
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DOSSIER TECHNIQUE 
 

La lecture du dossier technique ne devra pas dépasser 30 minutes. Une étude détaillée du 
fonctionnement de l’outillage n’est pas nécessaire avant d’aborder le questionnement. 
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PRESENTATION 
 

La pièce :  
 
 Le support de cette étude est un outillage d’injection bi-matière destiné à produire une brosse 
à dents appelée CULBUTO. 
 
Cette brosse est composée de 2 parties moulées l’une à la suite de l’autre, dans le même outillage : 
 

- la préforme:    Polypropylène ayant un retrait de 1% 
- le surmoulage : Thermoplastique élastomère (TPE) ayant un retrait de 0,65% 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
La fonction du surmoulage est d’empêcher les poils de la brosse d’être en contact avec le support 
(ex : tablette de lavabo) sur laquelle elle est posée. 
 
Les dimensions et les formes de la brosse sont définies par le dessin de définition (page 4) ainsi que 
par la définition numérique fournie par le client. 
 

Production envisagée  : 1 000 000 pièces 
 
 
Les moyens de mise en oeuvre :  
 
Cet outillage est monté sur une presse DK CODIM de 1100 kN de force de fermeture et possédant 
deux unités d’injection : 
 

� l’unité horizontale permet l’injection de la préforme. 
� l’unité verticale permet l’injection du surmoulage. 

 
Caractéristiques : 
 
 - Passage entre colonnes :   H : 460 mm  x  L : 460 mm                           

 - Epaisseur outillages (mini – maxi) :  200 mm  - 500 mm 

 - Course maxi :      C = 460 mm     

 - Dimensions maxi outillage :   L : 460 mm  x  H : 690 mm      

 
 
La presse dispose d’un groupe hydraulique permettant d’alimenter les actionneurs auxiliaires : 
 

- Pression maxi :   120 bars 
 

 

Préforme 

Surmoulage 
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Vérins Vt  

Vérin  Vr 

Palonnier  

Partie  
mobile 

Bloc 
transfert Partie  

fixe 

Plateau 
fixe Plateau 

mobile 
Caractéristiques de l’outillage :  
 
- Moule 2 plaques avec bloc transfert  

(transfert des préformes vers le surmoulage). 

- 4 empreintes (4 pièces par cycle). 

- Alimentation par 2 blocs chauds sur mesure 

 (4 sorties par blocs). 

- Injection par 8 buses chaudes avec fermeture par 

obturateur commandé par vérin. 

- Translation et rotation du bloc transfert assurées par des 

vérins (que l’on nommera respectivement Vt et Vr). 

 
Dimensions de l’outillage :  
H : 580 mm  x  L : 345 mm  x  E : 415 mm 
 
Masse :  595 Kg (sans les vérins Vt et Vr et le palonnier) 
 
Conditions d’utilisation des vérins d’obturateurs : Pression hydraulique maxi   = 40 bars 
       Température maxi fluide hydrau = 50°C 
 
Remarques :  

- Les vérins Vt, Vr et le palonnier ne sont pas représentés sur les plans d’ensemble. 

- Les différents circuits de refroidissements des empreintes ne sont pas représentés. 

- Les formes (perçages, trous taraudés, etc) nécessaires aux maintiens lors de l’usinage ou 

aux manipulations ne sont pas représentées.  

 

Fonctionnement 
 

1) Ouverture du moule après injection simultanée des préformes (en bas) et des surmoulages 

(en haut). 
 

2) Les vérins Vt translatent le bloc transfert { [portes empreintes pivotantes (39) ; empreintes pivotantes (42)] 

+ [broches (53) ; tiroirs (50)] + [portes tiroir (54)] }.  

Dans cette phase, il y a : 

- maintien des préformes sans surmoulage sur le bloc transfert 

- éjection des  préformes avec surmoulage  

nota : des capteurs de position (non représentés) valident la fin de la translation 
 

3) Le vérin Vr, grâce à l’ensemble {roue dentée (46)+crémaillère (47)} , entraîne en rotation le 

bloc transfert � transfert des préformes vers le surmoulage 

nota : des capteurs de position (35) valident la fin de la rotation 
 

4) Les vérins Vt ramènent le bloc transfert à sa position initiale 
 
5) Fermeture du moule 

 

Des obturateurs pilotés par des vérins, permettent, tout au long du cycle, de gérer l’entrée de la 

matière dans l’empreinte et d’obtenir, ainsi, la qualité souhaitée par le donneur d’ordre. 
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C45

2

53

C45plaque porte tiroir

63

bague de guidage Partie Pivotante

1

broche

contre plaque éjection Préforme

RAB. 1005-25-63

RAB 628-2-160

RAB 641-1,7-80 modif

41 2

54

RAB 1005-16-25Acier allié, cémentébague de guidage porte tiroir855

RAB 475butéé fixe 456

16NiCr6glissiére D257

16NiCr6glissiére G258

16NiCr6

X38CrMoV5

Acier allié, cémenté

51

ERE4ACO

4

8

rampe de démoulage

RAB 1061-16-16-32

16N1Cr6

bague guidage batterie

bride latérale pivotante243

RAB 1021-10-16Acier alliévis épaulée M10x16844

40CrMnMo8support d'arbre145

Z=38 dents, m=2,530CrMoV12 nitruréroue dentée146

m=2,530CrMoV12 nitrurécrémaillère147

6016 2Zroulement à bille248

40CrAlMo7 nitruréarbre cannelé1

C45

4

42

68

2

C45

empreinte pivotante

plaquette de glissement

X40CrNiV14 -52HRC

59

capteur de proximité

RAB 641-12-100

2

Acier allié, nitruré

35

éjecteur rappel batterie

C45

4

plaque de crémaillère

69

136

40CrMnMo8semelle mobile137

C45bague centrage PM138

C45porte empreinte pivotante139

RAB 671-16-32-32Acier allié, cémentécolonne guidage plaque porte tiroirs840

61

X38CrMoV5

C45

plaque éjection Surmoulage

plaque éjection Préforme

2

1

49

62

tiroir

goupilles, etc)  ne sont pas répertoriées dans ce document 

160

: Toute la visserie et et les petites pièces de positionnement (clés, clavettes, 

C45

Nota

contre plaque éjection Surmoulage

afin d'en faciliter l'utilisation.

1

67 4 éjecteur dia 4 SURM2 Acier allié, nitruré RAB 628-4-125

66 4 éjecteur dia 4 SURM1 Acier allié, nitruré RAB 628-4-125

65 4 éjecteur dia 3 PREF Acier allié, nitruré RAB 628-3-125

64 4 éjecteur dia 2 SURM Acier allié, nitruré

plaque de broches

Acier allié, cémenté

8

50

52

Rep. Qté Désignation Matériau Référence

133 2 ressort de barre RAB 485

75 2 crochet RAB 474

74 2 socle RAB 472

73 4 came RAB 490

72 2 colonne guidage PP Acier allié, cémenté RAB 651-25-110-32

71 1 butée de crémaillère X38CrMoV5

70 6 ressort d'éjection  RAB 356-25x38

Rep. Qté Désignation Matériau Référence

34 1 support butoir bas 40CrMnMo8

33 1 support butoir haut 40CrMnMo8

32 2 butoir X38CrMoV5

31 1 plaque inter mobile 40CrMnMo8

30 2 bloc latéral PM D C45

29 2 bloc latéral PM G C45

28 1 plaque de batterie C45

27 4 douille de centrage PM Acier allié, cémenté RAB 551-25-140

26 4 bague guidage Acier allié, cémenté 1071-32-50

25 1 plaque porte empreinte PREF C45

24 1 plaque porte empreinte SURM C45

23 8 colonne guidage à retenue Acier allié, cémenté RAB 5412-016-100

22 1 empreinte mobile SURM X40CrNiV14 -52HRC

21 1 empreinte mobile PREF X40CrNiV14 -52HRC

20 4 raccord  rapide refroid  

19 1 cache de recu surmoulage C45

18 1 bague centrage preforme C45

17 1 recu preforme X38CrMoV5 1

16 1 recu surmoulage X38CrMoV5 1

15 4 douille de centrage PF Acier allié, cémenté RAB 551-32-125

14 4 obturateur surmoulage RAB 625-3-150

13 4 obturateur préforme RAB 625-3-150

12 8 vérin d'obturateur DSP

11 4 colonne de guidage Acier allié, cémenté RAB 671-32-63-50

10 1 semelle fixe C45

9 1 plaque de blocs chauds C45

8 1 bloc chaud surmoulage DSP (sur mesure)

7 1 bloc chaud préforme DSP (sur mesure)

6 4 buse chaude surmoul DSP Thermoject 2000

5 4 buse chaude préforme DSP Thermoject 2000

4 1 plaque de buse C45

3 2 bloc latéral PF C45

2 1 empreinte fixe SURM X40 CrNiV14 - 52 HRC

1 1 empreinte fixe PREF X40CrNiV14 - 52 HRC
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Partie «  mobile  » 
de l’outillage 

Crémaillère 

Batteries  
d’éjection 

Portes tiroir 

Roue dentée 

Cames dispositif  
Ouverture moule 

Broches  
et  

Tiroirs 

Porte empreinte 
pivotante 

Epreintes pivotantes 

Butée dispositif  
Ouverture moule 

Crochet s dispositif  
Ouverture moule Partie «  fixe  » 

de l’outillage 



 

Schéma cinématique  :  TRANSFERT PREFORME – DEMOULAGE BROCHES 

Nota : fonction EJECTION (batterie éjection) non re présentée  
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Vérin Vr 

Porte empreinte pivotante 
Empreintes pivotantes 

 Broches et Tiroirs 
SURMOULAGE 

 Broches et Tiroirs 
PREFORME 

Porte tiroir 
PREFORME 

Porte tiroir 
SURMOULAGE 

Butée dispositif 
Ouverture moule 

Crochet dispositif 
Ouverture moule 

Roue 
dentée 

Partie « mobile » 
de l’outillage 

Crémaillère 

Vérin Vt 
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Vérin oléohydraulique  
Double tige  

Série CTH-CBH  
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Tableau 1  

Tableau 2  

Tableau 3  



 Choix et Dimensionnement  
des clavettes parallèles  
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D’après Guide du calcul en mécanique – ed. HACHETTE  TECHNIQUE 




