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(57) Abstract : The invention relates to a kit (1100) for a
machine for injection-moulding moulded parts, the
machine comprising a first plate and a second plate, the kit
comprising: a first supporting plate (1104) to be attached
to said first plate; a second supporting plate (1154) to be
attached to said second plate, the two plates being
provided so as to be slidably movable relative to one
another in order to consecutively assume open and closed
positions; for the first supporting plate (1104), at least one
first type of cylinder (1106), rotatably mounted on said
first supporting plate (1104) about an axis (1110)
perpendicular to the plane of said first supporting plate
(1104) and having at least two recesses (1114a, 1114d);
for the second supporting plate (1154), at least one second
type of cylinder (1156), rotatably mounted on said second
supporting plate (1154) about an axis (1160)
perpendicular to the plane of said second supporting plate
(1154) and having at least two recesses (1164a-c).

(57) Abrégé : L'invention concerne un kit (1100) pour une
machine de moulage par
[Suite sur la page suivante]
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injection de pieces moulées, la machine de moulage comportant un premier plateau et un deuxiéme plateau, le kit comportant: -
une premiere plaque support (1104) destinée a étre fixée sur ledit premier plateau, - une deuxiéme plaque support (1154) destinée
a étre fixée sur ledit deuxiéme plateau, les deux plateaux étant prévus pour étre mobiles I'un par rapport a l'autre en coulissement
de maniére a prendre successivement une position ouverte et une position fermée, - pour la premiére plaque support (1104), au
moins un barillet (1106) d'un premier type, monté mobile en rotation sur ladite premiére plaque support (1104) autour d'un axe
(1110) perpendiculaire au plan de ladite premiére plaque support (1104), et portant au moins deux empreintes (1114a, 1114d), -
pour la deuxiéme plaque support (1154), au moins un barillet (1156) d'un deuxi¢me type, monté mobile en rotation sur ladite
deuxiéme plaque support (1154) autour d'un axe (1160) perpendiculaire au plan de ladite deuxiéme plaque support (1154), et
portant au moins deux empreintes (1164a-c).
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Kit pour une machine de moulage par injection de pi¢ces moulées

La présente invention concerne un kit pour une machine de moulage par
injection comportant au moins un barillet, ainsi qu'une machine de moulage par
injection comportant un tel kit.

Pour mouler une multitude de piéces, par exemple du type bouchon de récipient,
une machine de moulage par injection de 1'état de la technique comporte une premicre
plaque dont l'une des faces porte une pluralit¢ de premiéres formes de moulage et une
deuxiéme plaque dont 1'une des faces porte une pluralité de deuxiémes formes de
moulage. Chaque premiére forme de moulage est associée a une deuxiéme forme de
moulage pour former un volume dans lequel du matériau est injecté afin de réaliser la
picce a mouler.

Les deux plaques sont mobiles 1'une par rapport a l'autre en coulissement entre
une position fermée et une position ouverte selon une direction de translation
sensiblement orthogonale au plan des deux faces.

Dans la position fermée, les deux faces sont en contact 1'une contre l'autre de

maniére a ce que les premiéres formes de moulage et les deuxi¢mes formes de
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moulage correspondantes soient en vis-a-vis. Chacun des volumes est alors rempli par
le matériau de moulage souhaité.

Dans la position ouverte, les deux plaques sont distantes I'une de 'autre pour
permettre 1'¢jection des picces moulées.

Dans le cas de I'¢tat de la technique, lorsqu'un surmoulage de la pi¢ce moulée
est nécessaire, chaque pi¢ce doit étre mise en place dans un autre appareil ou elle est
surmoulée.

Lorsqu'un premier ¢lément moulé doit étre assemblé & un deuxiéme élément
moul¢ afin de réaliser la piéce finale & mouler, une autre machine doit étre mise en
place pour récupérer les premiers et les deuxi¢mes ¢léments et les assembler.

Que ce soit dans le cas du surmoulage ou dans le cas de 'assemblage, il est
nécessaire de prévoir une autre machine pour parvenir a la pi¢ce finale. De telles
machines sont cotiteuses aussi bien a 1'achat qu'a l'entretien.

Il est donc souhaitable de trouver une machine de moulage par injection qui
permet de réaliser ces différentes opérations et qui a un colit de revient réduit.

Un objet de la présente invention est de proposer un kit pour une machine de
moulage par injection qui ne présente pas les inconvénients de ’art antérieur et qui en
particulier permet de réaliser des picces surmoulées et/ou assemblées de maniére
simple et peu onéreuse.

A cet effet, est proposé¢ un kit pour une machine de moulage par injection de
pic¢ces moulées, la machine de moulage comportant un premier plateau et un
deuxiéme plateau, le kit comportant:

- une premicre plaque support destinée a étre fixée sur ledit premier plateau,

- une deuxiéme plaque support destinée a étre fixée sur ledit deuxiéme plateau,
les deux plateaux étant prévus pour étre mobiles I'un par rapport a l'autre en
coulissement selon une direction de translation de maniére a prendre successivement
une position ouverte dans laquelle les deux plaques support sont distantes 1'une de
l'autre et une position fermée dans laquelle les deux plaques support sont accolées
I'une a l'autre,

- pour la premiére plaque support, au moins un barillet d'un premier type, monté
mobile en rotation sur ladite premicre plaque support autour d'un axe perpendiculaire
au plan de ladite premiére plaque support, et portant au moins deux empreintes,

- pour la deuxi¢me plaque support, au moins un barillet d'un deuxi¢me type,

monté mobile en rotation sur ladite deuxiéme plaque support autour d'un axe
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perpendiculaire au plan de ladite deuxiéme plaque support, et portant au moins deux
empreintes,

- pour chacune desdites empreintes, une contre-empreinte disposée sur l'autre
plaque support,

- des moyens d'entrainement destinés a déplacer en rotation chaque barillet pour
permettre le positionnement successif de chaque empreinte en vis-a-vis d'au moins
deux contre-empreintes différentes et de maniére a ce que, a chaque déplacement en
rotation de chaque barillet, I'une des empreintes dudit barillet du premier type soit en
vis-a-vis de l'une des contre-empreintes dudit barillet du deuxiéme type et de manicre
a ce que, a chaque déplacement en rotation de chaque barillet, I'autre empreinte dudit
barillet du premier type et la contre-empreinte associée de ladite deuxi¢me plaque
support constituent un couple de moulage d'un premier élément de la piéce a mouler,
I'une des autres empreintes dudit barillet du deuxi¢me type et la contre-empreinte
associée de ladite premiére plaque support constituent un couple de moulage dun
deuxi¢me ¢lément de la picce a mouler, 'une des autres empreintes dudit barillet du
deuxiéme type et la contre-empreinte associé¢e de ladite premiére plaque support
constituent un couple de surmoulage dudit deuxiéme élément, et ledit couple
empreinte dudit barillet du premier type et contre-empreinte dudit barillet du
deuxiéme type constituent un couple d'assemblage dudit premier élément ainsi moulé
et dudit deuxi¢me ¢lément ainsi moulé et surmoulé.

L'invention propose ¢galement une machine de moulage par injection de picces
moulées comportant:

- un premier plateau,

- un deuxi¢me plateau, les deux plateaux ¢tant prévus pour étre mobiles 1'un par
rapport & l'autre en coulissement selon une direction de translation, et

- un kit selon la variante précédente.

Les caractéristiques de I’invention mentionnées ci-dessus, ainsi que d’autres,
apparaitront plus clairement a la lecture de la description suivante d’un exemple de
réalisation, ladite description étant faite en relation avec les dessins joints, parmi
lesquels :

la Fig. 1 représente une vue en coupe selon la ligne I-1 de la Fig. 2, d'un kit pour
une machine de moulage par injection selon un premier mode de réalisation de
I'invention en position ouverte,

la Fig. 2 est une vue de face d'une plaque du kit de la Fig. 1,
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la Fig. 3 est une vue similaire a celle de la Fig. 1 en position fermée,

la Fig. 4 est une vue similaire a celle de la Fig. 1 lors de 1'éjection des piéces
moulées,

la Fig. 5 est une vue de face d'une plaque du kit de la Fig. 1 lors de la rotation
des barillets,

la Fig. 6 représente une vue de ¢6té d'un kit pour une machine de moulage par
injection selon un deuxi¢me mode de réalisation de l'invention en position ouverte,

les Figs. 7, 8 et 9 sont des vues similaires a la Fig. 6 pour des étapes de moulage
différentes,

la Fig. 10a est une vue de face d'une plaque du kit de la Fig. 6 lors de la rotation
des barillets,

la Fig. 10b est une vue de face d'une plaque du kit de la Fig. 6 lors de la rotation
des barillets,

la Fig. 11 représente une vue de c6té d'un kit pour une machine de moulage par
injection selon un troisiéme mode de réalisation de l'invention en position ouverte,

les Figs. 12, 13 et 14 sont des vues similaires a la Fig. 11 pour des étapes de
moulage différentes,

la Fig. 15a est une vue de face d'une plaque du kit de la Fig. 11 lors de la
rotation des barillets, et

la Fig. 15b est une vue de face d'une plaque du kit de la Fig. 11 lors de la
rotation des barillets.

Dans I'ensemble des Figs., les kits sont montés sur des machines de moulage par
injection qui sont reliées a une presse a injection non représentée qui alimente les
volumes délimités par les empreintes et les contre-empreintes en matériaux de
moulage.

Dans la description qui suit, le terme 'empreinte’ représente une forme de
moulage disposée sur un barillet et le terme 'contre-empreinte' représente la forme de
moulage associ¢e complémentaire de ladite empreinte. Ainsi, une forme de moulage
disposée sur un barillet peut étre dénommée 'empreinte’ et 'contre-empreinte’. Une
forme de moulage disposée directement sur une plaque support est dénommée 'contre-
empreinte’.

La machine de moulage comporte un premier plateau et un deuxiéme plateau

qui sont prévus pour étre mobiles I'un par rapport a I'autre en coulissement selon une
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direction de translation 180 de maniére a prendre successivement une position ouverte
et une position fermée.

La Fig. 1 montre un kit 100 pour une machine de moulage par injection destinée
a réaliser une pi¢ce par moulage ainsi qu'a réaliser un surmoulage sur celle-ci avant
son ¢jection. Le kit 100 comporte un premier ensemble 102 et un deuxiéme ensemble
152.

Le premier ensemble 102 comporte une premicre plaque support 104, le
deuxiéme ensemble 152 comporte une deuxiéme plaque support 154.

La premicre plaque support 104 est destinée a étre fixée sur le premier plateau,
et la deuxie¢me plaque support 154 est destinée a étre fixée sur le deuxiéme plateau, de
maniére & ce que en position ouverte les deux plaques support 104 et 154 sont
distantes I'une de l'autre et en position fermée les deux plaques support 104 et 154 sont
accolées l'une a l'autre.

Pour au moins une desdites plaques support 104, 154, ici la premiére plaque
support 104, au moins un barillet 106, 108 est mis en place (ici deux barillets sont mis
en place).

Chaque barillet 106, 108 est, d'une part, monté mobile en rotation sur ladite
plaque support 104 autour d'un axe 110, 112 parall¢le a la direction de translation 180,
et, d'autre part, porte au moins deux empreintes 114. La direction de translation 180
est perpendiculaire au plan de chaque plaque support 104, 154.

Pour chacune des empreintes 114, la deuxi¢me plaque support 154 présente une
contre-empreinte 164.

Des moyens d'entrainement destinés a déplacer en rotation chaque barillet 106,
108 sont prévus. Les moyens d'entrainement permettent le positionnement successif
de chaque empreinte 114 en vis-a-vis d'au moins deux contre-empreintes 164
différentes. Ces moyens d'entrainement peuvent étre hydrauliques, pneumatiques,
¢lectriques.

Comme cela est expliqué ci-aprés, une machine de moulage comportant un tel
kit 100 permet de mouler une pi¢ce et de surmouler la pi¢ce ainsi moulée.

La premiére plaque support 104 présente sur l'une de ses faces, pour chaque
barillet 106, 108, un logement 116 destiné a loger ledit barillet 106, 108.

Chaque barillet 106, 108 porte une pluralit¢ d'empreintes 114, chacune
conformée de maniére a réaliser une partie d'une pi¢ce a mouler, et, en particulier, la

partie ne recevant pas de surmoulage.
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La deuxiéme plaque support 154 comporte pour chaque empreinte 114, une
contre-empreinte 164. Chaque contre-empreinte 164 est ici conformée de maniére a
réaliser une autre partie de la piéce a mouler, et, en particulier, la partie recevant le
surmoulage.

Le déplacement des plateaux et donc des plaques support 104 et 154 I'un par
rapport a l'autre, peut étre réalis¢ par exemple par la mise en place de vérins entre les
deux plateaux.

Le fait que les plaques support 104 et 154 ne supportent qu'un déplacement en
translation et non un déplacement en rotation permet d'assurer une bonne mise en
place des empreintes 114 et des contre-empreintes 164.

La Fig. 2 montre le deuxiéme ensemble 152 vu de face.

Pour chaque barillet 106, 108, six contre-empreintes 164a et 164b ont été
représentées et elles sont réparties angulairement de maniére réguliére tous les 60°. De
la méme maniére, six empreintes 114 sont prévues sur chaque barillet 106, 108.

Les contre-empreintes 164a sont les contre-empreintes dans lesquelles la picce a
mouler est injectée et les contre-empreintes 164b sont les contre-empreintes dans
lesquelles le surmoulage de la pi¢ce ainsi moulée est réalisé.

La Fig. 3 montre le kit 100 en position fermée.

Chaque couple constitu¢ d'une empreinte 114 et d'une contre-empreinte 164a est
alimenté par une presse a injection en matériau destiné a réaliser la piéce a mouler. La
fleche 302 représente cette injection.

Chaque couple constitué¢ d'une empreinte 114 et d'une contre-empreinte 164b est
aliment¢ par une presse a injection en matériau destiné a réaliser le surmoulage de la
piece a mouler. La fléche 304 représente cette injection.

La Fig. 4 montre le kit 100 en position ouverte. Cette position suit la position
représentée sur la Fig. 3 ou une picce 402 a été moulée par un couple empreinte 114 /
contre-empreinte 164a et ou une picce 404 précédemment moulée a été surmoulée par
un couple empreinte 114 / contre-empreinte 164b.

En position ouverte, la picce 404 est éjectée tandis que la piece 402 reste en
place sur le barillet 106, 108 correspondant, ici elle reste sur I'empreinte 114.

La Fig. 5 montre le deuxiéme ensemble 102 vu de face.

En position ouverte, chaque barillet 106, 108 est déplacé en rotation par les

moyens d'entralnement sur un angle de 60°. Les fleches 502 représentent ces rotations.
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Selon le nombre de contre-empreintes 164, I'angle de rotation peut varier. L'angle de
rotation est égal a 360° divisé par le nombre de contre-empreintes 164.

Aprées cette rotation 502, le kit 100 passe en position fermée (Fig. 3) mais les
empreintes 114 se sont déplacées et chacune se trouve maintenant en vis-a-vis d'une
autre contre-empreinte 164a, 164b. C'est-a-dire que les empreintes 114 qui, avant la
rotation 502, se trouvaient en vis-a-vis d'une contre-empreinte 164a, se retrouvent,
apres la rotation 502, en vis-a-vis d'une contre-empreinte 164b, et inversement.

Les empreintes 114 vides se retrouvent en vis-a-vis des contre-empreintes 164a
et les empreintes 114 portant les pi¢ces 402 se retrouvent en vis-a-vis des contre-
empreintes 164b.

Ainsi, a chaque déplacement en rotation de chaque barillet 106, 108, au moins
I'un des couples empreinte 114 / contre-empreinte 164a constitue un couple de
moulage de la pi¢ce a mouler, et au moins l'un des autres couples empreinte 114 /
contre-empreinte 164b constitue un couple de surmoulage de la piéce ainsi moulée.

Dans le cas d'un surmoulage simple, il y a un nombre pair de contre-empreintes
164, qui sont réparties angulairement de maniére uniforme et intercalée en deux
groupes de contre-empreintes 164a et 164b. Les contre-empreintes 164a du premier
groupe servant au moulage et les contre-empreintes 164b du deuxiéme groupe servant
au surmoulage. Le nombre de couples de moulage est égal au nombre de couples de
surmoulage.

Dans le cas d'un surmoulage multiple, il y a au moins une contre-empreinte 164a
pour réaliser le moulage de la pi¢ce 402 et pour chaque surmoulage, il y a au moins
une contre-empreinte 164b pour réaliser ledit surmoulage. Pour chaque surmoulage, le
nombre de contre-empreintes 164b est égal au nombre de contre-empreintes 164a.

Bien sir, il est possible de répartir les groupes différemment. Par exemple, les
contre-empreintes 164a sont regroupées d'un méme c6t¢ d'un axe de symétrie et les
contre-empreintes 164b sont regroupées de 'autre co6té de 'axe de symétrie. L'angle de
rotation des barillets 106 et 108 est alors différent, par exemple 180°.

Le procéd¢é de moulage et de surmoulage de la pi¢ce 404 mis en ceuvre avec la
machine de moulage comportant le kit 100 comporte, & partir de la position fermée
des deux plaques support 104 et 154:

- une ¢étape de surmoulage de la piece 404 précédemment moulée par un couple

de surmoulage constitu¢ d'une empreinte 114 et d'une contre-empreinte 164b,
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- une ¢tape de moulage de la piece 402 par un couple de moulage constitué d'une
empreinte 114 et d'une contre-empreinte 164a,

- une ¢tape de passage en position ouverte des deux plaques support 104 et 154,

- une ¢tape d'€jection de la piece 402 ainsi surmoulée,

- une étape de rotation de chaque barillet 106, 108 de maniére a amener, d'une
part, une empreinte 114 d'une position en vis-a-vis d'une contre-empreinte 164a a une
position en vis-a-vis d'une contre-empreinte 164b et, d'autre part, une empreinte 114
d'une position en vis-a-vis d'une contre-empreinte 164b a une position en vis-a-vis
d'une contre-empreinte 164a,

- une ¢tape de passage en position fermée des deux plaques support 104 et 154,
ct

- une ¢tape de bouclage sur I'étape de surmoulage.

La Fig. 6 montre un kit 600 pour une machine de moulage par injection selon un
autre mode de réalisation de I'invention. La machine de moulage par injection permet
de mouler deux ¢léments et de les assembler afin de réaliser la piéce a mouler finale.

Le kit 600 comporte un premier ensemble 602 et un deuxiéme ensemble 652.

Le premier ensemble 602 comporte une premiére plaque support 604 le
deuxiéme ensemble 652 comporte une deuxiéme plaque support 654.

La premicre plaque support 604 est destinée a étre fixée sur le premier plateau,
et la deuxie¢me plaque support 654 est destinée a étre fixée sur le deuxiéme plateau, de
maniére & ce que en position ouverte les deux plaques support 604 et 654 sont
distantes I'une de l'autre et en position fermée les deux plaques support 604 et 654 sont
accolées l'une a l'autre.

Pour la premiére plaque 604, un barillet 606 d'un premier type est mis en place
et pour la deuxi¢me plaque 654, un barillet 656 d'un deuxiéme type est mis en place.

Chaque barillet 606, 656, est, d'une part, monté mobile en rotation sur la plaque
support 604, 654 considérée autour d'un axe 610, 660 paralléle a la direction de
translation 180, et, d'autre part, porte au moins deux empreintes respectivement
référencées 614a et 614c, 664a-b. Pour chacune des empreintes 614a et 614c, une
contre-empreinte 664a, 664¢ est disposce sur la deuxiéme plaque support 654, soit sur
le barillet 656 du deuxiéme type, soit directement sur la deuxiéme plaque support 654.
Pour chacune des empreintes 664a et 664b, une contre-empreinte 614a, 614b est

disposée sur la premicre plaque support 604, soit sur le barillet 606 du premier type,
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soit directement sur la premicre plaque support 604. La direction de translation 180 est
perpendiculaire au plan de chaque plaque support 604, 654.

Dans le mode de réalisation des Figs. 6 a 10b, le barillet 606 du premier type
porte deux empreintes 614a et 614c, et le barillet 656 du deuxi¢me type porte deux
empreintes 664a-b.

Pour assurer l'assemblage de deux éléments préalablement moulés, et comme
cela est explicité ci-aprés, a chaque déplacement en rotation de chaque barillet 606,
656, I'une des empreintes 614a du barillet 606 du premier type est en vis-a-vis de I'une
des contre-empreintes 664a du barillet 656 du deuxiéme type. Cette empreinte 614a
du barillet 606 du premier type et cette contre-empreinte 664a du barillet 656 du
deuxiéme type constituent un couple d'assemblage des deux ¢léments moulés.

A chaque déplacement en rotation de chaque barillet 606, 656, 'autre empreinte
614c du barillet 606 du premier type et la contre-empreinte 664¢ associ¢e de la
deuxiéme plaque support 654 constituent un couple de moulage d'un premier €lément
de la pi¢ce a mouler, et I'autre empreinte 664b du barillet 656 du deuxi¢me type et la
contre-empreinte 614b associé¢e de la premicre plaque support 604 constituent un
couple de moulage d'un deuxiéme ¢lément de la pi¢ce a mouler.

La contre-empreinte 614b et la contre-empreinte 664c¢ sont fixes sur les plaques
support 604 et 654.

La Fig. 7 montre le kit 600 en position fermée.

Chaque couple constitué¢ de la contre-empreinte 614b et de I'empreinte 664b
associée ou de l'empreinte 614c¢ et de la contre-empreinte 664¢ associée, c'est-a-dire
dont I'une des formes de moulage 614b, 664c n'est pas sur un barillet 606, 656
constitue un couple de moulage qui est alimenté par une presse a injection en matériau
destiné a réaliser les ¢léments 4 mouler. La fléche 702 représente cette injection
destin¢e a mouler le premier ¢lément et la fleche 704 représente cette injection
destinée a mouler le deuxiéme ¢lément.

La fléche 706 représente une force d'assemblage qui est générée pour le couple
d'assemblage (614a, 664a) afin de réaliser I'assemblage du premier élément et du
deuxiéme ¢lément préalablement moulés afin de réaliser la picce définitive.

Cette force d'assemblage peut étre générée par exemple par un plot entrainé en
mouvement de mani¢re hydraulique, pneumatique ou électrique, ou par un jet d'air

sous pression qui vient pousser I'un des deux ¢léments dans l'autre.
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La Fig. 8 montre le kit 600 en position ouverte. Cette position suit la position
représentée sur la Fig. 7 ou un premier ¢lément 802 a été moulé par le couple (614c,
664c) de moulage du premier ¢lément, et ou un deuxiéme ¢lément 804 a ¢t moulé par
le couple (614b, 664b) de moulage du deuxiéme élément.

En position ouverte, la picce 806 assemblée est &jectée tandis que le premier
¢lément 802 et le deuxiéme ¢lément 804 restent fixés sur le barillet 606, 656
correspondant.

La Fig. 10a montre le premier ensemble 602 vu de face, et 1a Fig. 10b montre le
deuxiéme ensemble 652 vu de face.

En position ouverte, chaque barillet 606, 656 est déplacé en rotation par des
moyens d'entrainement sur un angle de 180°. Les fléches 1002a et 1002b représentent
ces rotations.

Apres ces rotations 1002a et 1002b, le kit 600 passe en position fermée (Fig. 7)
mais les empreintes 614a et 614c, et 664a-b se sont déplacées. Chaque empreinte
614a, 614c se trouve maintenant en vis-a-vis d'une autre contre-empreinte
respectivement référencée 664c, 664b, et chaque empreinte 664a-b se trouve
maintenant en vis-a-vis d'une autre contre-empreinte respectivement référencée 614b,
614c.

La Fig. 9 montre le kit 600 a la fin des rotations des barillets 606 et 656 et avant
le retour en position fermée.

L'empreinte vide 614a et la contre-empreinte vide 614b se retrouvent en vis-a-
vis respectivement d'une contre-empreinte vide référencée 664¢ et d'une empreinte
vide référencée 664a. L'empreinte 614c¢ portant le premier élément 802 se retrouve en
vis-a-vis de la contre-empreinte 664b portant le deuxieéme ¢lément 804.

Le kit 600 peut alors passer en position fermée (Fig. 7) ou deux nouveaux
¢léments 802 et 804 sont moulés et ou une nouvelle picce assemblée 806 est réalisée.

Le procédé de moulage et d'assemblage de la pi¢ce 806 a partir du premier
¢lément 802 et du deuxiéme ¢lément 804 mis en ceuvre avec la machine de moulage
comportant le kit 600 comporte, a partir de la position fermée des deux plaques
support 604 et 654

- une étape d'assemblage d'un premier ¢lément 802 précédemment moulé et d'un
deuxiéme ¢lément 804 précédemment moulé par un couple d'assemblage constitué

d'une empreinte 614a et d'une contre-empreinte 664a,
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- une ¢tape de moulage du premier ¢lément 802 par un couple de moulage
constitu¢ d'une empreinte 614c et d'une contre-empreinte 664c,

- une ¢tape de moulage du deuxiéme ¢lément 804 par un couple de moulage
constitu¢ d'une empreinte 664b et d'une contre-empreinte 614b,

- une ¢tape de passage en position ouverte des deux plaques support 104 et 154,

- une ¢tape d'€jection de la picce 806 ainsi assemblée,

- une ¢tape de rotation de chaque barillet 606, 656, de mani¢re a amener:

- I'empreinte 614c¢ portant le premier ¢lément 802 d'une position en vis-a-
vis de la contre-empreinte 664c a une position en vis-a-vis de la contre-
empreinte 664b portant le deuxiéme ¢lément 804,

- I'empreinte 664b portant le deuxiéme ¢lément 804 d'une position en vis-
a-vis de la contre-empreinte 614b a une position en vis-a-vis de la contre-
empreinte 614¢ portant le premier ¢lément 802,

- 'empreinte 614a qui portait le premier ¢lément 802 ainsi assemblé d'une
position en vis-a-vis de la contre-empreinte 664a qui portait le deuxi¢me
¢lément 804 ainsi assemblé & une position en vis-a-vis de la contre-empreinte
664c, ct

- l'empreinte 664a qui portait le deuxiéme ¢lément 804 ainsi assemblé
d'une position en vis-a-vis de la contre-empreinte 614a qui portait le premier
¢lément 802 ainsi assemblé & une position en vis-a-vis de la contre-empreinte
614b,

- une ¢&tape de passage en position fermée des deux plaques support 604 et 654,
ct

- une ¢tape de bouclage sur I'étape d'assemblage.

La Fig. 11 montre un kit 1100 pour une machine de moulage par injection selon
un autre mode de réalisation de l'invention. La machine de moulage par injection
permet de mouler deux ¢léments, de surmouler au moins l'un des deux et de les
assembler afin de réaliser la pi¢ce a mouler.

Le kit 1100 comporte un premier ensemble 1102 et un deuxi¢me ensemble
1152.

Le premier ensemble 1102 comporte une premicre plaque support 1104, le
deuxiéme ensemble 1152 comporte une deuxieme plaque support 1154,

La premicre plaque support 1104 est destinée a étre fixée sur le premier plateau,

et la deuxiéme plaque support 1154 est destinée a étre fixée sur le deuxiéme plateau,
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de maniére a ce que en position ouverte les deux plaques support 1104 et 1154 sont
distantes l'une de l'autre et en position fermée les deux plaques support 104 et 1154
sont accolées l'une a 'autre.

Pour la premiére plaque 1104, un barillet 1106 d'un premier type est mis en
place et pour la deuxiéme plaque 1154, un barillet 1156 d'un deuxi¢me type est mis en
place.

Chaque barillet 1106, 1156, est, d'une part, monté mobile en rotation sur la
plaque support 1104, 1154 considérée autour d'un axe 1110, 1160 paralléle a la
direction de translation 180, et, d'autre part, porte au moins deux empreintes
respectivement référencées 1114a et 1114d, 1164a-c. Pour chacune des empreintes
1114a et 1114d, une contre-empreinte 1164a, 1164d est disposée sur la deuxi¢me
plaque support 1154, soit sur le barillet 1156 du deuxi¢me type, soit directement sur la
deuxie¢me plaque support 1154. Pour chacune des empreintes 1164a-c, une contre-
empreinte 1114a-c est disposée sur la premiére plaque support 1104, soit sur le barillet
1106 du premier type, soit directement sur la premicre plaque support 1104. La
direction de translation 180 est perpendiculaire au plan de chaque plaque support
1104, 1154.

Dans le mode de réalisation des Figs. 11 a 15b, le barillet 1106 du premier type
porte deux empreintes 1114a et 1114d, et le barillet 1156 du deuxiéme type porte trois
empreintes 1164a-c. Les empreintes 1164b et 1164¢ sont vues selon une coupe
décalce.

Pour assurer l'assemblage de deux éléments préalablement moulés, et comme
cela est explicité ci-apres, a chaque déplacement en rotation de chaque barillet 1106,
1156, I'une des empreintes 1114a du barillet 1106 du premier type est en vis-a-vis de
l'une des contre-empreintes 1164a du barillet 1156 du deuxiéme type. Cette empreinte
1114a du barillet 1106 du premier type et cette contre-empreinte 1164a du barillet
1156 du deuxiéme type constituent un couple d'assemblage du premier élément moulé
et du deuxiéme ¢lément moulé et surmoulé.

A chaque déplacement en rotation de chaque barillet 1106, 1156, l'autre
empreinte 1114d du barillet 1106 du premier type et la contre-empreinte 1164d
associ¢e de la deuxiéme plaque support 1154 constituent un couple de moulage d'un

premier ¢lément de la piéce a mouler.
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L'une des autres empreintes, ici 'empreinte 1164b, du barillet 1156 du deuxi¢me
type et la contre-empreinte 1114b associée de la premicre plaque support 1104
constituent un couple de moulage d'un deuxiéme élément de la picce a mouler.

L'une des autres empreintes, ici 'empreinte 1164c, du barillet 1156 du deuxi¢me
type et la contre-empreinte 1114c associée de la premicére plaque support 1104
constituent un couple de surmoulage du deuxi¢me élément.

Les contre-empreintes 1114b et 1114c, et la contre-empreinte 1164d sont fixes
sur les plaques support 1104 et 1154. Les contre-empreintes 1114b et 1114c¢ sont vues
selon une coupe décalée.

La Fig. 12 montre le kit 1100 en position fermée.

Chaque couple constitué d'une contre-empreinte 1114b-c et d'une empreinte
1164b-c ou de 'empreinte 1114d et de la contre-empreinte 1164d, c'est-a-dire dont
I'une des formes de moulage n'est pas sur un barillet 1106, 1156, constitue un couple
de moulage ou un couple de surmoulage qui est alimenté par une presse a injection en
matériau destiné a réaliser les €léments & mouler ou le surmoulage. La fléche 1202
représente cette injection destinée a mouler le premier élément et la fleche 1204
représente cette injection destinée & mouler le deuxiéme €lément. La fléche 1208
représente cette injection destinée a réaliser le surmoulage du deuxi¢me ¢élément.

La fléche 1206 représente une force d'assemblage qui est générée pour le couple
d'assemblage (1114a, 1164a) afin de réaliser l'assemblage du premier ¢lément et du
deuxiéme ¢lément afin de réaliser la piéce définitive.

La Fig. 13 montre le kit 1100 en position ouverte. Cette position suit la position
représentée sur la Fig. 12 ou un premier ¢lément 1302 a ¢té moulé par le couple
(1114d, 1164d) de moulage du premier ¢lément, ou un deuxi¢me élément 1304 a été
moulé par le couple (1114b, 1164b) de moulage du deuxi¢me ¢élément, et ou un
deuxié¢me élément 1308 précédemment moulé par le couple de moulage du deuxi¢me
¢lément, a été surmoulé par le couple (1114c, 1164c) de surmoulage.

En position ouverte, la picce 1306 assemblée a partir d'un premier élément 1302
et d'un deuxi¢me ¢lément surmoulé 1308 est ¢jectée tandis que le premier ¢lément
1302 et le deuxi¢me ¢lément 1304 moulé et le deuxi¢me ¢lément surmoulé 1308
restent fixés sur le barillet 1106, 1156 correspondant.

La Fig. 15a montre le premier ensemble 1102 vu de face, et la Fig. 15b montre

le deuxiéme ensemble 1152 vu de face.
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En position ouverte, le barillet 1106 du premier type est déplacé en rotation par
des moyens d'entrainement sur un angle de 180°, et le barillet 1156 du deuxi¢me type
est déplacé en rotation par des moyens d'entrainement sur un angle de 120°. Les
fleches 1502a et 1502b représentent ces rotations.

Aprés ces rotations 1502a et 1502b, le kit 1100 passe en position fermée (Fig.
12) mais les empreintes 1114a et 1114d, et 1164a-c se sont déplacées. Chaque
empreinte 1114a, 1114d se trouve maintenant en vis-a-vis d'une autre contre-
empreinte respectivement référencée 1164d, 1164c, et chaque empreinte 1164a-c se
trouve maintenant en vis-a-vis d'une autre contre-empreinte respectivement référencée
1114b, 1114c, 1114d.

La Fig. 14 montre le kit 1100 a la fin des rotations des barillets 1106 et 1156 et
avant le retour en position fermée.

L'empreinte vide 1114a et la contre-empreinte vide 1114b se retrouvent en vis-a-
vis respectivement d'une contre-empreinte vide référencée 1164d et dune empreinte
vide référencée 1164a. L'empreinte 1114d portant le premier ¢lément 1302 se retrouve
en vis-a-vis de la contre-empreinte 1164c¢ portant le deuxiéme ¢lément 1308 surmoulé.
L'empreinte 1164b portant le deuxi¢me ¢lément 1304 moulé se retrouve en vis-a-vis
de la contre-empreinte 1114c.

Bien siir, si le premier ¢lément 1302 doit étre surmoulé avant d'étre assemblé, il
est possible d'introduire une autre empreinte sur le barillet du premier type et une
contre-empreinte associée sur la deuxiéme plaque support. La rotation du barillet du
premier type est alors de 120° & chaque rotation.

Le kit 1100 peut alors passer en position fermée (Fig. 12) ou deux nouveaux
¢léments 1302 et 1304 sont moulés, ou un nouveau deuxiéme élément 1308 est
surmoulé et ou une nouvelle picce assemblée 1306 est réalisée.

Le procédé de moulage, de surmoulage et d'assemblage de la piece 1306 a partir
du premier ¢lément 1302 et du deuxiéme ¢lément 1304 surmoulé mis en ceuvre avec la
machine de moulage comportant le kit 1100 comporte, a partir de la position fermée
des deux plaques support 1104 et 1154:

- une ¢étape d'assemblage d'un premier ¢lément 1302 précédemment moulé et
d'un deuxié¢me élément 1304 précédemment moulé et surmoulé par un couple

d'assemblage constitu¢ d'une empreinte 1114a et d'une contre-empreinte 1164a,
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- une étape de surmoulage d'un deuxiéme ¢lément 1308 précédemment moulé
par un couple de surmoulage constitué¢ d'une empreinte 1114c¢ et d'une contre-
empreinte 1164c,

- une ¢tape de moulage du premier ¢lément 1302 par un couple de moulage
constitu¢ d'une empreinte 1114d et d'une contre-empreinte 1164d,

- une étape de moulage du deuxiéme ¢lément 1304 par un couple de moulage
constitu¢ d'une empreinte 1164b et d'une contre-empreinte 1114b,

- une ¢tape de passage en position ouverte des deux plaques support 1104 et
1154,

- une ¢tape d'éjection de la piece 1306 ainsi assemblée,

- une ¢tape de rotation de chaque barillet 1106, 1156, de maniére a amener:

- l'empreinte 1164b portant le deuxi¢me ¢lément 1304 précédemment
moul¢ d'une position en vis-a-vis de la contre-empreinte 1114b a une position en
vis-a-vis de la contre-empreinte 1114c¢,

- I'empreinte 1114d portant le premier ¢lément 1302 d'une position en vis-
a-vis de la contre-empreinte 1164d a une position en vis-a-vis de la contre-
empreinte 1164c¢ portant le deuxi¢me ¢lément 1308 ainsi surmoulé,

- l'empreinte 1164c portant le deuxiéme ¢lément 1308 ainsi surmoulé
d'une position en vis-a-vis de la contre-empreinte 1114c¢ a une position en vis-a-
vis de la contre-empreinte 1114d portant le premier ¢lément 1302,

- l'empreinte 1114a qui portait le premier ¢lément 1302 ainsi assemblé
d'une position en vis-a-vis de la contre-empreinte 1164a qui portait le deuxi¢me
¢lément 1308 ainsi assemblé & une position en vis-a-vis de la contre-empreinte
1164d,

- 'empreinte 1164a qui portait le deuxiéme ¢lément 1308 ainsi assemblé
d'une position en vis-a-vis de la contre-empreinte 1114a qui portait le premier
¢lément 1302 ainsi assemblé & une position en vis-a-vis de la contre-empreinte
1114b,

- une étape de passage en position fermée des deux plaques support 1104
et 1154, ¢t

- une ¢tape de bouclage sur I'étape d'assemblage.

Bien entendu, la présente invention n'est pas limitée aux exemples et modes de
réalisation décrits et représentés, mais elle est susceptible de nombreuses variantes

accessibles a 'homme de l'art.
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Par exemple, les sens de rotation des différents barillets peuvent étre différents.
Dans chacun des modes de réalisation décrits ci-dessus, le nombre d'empreintes
et le nombre de contre-empreintes, ainsi que leurs répartitions angulaires peuvent

varier.
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REVENDICATIONS

1) Kit (1100) pour une machine de moulage par injection de picces moulées, la
machine de moulage comportant un premier plateau et un deuxiéme plateau, le kit
comportant:

- une premicre plaque support (1104) destinée a étre fixée sur ledit premier
plateau,

- une deuxiéme plaque support (1154) destinée a étre fixée sur ledit deuxieme
plateau, les deux plateaux étant prévus pour étre mobiles l'un par rapport a l'autre en
coulissement selon une direction de translation (180) de maniére a prendre
successivement une position ouverte dans laquelle les deux plaques support (1104,
1154) sont distantes l'une de l'autre et une position fermée dans laquelle les deux
plaques support (1104, 1154) sont accolées l'une a 'autre,

- pour la premiére plaque support (1104), au moins un barillet (1106) d'un
premier type, monté mobile en rotation sur ladite premicre plaque support (1104)
autour d'un axe (1110) perpendiculaire au plan de ladite premiére plaque support
(1104), et portant au moins deux empreintes (1114a, 1114d),

- pour la deuxiéme plaque support (1154), au moins un barillet (1156) d'un
deuxiéme type, monté mobile en rotation sur ladite deuxiéme plaque support (1154)
autour d'un axe (1160) perpendiculaire au plan de ladite deuxiéme plaque support
(1154), et portant au moins deux empreintes (1164a-c),

- pour chacune desdites empreintes (1114a, 1114d, 1164a-c), une contre-
empreinte (1164a, 1164d, 1114a-c) disposée sur l'autre plaque support (1104, 1154),

- des moyens d'entrainement destinés a déplacer en rotation chaque barillet
(1106, 1156) pour permettre le positionnement successif de chaque empreinte (1114a,
1114d, 1164a-c) en vis-a-vis d'au moins deux contre-empreintes (1164a, 1164d,
1114a-c) différentes et de maniére a ce que, a chaque déplacement en rotation de
chaque barillet (1106, 1156), 'une des empreintes (1114a) dudit barillet (1106) du
premier type soit en vis-a-vis de l'une des contre-empreintes (1154a) dudit barillet
(1156) du deuxiéme type et de maniére a ce que, a chaque déplacement en rotation de
chaque barillet (1106, 1156), l'autre empreinte (1114d) dudit barillet (1106) du
premier type et la contre-empreinte (1164d) associ¢e de ladite deuxi¢me plaque
support (1154) constituent un couple de moulage d'un premier ¢lément (1302) de la

piece a mouler, l'une des autres empreintes (1164b) dudit barillet (1156) du deuxiéme
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type et la contre-empreinte (1114b) associée de ladite premiére plaque support (1104)
constituent un couple de moulage d'un deuxiéme élément (1304) de la pi¢ce a mouler,
I'une des autres empreintes (1164c) dudit barillet (1156) du deuxiéme type et la
contre-empreinte (1114c) associée de ladite premiére plaque support (1104)
constituent un couple de surmoulage dudit deuxi¢éme élément (1304), et ledit couple
empreinte (1114a) dudit barillet (1106) du premier type et contre-empreinte (1164a)
dudit barillet (1156) du deuxiéme type constituent un couple d'assemblage dudit
premier ¢1ément (1302) ainsi moulé et dudit deuxieéme ¢lément (1308) ainsi moulé et

surmoulé.

2) Machine de moulage par injection de pi¢ces moulées comportant:
- un premier plateau,
- un deuxi¢me plateau, les deux plateaux ¢tant prévus pour étre mobiles l'un par
rapport a 'autre en coulissement selon une direction de translation (180), et

- un kit (1100) selon la revendication 1.
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