[.’injection plastique

I. Généralité

L’injection plastique est un procédé de mise en ceuvre des thermoplastiques
I1 consiste a ramollir la maticre plastique pour I’amener en phase plastique, a I’injecter dans
un moule pour le mettre en forme et a la refroidir.
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Caractéristiques :

- Réalisation d’objets de formes complexes de quelques grammes a 50 kg d’une densité de
09al.l

- Outillage tres précis donc tres cher.

- Utilisation pour des pieces fabriquées en grande série (>10000 pieces).

- Pression d’injection peut atteindre 2000bars

- Grande cadence de fabrication (8secondes pour des pieces d’épaisseur <3mm)

- Température de 150° a 300°

- Le cott au kilo du plastique de grande diffusion est 1.5€ a 3€.

Exemple sur transparent

II. La presse a injecter

I-1. Description
Voir transparent
I-2. Les différentes phases de I’injection

Voir transparent

I-3. Le dispositif d’injection

Fonction : - homogénéiser
- chauffer
- injecter
Description :



Voir transparent
Phase de plastification :
La vis tourne pour faire fondre et homogénéiser les granulés qui viennent de la trémie.
Elle achemine la mati¢re plastique faire I’avant de la vis par intermédiaire du clapet pour la
stocker.
A fur et a mesure que 1’on stocke la matiére, la vis recule.
Phase d’injection :
La vis avance, le clapet se plaque sur son siege. La matiere ne peut plus refluer vers 1’arriére.
La matiére est injectée dans le moule.
Voir transparent

1-4. Le moule

Fonction : - donner la forme
- refroidir la piece

Description :
Voir transparent
I-5. Le systeme de fermeture du moule

Fonctions a réaliser : - ouverture de 500 mm
- force de fermeture importante (50 a 3000 tonnes)

Cela nécessiterait I'utilisation d’un vérin de grande section et d’une course important.
Réalisation des deux fonctions par des systémes différents
Principe de fonctionnement :

Voir transparent

III. Formes d’une pi€ce injectée

Reégles de dessin :

RETRAIT :
La piece moulée est plus petite que I'empreinte du moule.

DEPOUILLES :

La dépouille peut étre indispensable pour permettre le démoulage de la piece: L'angle de
dépouille est de 1'ordre de 1 degré.



CONTRE DEPOUILLE :

Si la souplesse de la maticre ne permet pas le démoulage, il faut que le moule comporte des
parties mobiles pour permettre le démoulage, ce qui augmente le colt et le risque d'apparition
de traces aux plans de jonction de ces parties mobiles.

EPAISSEURS :

Les épaisseurs les plus courantes sont de 0, 72 3 mm
Les fortes épaisseurs entrainent :

Un prix de matiére €levé,

Une augmentation des durées de cycle,

Un retrait important avec risques de retassures, porosités, soufflures
Les trop faibles épaisseurs provoquent.

Une solidification trop rapide,

Des risques de fragilité.

Les variations d'épaisseurs sont a éviter.

Les nervures permettent de palier aux trop fortes épaisseurs. elles doivent étre de plus faible
épaisseur que la paroi a renforcer : par ex. 0,3 a 0,6 fois I'épaisseur de cette paroi.

CONGES :
Des rayons de 0,3 a 0,5 .mm a la place des angles vifs

SYMETRIE DES PIECES :

Pour éviter gauchissements et distorsions.

LOCALISATION DES TRACES DE MOULAGE :

les traces de lignes de soudure, seuils d'alimentation, éjecteurs, soient localisées dans des
endroits peu visibles pour ne pas nuire a I'aspect de la picce.

INSERTS :
Les inserts peuvent étre incorporés directement au moulage ou posés ultérieurement dans des
logements prévus. La pose au moulage est, en général, évitée a cause des différences de

coefficient de dilatation métal/plastique.

TOLERANCES :

Elle dépend de la précision du moule et peu aller jusqu'a 0.05mm



IV. Les opérations de reprise

e [’assemblage et le montage
- Par soudure : avec ou sans apport de mati¢re
- Par collage (réservé a certaines matieres plastiques )
- Parrivetage
- Par vissage (ajout d’inserts en plastique )
- Par clipsage
e La décoration
- la peinture
- La métallisation
- L’impression

e L’usinage

e [’emballage et le conditionnement

Rappel : Thermoplastique : Matiére formée de macro molécules linéaires capables de devenir
mobiles entre elles lorsqu’on éléve sa température. Exemple : ABS, PVC

Site intéressant : http://membres.lycos.fr/giti/pgm/



[.’injection plastique

Filiére : BTS productique mécanique

Cette lecon se place aprés une étude générale des matieres plastiques
Situation : fin de premiere année

Compétence visée : Cl. S’informer, communiquer

« C11. Décrire les caractéristiques principales et les performances du moyen de
transformation »

Savoir associé : S32. Elaboration des pices plastiques
Niveau : 2 (niveau d’expression)
Objectifs :

L’¢leve doit :
- connaitre les différents ¢éléments du moule et de la machine d’injection
- justifier le choix de ce procédé par rapport aux autres moyens de production

Séquence :
Les matiéres plastiques
L’injection plastique
L’injection soufflage
L’extrusion

Plan :

L. généralités
II.  lapresse a injecter
I. description
2. les différentes phases d’injection
3. le dispositif d’injection
4. le moule
5. le systéme de fermeture du moule
III. formes d’une pi€ce injectée
IV. Les opérations de reprise

Evaluation : ¢tude de la poignée



Exemples :

Carter d’un robot de nettoyage de fond de piscine

Ascenseur a cornichons

Lunettes de soleil



LA PRESSE A INJECTER
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7. Groupe d'injection

8. Organe de fermeture
(genouillére ou vérin)

9. Tableau de commande

10. Bati

11. Groupe hydraulique

bati da la machine

7. Partie fixe du moule

8. Plateau fixe

9. Buse d'injection

10. Colliers chauffant du pot d'injection
11. Pot d'injection

12. Vis d'injection

13. Trémie

14. Systéme d'entrainement de la vis
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Figure A - Les difféerentes phases du cycle d'injection




Le cylindre a vis électriquement chauffé est équipé d'une vis universelle a trois zones.

1. Zone d'alimentation
2. Zone de compression
3. Zone de plastification

Fonctionnement du clapet
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LE MOULE
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Nomenclature :

Bague de centrage
Colonne de guidage
Rappel d'¢jection
Plaque d'éjection
Empreinte
Tasseaux
Queue d'¢jection
Arrache carotte
Plot de soutien
. Contre buse
. Bague de guidage
. Ressort de rappel
. Plaque de fixation A.V
. Plaque porte empreinte Inf
. Plaque intermédiaire
. Plaque de fixation A.R
. Ejecteur
. Plaque porte empreinte Sup
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Fonctionnement d’un tiroir
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Le systéme d’ouverture et de fermeture du moule
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Forme des pieces injectées
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Application pédagogique de synthese des différents procédés
d’¢laboration

Choix d’un procédé d’¢élaboration pour réaliser la poignée du systéme d’ancrage.

Questions :

1) donner les procédés qui permettraient de réaliser cette picce
2) donner les spécificités de la piece en fonction du moyen de
production

- matériaux

- poids

- tailles

- criteres économiques

- reprises éventuelles

3) décrire les procédés : de moulage et d’injection

Tous les criteres seront répertori€¢s dans un tableau ci-dessous.

Moyen
d’obtention

Matériau

Poids

Résistance

Nécessité de
reprise

Criteres
€économiques

Autres critéres
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Filet tiangulaire M40-7H
Pas de 9mm
3 filets & droite

Poignée gauche
Ech1:1

Poignée droite
Ech 1:1

Tolérances générales +0.15

g? Dessin partiel Observations :
gg Echelle |Ensemble : Systéme d'ancrage Dessiné par :
04 L Elément : POlgnée droite
03 ey
Licence d'éducation SolidWorks EDUCATION NATIONALE Le:
;IQ t\itreléducatif uniquemlenk 4 Nom fichier
[Modif] Nom Date | Poignée droite




Compléments (pas utiliser dans la lecon )

DEFAUTS RENCONTRES

EE—

SOLUTIONS

BRULURES

BAVURES
RETASSURES
LIGHE DE SOUDURE
PIECE PAS COMPLETE

[MFONDUS
FEAU D'ORANGE

BULLES
MARCLES D'EJECTEURS

GIVRAGES

JET LIBRE
POIMTS MNOIRS

PIECE JALINE
FIECE DEFORMEE

MONTER PREZZION DIMJECTION

=

=

REDUIRE PRESSION DIMJECTION

>

MONTER WITESSE DINJECTION

REDUIRE WITESSE DIMJECTION

MOMNTER TEMPERATURE MATIERE

DESCENDRE TEMPERATURE MATIERE

MONTER CONTRE-PRESSION

REDUIRE COMTRE-FRESSION

MONTER COURSE DE DOSAGE

REDUIRE COURSE DE DOSAGE

FURGER OU NETTOYER LA WIS

MONTER LE TEMPS REFROIDIZZEMENT

REDUIRE LE TEMPS REFROIDISSEMENT

MONTER LA FORCE DE FERMETURE

REDUIRE LA FORCE DE FERMETURE

ETUVER LA MATIERE

ETUVAGE MATIERE TROP ELEWEE

MONTER WITESSE D'EJECTION

REDUIRE YITESSE DEJECTION

POIMT DINJECTION MAL SITUE

REYOIR LE PLAN DE JOINT

REDUIRE L& TEMPERATURE MOULE

MONTER LA TEMPERATURE MOULE

REWVOIR LEXCENTRATION DE LA PIECE

POINT DYMNJECTION TROP PETIT

MONTER L& PRESSION DE MAINTIEN

REDUIRE LA FRESSION DE MAINTIEN

MONTER LE TEMPS DE MAINTIEM

REDUIRE LE TEMPS DE MAINTIEN

REYOIR LES EVENTS

REWOIR LE CIRCUIT REFROIDISSEMENT




