui suivent au plus pres le profil externe de la zone de moulage
jusqu'au nez de poingon. Le profil oblong ou cylindrique des canaux de refroi-
dissement (6) permet d'en positionner un nombre important réparti au plus pres de la
zone moulante et procure une surface d'échange thermique nettement supérieure a celle
du dispositif exposé en préambule. Pendant tout le remplissage de 'empreinte, le fluide
continue d'arriver a 8° Celsius dans la zone du col de préforme et permet ainsi sa soli-
dification plus rapidement du fait de 1'épaisseur réduite de la préforme dans cette zone,
tandis que le nez de préforme est directement refroidi par le fluide acheminé a travers
du tube central (3). Arrivé en nez de poingon, les deux flux de fluide de refroi-
dissement réchauffés par conduction sont dirigés vers l'arriere du poingon par les
canaux d'évacuation (7) jusqu'a la chambre de répartition (8), puis dirigés dans les
seconds canaux d'évacuation (9) jusqu'au circuit d'évacuation du fluide aménage dans
la carcasse du moule d'injection.

Le temps de refroidissement initial réalise habituellement dans le moule pour ce type
de préforme, apres la fin de la pression de maintien, a éte réduit au seul temps de soli-
dification du seuil d'injection, permettant ainsi un gain de cycles important et une pro-
ductivite améliorée.

La présente invention n'est bien entendu pas limitée a I'exemple de réalisation décrit
mais s'étend a toute modification et variante évidentes pour un homme du métier dans

la limite des revendications annexées.



[Revendication 1]

[Revendication 2]

[Revendication 3]

Revendications

Dispositif de Poingon (1) pour moule d'injection de préformes PET,
réalise en addition de maticre par fusion laser d'une superposition de
couches de poudre métallique en impression 3 D, et qui comporte un re-
froidissement interne par un fluide réfrigére, caractérise en ce que ledit
fluide arrive dans une chambre tubulaire de répartition (2) , située a
l'arriere du poingon (1) , débouchant d'une part sur un canal central (3)
traversant jusqu'au nez de poingon, et d'autre part sur plusieurs canaux
d'alimentation (3') qui sont positionnés en €éventail dans un plan conique,
et qui se prolongent dans une zone tubulaire isolée thermiquement (4)
jusqu'en amont (5) de la zone de moulage (A-A') de la préforme et qui
se prolongent ensuite par une juxtaposition de canaux de refroi-
dissement de forme oblongue ot cylindrique (6), qui sont aménagés a
l'intérieur de ladite zone de moulage en suivant au plus pres le profil
externe de celle ci jusqu'a la pointe du poingon (1), tandis qu' un
ensemble de canaux d'évacuation de fluide (7) positionnés autour du
tube (3) dirige le flux de fluide de refroidissement sortant des canaux (3)
et (6) vers l'arriere dudit poingon pour déboucher dans une chambre de
répartition (8), elle-méme débouchant sur des canaux d'évacuation de
fluide (9) positionnés en éventail dans un plan co nique et se pro-
longeant vers 1'arriere du poingon (1) en passant entre les canaux
d'alimentation (3) pour déboucher dans le circuit d'évacuation du fluide
de refroidissement aménage dans la carcasse du moule.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce que 'isolation
thermique de la zone (4) comporte un évidement annulaires (10) qui est
aménagé entre le noyau axial, qui porte les canaux d'évacuation (7) et le
canal central (3), et la zone tubulaire (4) qui porte les canaux
d'alimentation (3') et qui communique par des orifices (4') avec un
second évidement annulaire d'isolation thermique (11) aménagé entre la
zone annulaire (4) et la paroi extérieure (12) du poingon (1).

Dispositif selon la revendication 2, caractérisé en ce que 1'évidement
annulaire d'isolation thermique (11) est débouchant a la base du poingon
(1) par deux orifices d'évacuation (13) pour permettre d'extraire la
poudre métallique qui n'a pas été fusionnée par les faisceaux laser pour

réaliser lesdits évidements d'isolation thermique (10) et (11).
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[Fig. 1]
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[Fig. 2]

R

o

e

-4
P

R

P
p

o -

oy cocpe e PR
s et

med
ovsis AR
i

T itian




3/3

[Fig. 3]
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