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DEMANDE  DE  BREVET  E U R O P E E N  

(54)  Procédé  d'étanchéification  d'une  pièce  surmoulée  et  pièce  ainsi  étanchéifée. 
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(57)  L'invention  a  pour  objet  un  procédé  d'étan- 
chéification  de  la  jonction  entre  une  partie 
dépassante  d'une  pièce  (3)  au  moins  partielle- 
ment  en  matière  synthétique  et  un  surmoulage 
(4)  en  résine  thermodurcissable. 

A  cet  effet,,  on  forme  une  gorge  (8)  dans 
ladite  pièce,  à  proximité  et  autour  de  sa  dite 
partie  dépassante,  que  l'on  place  un  joint  tori- 
que  (9)  dans  ladite  gorge,  et  que  l'on  réalise  le 
surmoulage  de  résine  thermodurcissable  au 
dessus  dudit  joint  torique. 
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La  présente  invention  concerne  un  procédé 
d'étanchéification  d'une  pièce  surmoulée  et  une  pièce 
ainsi  étanchéifiée. 

Plus  particulièrement,  l'invention  concerne  un 
procédé  d'étanchéification  de  la  jonction  entre  une 
partie  dépassante  d'une  pièce  au  moins  partiellement 
en  matière  synthétique  et  un  surmoulage  en  résine 
thermodurcissable. 

Jusqu'à  présent,  l'étanchéité  était  obtenue  dans 
ce  cas  en  déposant  une  colle  au  silicone  sur  la  pièce 
en  matière  plastique  avant  son  surmoulage.  Il  n'est  en 
effet  pas  possible  de  faire  adhérer  directement  une 
matière  thermodurcissable  sur  une  matière  thermo- 
plastique.  Ce  procédé  présentait  toutefois  l'inconvé- 
nient  de  nécessiter  des  opérations  difficilement  auto- 
matisables. 

La  présente  invention  vise  à  pallier  ces  inconvé- 
nients. 

A  cet  effet,  l'invention  a  tout  d'abord  pour  objet  un 
procédé  d'étanchéification  de  la  jonction  entre  une 
partie  dépassante  d'une  pièce  au  moins  partiellement 
en  matière  synthétique  et  un  surmoulage  en  résine 
thermodurcissable,  caractérisé  par  le  fait  que  l'on  for- 
me  une  gorge  dans  ladite  pièce,  à  proximité  et  autour 
de  sa  dite  partie  dépassante,  que  l'on  place  un  joint 
torique  dans  ladite  gorge,  et  que  l'on  réalise  le  sur- 
moulage  de  résine  thermodurcissable  par  dessus  le- 
dit  joint  torique. 

Le  joint  torique  utilisé  peut  par  exemple  être  réa- 
lisé  dans  une  matière  polyacrylique  ou  fluorocarboné. 

De  préférence,  on  place  le  joint  torique  en  exten- 
sion  dans  ladite  gorge. 

L'extension  du  joint  torique  dans  sa  gorge  permet 
d'éviter,  lors  du  surmoulage,  des  infiltrations  de  résine 
thermodurcissable  entre  le  joint  et  la  pièce  en  matière 
synthétique. 

La  présente  invention  a  également  pour  objet  une 
pièce  en  matière  synthétique  surmoulée  de  résine 
thermodurcissable,  étanchéifiée  parle  procédé  décrit 
ci-dessus. 

La  pièce  est  alors  étanche.  On  a  pu  constater  que 
l'étanchéité  était  conservée  après  cent  chocs  thermi- 
ques  réalisés  par  un  maintien  de  la  pièce  à  -40  degrés 
C  pendant  une  heure,  puis  un  passage  à  +1  30  degrés 
C  en  quelques  secondes,  et  un  maintien  pendant  une 
heure  à  cette  dernière  température. 

On  décrira  maintenant,  à  titre  d'exemple  non  limi- 
tatif,  un  mode  de  réalisation  particulier  de  l'invention, 
en  référence  à  la  figure  unique  annexée,  représentant 
une  vue  partielle  en  coupe  axiale  d'un  capteur  inductif 
étanchéifié  par  un  procédé  selon  l'invention. 

Ce  capteur  1  est  composé  pour  l'essentiel  de  spi- 
res  de  cuivre  2,  enroulées  sur  un  bobinot  3  réalisé  en 
matériau  thermoplastique  ou  thermodurcissable,  par 
exemple  en  polyester  thermoplastique  ou  en  résine 
époxydique,  et  revêtu  par  surmoulage  d'un  matériau 
thermodurcissable  telle  qu'une  résine  époxydique  4. 

Le  noyau  5  de  l'enroulement  dépasse  du  surmou- 

lage  4,  de  sorte  qu'il  est  nécessaire  d'étanchéifier 
l'enroulement  2,  des  infiltrations  d'humidité  pouvant 
se  produire  au  niveau  de  la  zone  de  contact  6  entre 
le  noyau  5  et  le  surmoulage  4,  puis  migrer  le  long  de 

5  la  jonction  7  entre  le  bobinot  3  et  le  surmoulage. 
A  cet  effet,  on  prévoit  selon  l'invention  une  gorge 

8,  dans  le  bobinot  4,  et  un  joint  torique  9  en  matériau 
polyacrylique  disposé  en  extension  dans  la  gorge  8. 

La  gorge  8  entoure  entièrement  la  partie  dépas- 
10  santé  du  capteur. 

Le  joint  torique  9  est  mis  en  place  dans  la  gorge 
8  avant  l'opération  de  surmoulage,  au  cours  de  la- 
quelle  le  matériau  thermodurcissable  4  est  moulé  au- 
dessus  de  l'enroulement  2  et  du  joint  9. 

15  Lors  de  ce  surmoulage,  la  résine  époxydique  4 
comprime  le  joint  9  dans  la  gorge  8,  assurant  ainsi 
l'étanchéité. 

L'extension  du  joint  dans  la  gorge  permet  d'éviter 
les  infiltrations  de  résine  époxydique  lors  du  surmou- 

20  lage  entre  le  joint  et  la  gorge,  infiltrations  qui 
pourraient  s'opposer  à  une  compression  convenable 
du  joint. 

25  Revendications 

1.  Procédé  d'étanchéification  de  la  jonction  entre 
une  partie  dépassante  d'une  pièce  (3)  au  moins 
partiellement  en  matière  synthétique  et  un  sur- 

30  moulage  (4)  en  résine  thermodurcissable,  carac- 
térisé  par  le  fait  que  l'on  forme  une  gorge  (8)  dans 
ladite  pièce,  à  proximité  et  autour  de  sa  dite  partie 
dépassante,  que  l'on  place  un  joint  torique  (9) 
dans  ladite  gorge,  et  que  l'on  réalise  le  surmou- 

35  lage  de  résine  thermodurcissable  par  dessus  le- 
dit  joint  torique. 

2.  Procédé  selon  la  revendication  1  ,  dans  lequel  on 
utilise  un  joint  torique  polyacrylique. 

40 
3.  Procédé  selon  la  revendication  1  ,  dans  lequel  on 

utilise  un  joint  torique  fluorocarboné. 

4.  Procédé  selon  l'une  quelconque  des  revendica- 
45  tions  1  à  3,  dans  lequel  on  place  le  joint  torique 

en  extension  dans  ladite  gorge. 

5.  Pièce  en  matière  synthétique  surmoulée  de  rési- 
ne  thermodurcissable,  étanchéifiée  par  le  procé- 

50  dé  selon  l'une  quelconque  des  revendications  1 
à  4. 
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