
Jean-Luc Charvolin

Conception des pièces 
plastiques injectées

Co
nc

ep
ti

on
 d

es
 p

iè
ce

s 
pl

as
ti

qu
es

 in
je

ct
ée

s
Je

an
-L

uc
 C

ha
rv

ol
in

Alors que les matières plastiques n’ont été découvertes qu’il y a peu 
de temps, elles sont devenues indispensables à nos modes de vie. 
Pourtant, la « culture plasturgie » est encore peu répandue et les 
différents corps de métiers manquent d’un langage commun. L’auteur 
présente dans l’ouvrage, sous forme de guide, les éléments essentiels 
à la compréhension de tout le processus, du cahier des charges à la 
fabrication, en incluant la conception et la réalisation de moules.

Conception des pièces plastiques injectées débute par une histoire des 
matières plastiques, complétée par une présentation des matières 
plastiques (composition, origine, polymérisation). L’ouvrage étudie 
ensuite l’injection des polymères, la conception des moules, le 
prototypage et l’usinage des pièces et des moules. Il expose également 
les défauts de pièces, les méthodes d’assemblage des matières 
plastiques et la décoration. Enfin, le dernier chapitre propose un 
exemple d’utilisation d’outils de simulation. 

Cet ouvrage s’adresse aux responsables et concepteurs en bureaux 
d’étude pour pièces plastiques et moules, aux responsables 
techniques et régleurs sur presse à injecter. Il intéressera également 
les professeurs de physique-chimie, de technologie en IUT et BTS, 
les enseignants de chimie et matériaux dans les universités et écoles 
d’ingénieurs et enfin les étudiants en plasturgie, chimie et matériaux.

Jean-Luc Charvolin est expert et formateur en conception et 
fabrication de pièces plastiques injectées. Il exerce dans les domaines 
de l’amélioration de process, l’analyse de défaut et la mise au point de 
méthodologie dans l’injection. 
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Préface

La valeur ajoutée 

Alors qu’il était à la tête d’EADS, Louis Gallois jugeait déjà l’industrie 
française « trop spécialisée dans des productions sensibles au prix ».

De fait, aujourd’hui plus que jamais, pour répliquer à la concurrence de pays 
low-cost et pour justifier un prix plus élevé, un produit doit comporter des 
éléments de différenciation en sa faveur. 

En d’autres termes il doit intégrer, bien en amont de sa production, une 
valeur ajoutée « intellectuelle » qui le sauvera du péril de la banalisation.

L’étape de la conception est donc cruciale dans la destinée d’un produit. La 
dose, plus ou moins importante de valeur ajoutée insufflée à ce stade, aura une 
conséquence directe sur la trajectoire du produit : soit il échouera sur les rives 
du « banal »... soit il se distinguera et permettra ainsi de générer des profits tout 
à fait concrets.

Vous trouverez dans les pages de cet ouvrage toutes les voies qu’il convient 
d’explorer dès la conception d’un produit injecté pour le doter de ce 
« supplément d’âme » qui s’appelle la « valeur ajoutée ».

Emmanuel Rossi

Délégué général
Allizé-Plasturgie



Avant-propos

À l’heure des économies d’énergie et des produits durables, il est important 
d’améliorer la conception des pièces plastiques et de bien utiliser ces matériaux.

De nombreux ouvrages et de nombreuses publications traitent de ces sujets. 
Nous avons choisi de rassembler dans ce livre l’essentiel des données 
concernant la conception des pièces injectées.

Il nous semble important que tous les acteurs du processus puissent bien 
communiquer. En effet, il est indispensable que les bureaux d’étude, les 
moulistes et les transformateurs sachent quelles peuvent être les conséquences 
d’erreurs sur la qualité des pièces produites.

Récemment nous avons pu constater que des transformateurs chevronnés ne 
savaient pas vraiment analyser les causes de certains défauts, doutant par 
exemple de la fiabilité d’un outillage car apparaissaient des bavures, alors que la 
cause était la reprise d’humidité d’un polyamide.

Notre souhait est donc que tous les acteurs puissent travailler ensemble, en 
harmonie.
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À la mémoire de Jean-Pierre Gaznonnet qui m’a permis de continuer ma 
carrière honorablement.

À Annie Allombert Blanc, assistante du service de formation continue, 
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À Marie-Pierre Beatrix, femme d’une grande valeur dont l’affection m’a 
toujours été d’un grand secours et dont la compétence n’est plus à démontrer.
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Alors que les matières plastiques n’ont été découvertes qu’il y a peu 
de temps, elles sont devenues indispensables à nos modes de vie. 
Pourtant, la « culture plasturgie » est encore peu répandue et les 
différents corps de métiers manquent d’un langage commun. L’auteur 
présente dans l’ouvrage, sous forme de guide, les éléments essentiels 
à la compréhension de tout le processus, du cahier des charges à la 
fabrication, en incluant la conception et la réalisation de moules.

Conception des pièces plastiques injectées débute par une histoire des 
matières plastiques, complétée par une présentation des matières 
plastiques (composition, origine, polymérisation). L’ouvrage étudie 
ensuite l’injection des polymères, la conception des moules, le 
prototypage et l’usinage des pièces et des moules. Il expose également 
les défauts de pièces, les méthodes d’assemblage des matières 
plastiques et la décoration. Enfin, le dernier chapitre propose un 
exemple d’utilisation d’outils de simulation. 

Cet ouvrage s’adresse aux responsables et concepteurs en bureaux 
d’étude pour pièces plastiques et moules, aux responsables 
techniques et régleurs sur presse à injecter. Il intéressera également 
les professeurs de physique-chimie, de technologie en IUT et BTS, 
les enseignants de chimie et matériaux dans les universités et écoles 
d’ingénieurs et enfin les étudiants en plasturgie, chimie et matériaux.

Jean-Luc Charvolin est expert et formateur en conception et 
fabrication de pièces plastiques injectées. Il exerce dans les domaines 
de l’amélioration de process, l’analyse de défaut et la mise au point de 
méthodologie dans l’injection. 
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