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Canaux froids pour LSR

Parallelement a son activité principale
la fourniture d’éléments standard pour
moules métalliques et outillages d’em-
boutissage, la société Rabourdin SAS
concoit des systemes a canaux chauds
pour l'injection des thermoplastiques.
Depuis une dizaine d’année, elle s’est
attelée a la réalisation de systéemes a
canaux froids facilitant 'injection des sili-
cones liquides LSR, désormais commer-
cialisés sous I'appellation Vulcan System.

Montés dans la partie haute du moule,
ces ensembles a canaux régulés compren-
nent des canaux de distribution de résine
ainsi que des buses alimentant chaque
empreinte, I'ensemble est régulé par des
circuits d’eau adaptés en capacité.

Selon les applications, les systemes
peuvent étre équipés de buses ouvertes
mais sont le plus souvent dotés de sys-

témes d’obturation a aiguille actionnée
par un vérin pneumatique. Les buses
d’alimentation disposent d’un systéme de
réglage de course de I'obturateur acces-
sible depuis I'extérieur du moule afin de
contréler avec précision le flux de matiere
alimentant chaque empreinte.

En option, Rabourdin propose un sys-
téme de bridage extérieur permettant I'as-
semblage des deux parties du moule
avec désolidarisation rapide. Ce systéme
de brigade permet d’isoler les parties
chaudes du moule du bloc froid de distri-
bution afin d’éviter la réticulation acciden-
telle de la résine.

Les blocs froids Vulcan proposés par
Rabourdin sont congus pour étre rapide-
ment démontables afin de faciliter leur net-
toyage. Le silicone étant un thermodurcis-
sable, en cas d’incident thermique ou opé-

Systéme Vulcan pour moulages silicones.

ratoire sous I'effet du réticulant, il se fige
de maniere irréversible et ne peut donc
plus étre injecté a nouveau comme le ferait
un systéme a canaux chaud alimentant un
thermoplastique. Dans ce cas, tous les cir-
cuits doivent étre nettoyés manuellement.
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Les blocs froids Vulcan peuvent étre
construits pour des outillages allant de
1 a 48 empreintes. Leur utilisation per-
met de produire des pieces en automa-
tique et sans déchet, par injection direc-
te ou surmoulage d’inserts thermoplas-
tiqgues ou métalliques dans des moules
multi-matiéres.

Rabourdin fournit aussi les systemes
de chauffage du moule et sa connectique
afin de garantir une totale fiabilité ther-
mique de I’ensemble de l'outillage. En
complément des blocs froids, la société
développe des monobuses de moule
centrales a obturation ainsi que des buses
de presse.

Fort de ses compétences en blocs
chauds et froids, Rabourdin sait conce-
voir sur mesures des systéemes de bi-
injection et de surmoulage thermoplas-
tiques et silicones parfaitement opéra-
tionnels.

Le multi-empreintes obturé

Sur le marché francais, Thermoplay
livre de plus en plus de systémes d’injec-
tion a canaux chauds a obturation
congus pour équiper des moules multi-
empreintes destinés a la cosmétique, aux
bouchons et emballages rigides a paroi
mince et aux articles médicaux.

Pour les applications a paroi mince,
Thermoplay propose principalement des
systemes utilisant des buses a obtura-
tion de la série FN (diam. 24 et 32 mm)
et DN (diam.22 et 30 mm) dont la
conception a été revue afin de renforcer
I’étanchéité entre la téte de buse et le
distributeur et contrebalancer les fortes
contraintes d’injection. Cette concep-
tion a permis d’augmenter le diameétre
du canal interne pour augmenter le débit
de matiere s’écoulant vers les
empreintes. Un verrouillage mécanique
effectif garanti méme en absence de
dilatation, I’étanchéité ce qui sécurise en
cas de démarrage a froid intempestif.
Les échanges thermiques optimisés
entre les pointes de buse et les
empreintes offrent un meilleur contréle
du refroidissement dans la zone du
seuil. L'implantation de douille de refroi-
dissements réalisés par fusion laser per-
met d’optimiser le process.

Pour eéquiper les outillages multi-

Ces buses a injection latérales facilitent la création

de systémes spéciaux.

empreintes ayant des exigences de com-
pacité extrémes, Thermoplay a dévelop-
pé des busettes a obturation F11 de @
10.5 mm, avec obturation hydraulique ou
pneumatique, conique ou cylindrique, de

Les nouvelles busettes F11 Type 3 développées par
Thermoplay permettent de concevoir des systémes
multi-empreintes obturés trés peu encombrants.

56 a 146 mm de longueur autorisant des
entraxes mini de 17 mm entre points d’in-
jection lorsque les aiguilles d’obturation
sont actionnées par une plaque. Avec
une relativement faible puissance, 150 W,
elles offrent une grande homogénéité de
chauffage avec une faible dispersion
thermique. Leur finesse facilite I'injection
par I'intérieur des piéces, tres utilisée en
production d’emballages, d’articles cos-
métiques et médicaux ou I'absence de
traces d’injection est exigée.
Fonctionnant trés bien avec les polyolé-
fines et le PS, ces buses semblent égale-
ment bien adaptées a I'injection d’ABS.

Lors du récent salon FIP, Thermoplay
a aussi présenté ses busettes pour
injection latérale DL-8B et DL-1B, dispo-
nibles en diameétres de 18, 22, 30 et 44
mm. Les DL-8B possédent une pointe
rallongée pour injecter de deux cotés.
La partie chaude de la buse n’entre pas
en contact avec la surface de la piéce ce
qui évite points noirs et défauts de mise
en forme. Les buses DL-1B sont aussi
dotées d’une pointe rallongée permet-
tant d’injecter a I’'intérieur et a I’extérieur
des piéces. L’inclinaison des pointes
peut étre réglée selon les besoins jus-
qu’a 45°.

Dans un méme contexte d’encombre-
ment réduit et de précision d’injection,
Thermoplay fournit depuis plusieurs
années des systemes a obturation (a 4
sorties pour flacons PET, et 8 sorties pour
des pieces en PCTG), congus pour équi-
per des outillages d’injection-soufflage.

Thermoplay France connait une crois-
sance réguliere. Grace a un recrutement
début 2017 d’une personne en charge de
la gestion des projets, I’équipe compte
désormais 10 personnes, y compris deux
pour le service technique.

Fournisseur d’éléments normalisés
présent dans 70 pays, Hasco a développé
des spécifications d’outils détaillées,
potentiellement trés utiles pour les mou-
listes et leurs clients. Grace a ces elles, ils
peuvent définir ensemble la conception de
moules complexes dans le moindre détail.
Outil pratique, ce recueil de normes
constitue une sorte de cahier des charges
dans lequel des directives de construc-
tion, ainsi que les planifications des projets
sont consignées. La construction de
moules est ainsi simplifiée pour tous les
acteurs concernés, avec une garantie de
qualité finale.

Les nouvelles spécifications Hasco sim-
plifient la certification ou recertification
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Nouvelles specifications

ISO 9001: 2015 ou ISO/TS 16949 des utili-
sateurs. Lors d'un audit, elles attestent clai-
rement d'un processus de qualité bien éta-
bli. Certifié ISO 9001 version 2008, Hasco
sera recertifié version 2015 au cours de I'an-
née prochaine. En pratique, cela signifie que
chaque produit, ainsi que tous les services
liés (conseil, livraison, maintenance, etc.)
correspondent aux exigences qualitatives
définies par les normes. Chaque produit est
identifié par gravure au laser. Les données
détaillées, comme par exemple les numéros
de lots marqués dans I'acier brut garantis-
sent une tracabilité sans faille jusqu’aux
moulistes et transformateurs et les prému-
nissent contre des copies pouvant causer
des problemes.
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