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@ Appareil de moulage par injection et procédé de fabrication d’un article dans ledit appareil en utilisant une pidce

modelée pour former la cavité de moulage.

L'invention concerne un appareil de moulage par injection
et un procédé de fabrication d'un article dans ledit appareil.
Selon ce procédé on place un moddle maitre de I'article
dans un boitier de moule 1 formé de deux parties 2, 3 pour
définir une cavité de moule entre le modéle maitre et le
boitier, on remplit la cavité de moule avec un composé de
moulage résistant & la chaleur et pouvant &tre coulé et qui
présente un rétrécissement minimum de durcissement de ma-
niére & former un moule 5 correspondant audit modéle maitre
et soutenu par le boitier de moule, on enléve le modéle maitre
aprés ouverture du boitier, on referme ce dernier et on injecte
un matériau de moulage dans la cavité de moule pour repro-
duire 'article.
Application notamment pour la fabrication de chaussures
synthétiques moulées par injection. :
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1
la présente ianvention coancerne un procédé de
formatioa d'un article a l'aide d'un procédé de moulags
par injection et concerne également un appareil de mou-
lage par injection pour la mise en oceuvre de ce procédé.
' I1 est déja coanu de fabriquer des articles,
tels que des chaussures, & partir de matiéres plastigues
a 1'aide dun procédé de moulage par injection, lors du-
quel la matiére plastique, de fagon typique du PVC ou
du polyuréthane, est injectée dans un moule formé par
une matrice métallique. La forme de l'article est natureli-
lement définie par les contours intérieurs dé la matrice.
11 est quelquefois souhaitable de donner & la surface
de 1l'article un aspect particulier ou bien gque des motifs
particuliers soient imprimés dans 1l'article, et ceci est
obtenu a l1l'aide de l'aménagement d'un fini de surface
approprié dans la matrice par découpage du motif dans
1a surface de cette matrice. De fagon typigue on effec-
tue cette opération au moyen d'une électro-corrosion de
la surface de la matrice ou bien a l'aide d'un usinage
mécanique ou manuel de la matrice. Cependant les procé-
dés connus, qui mettent tous en oeuvre le "travail" du
métal de la matrice, ne permettent pas d'obtenir une défi-
nition treés précise d'un motif ou d'une coafiguration
sur l'article fini devant é&tre fabriqué. Il en résulte
gue des tentatives visant a reproduire des surfaces pos-
sédant des détails fins, comme par exemple une peau de
crocodile ou de lézard, n'ont pas fourni de résultats
satisfaisants, les finis obtenus présentant un aspect
relativement grossier et peu attrayant.

La présente inveniton envisage de fournir un
nouveau procédé de formation d'un moule, qui résoud les
limitations des procédés conaus, en particulier dans le
cas ou l'on met en oeuvre des pressions ou des températu-
res élevées.

Conformément & un aspect de la présente ianven-
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tion, il est prévu un procédé de formation d'un article
au moyen d'un processus de moulage par injection, ce pro-
cessus iancluant les phases opératoires consistant a pla-
cer un modéle maitre dudit article dans uan boitier de
moule de maniére & définir un espace ou une cavité de
moule eatre ledit modéle maitre et ledit boitier, a rem-
plir l'espace ou la cavité du moule avec un composé de
moulage résistant & la chaleur et pouvant étre coulé et
présentant un rétrécissement minimum lors de son durcis-
sement de maniére & former un moule correspondant audit
modéle maitre et qui est supporté par ledit boitier de
moule, & éliminer le modéle maitre apreés l'ouverture du
boitier, & fermer le bolitier et & injecter un matériau
de moulage dans l'espace ou la cavité du moule en vue
de reproduire ledit article. }

Selon un autre aspect de la présente invention,
il est prévu un procédé de formation d'un article au mo-
yven d'un processus de moulage par injection; incluant
les phases opératoires consistant & placer un modéle du-
dit article daans un boitier de moulage, a remplir le mou-
le avec un composé de moulage durcissable présentant un
rétrécissement minimum lors de son durcissement de manié-
re a former un moule dudit modéle, a insérer le moule
dudit modéle dans un boitier de moule qui est apte & sup-
porter le moule, & fermer le boitier et & injecter un
matériau de moulage dans le moule afin de reproduire le-
dit article. '

Come composé de moulage approprié, une résine épo-

Xy qui durcit & une température élevée, comme par exem-
ple la résine époxy vendue sous l'appéllation correspon-
dant & la marque déposée FORMITE EH10, on peut utiliser
du polyuréthane thermodurcissable ou un caoutchouc au
silicone.

La présente invention porte également sur un

appareil de moulage par injection pour la mise en oeuvre
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3
du procédé et qui comporte un boitier de moule dans le-
gquel se trouve disposé un moule d"un modéle maitre cons-
titué par un composé de moulage résistant & la chaleur
et pouvant &tre coulé et qui présente un rétrécissement
minimum lors de son durcissement, ledit moule étaant po-
sitionné de maniére & &tre supporté dans ledit boitier,
des moyens pour fermer et ouvrir le boitier de moule et
des moyens pour introduire un matériau de moulage par
injection & 1l'intérieur du boitier de moule de maniére
4 reproduire le modéle maitre.

De préférence il est prévu des moyens de posi-
tionnement servant & positionner et & fixer le moule daas
le boitier de moule. Dans une forme de réalisation, les
moyens de positionnement peuvent &tre constitués par une
pluralité de refoncements ménagés dans le boitier de mou-
le et dans lesquels des parties saillantes situées sur
le moule sont logées. Dans les parties saillantes du mou-
le peuvent &tre logés des organes munis d'un filetage,
tels que des écrous, qui peuvent engréner avec des orga-
ne possédant un filetage semblable, tels que des vis ou
des boulons, situés dans le boitier de moule.

Sinon on peut prévoir sur la surface iantérieure
du boitier de moule, des parties saillantes qui peuvent
posséder la forme de boulons fixés dans le boitier. de
moule. Selon une autre forme de réalisation, les moyens
de positionnement sont formés par un agent de 1liaison
appliqué & l'intérieur du boitier de moule, ce gquiag pour
effet que ledit .moule du modéle est fixé par adhérence
au boitier de moule.

Dans un mode de mise en oeuvre préféré du pro-
cédé selon la présente invention, lorsque 1'on utilise
un boitier de moule en deux parties, le modéle est sup-
porté de maniére & éEtre disposé partiellement dans une
partie inférieure du boitier, moyennant la présence d'un -

espace entre le modéle maitre et le boitier pour le com-
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posé de moulage, 1'interstice eatre le modale maitre et
la partie inférieure du boitier étant obturé de fagon
étanche par un matériau déformable apte & réaliser un
joint d'étanchéité pouvant dtre €liminé, on place 1la par-
tie supérieure du boitier sur lé rartie inférieure de
manidre & fermer le boitier de moule et 1l'on coule un
composé de moulage dans la partie supérieure de maniére
a former un insert de 1la partie supérieure du moule, et
aprés que ce composé a durci, on reaverse et oa ouvre
le boitier de moule, on retire le matériau d'étanchéité
déformable, on épplique un agent de détachemeant sur la
partie ainsi exposée de 1l'insert de 1la parfie supériéﬁre
du moule, oan ferme le boitier et 1l'on coule le composé
de moulage dans la secoade partie du boitier de moule
de maniére & former la seconde partie de l'insert du mou-
le. Sinon, on peut réunir l'une a 1'autre les deux par-
ties de 1l1l'iansert du moule, si on le désire pour des ap-
plications particuliéres, en n'utilisant aucun agent de
détachement et en recouvrant: le joint avec un agent de
liaison, si cela est nécessaire. '

~ La préseate inventidn fournit égalemeant un nou-
vel agencement d'un boitier de moule en deux parties com-
prenant une‘premiére paroi située sur l'une desdites par-
ties et une seconde paroi située sur l1l'autre desdites
parties et écartée de ladite premiére paroi, lorsque le
moule est fefmé, pér une pluralité d'éléments en Fforme
de colonnes qui sont aptes a supporter les forces de ser-
rage verrouillant les deux parties du moule 1'une a 1'au-~
tre pendant une opération de moulage.

D'autres caractéristiques et avaantages de 1la
présente invention ressortiront de 1la description doanée
ci-aprés prise en référence aux dessins ahnexés, sur les-
quels :

- la figure 1 représente une vue d'extrémité

en coupe d'uan boitier de moule ;
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- la figure 2 représente une vue en Coupe, en
plan, du dispositif de la figure 1 ;

- la figure 3 représente une vue en coupe, €n
plan, d'une autre forme de réalisation de 1'invention;
et

- la figure 4 est une représeatation d'une nou-
velle forme d'un boitier de moule.

La figure 1 représente une vue de bout schémati-
gque d'un moule utilisé pour un Processus de moulage par
injection et comportant un boitier de moule rigide 1 cons-
titué en un métal et qui est subdivisé en deux parties
2 et 3 le long d'un plan central 4. A l'intérieur du boli-
tier de moule se trouve disposé un moule 5 qui est formé,
selon un procédé qui sera décrit ci-aprés, par un compo-
sé de moulage résistant a la chaleur et pouvant-éﬁre cou-
lé, comme par exemple une résine époxy gqui peut durcir
a une température élevée, par exemple la résine époxy
commercialisée sous la marque déposeée FORMITE EH10, un
polyuréthane thermodurcissable ou un caoutchouc au sili-
cone. L'intérieur du moule 5 définit de fagon précise
1a forme et le contour de la surface de l'article devant
adtre moulé. Le boitier de moule peut &tre constitué, daans
certains cas, ea un matériau non métallique.

Une fois que le moule 5 a été formé, on le coupe
suivant une 1ligne de subdivision telle gque, lorsque ie
moule est placé dans le boitier de moule, la ligne de
subdivision est alignée avec le plan central 4 de l'ar-
ticle. De préférence le moule 5 est formé de maniére a
atre monté avec un ajustement serré dans le boitier de
telle sorte que sa surface extérieure est supportée com-
plétement par 1'intérieur du boitier de moule 1. Afin
d'étre certain que le moule 5 est positionné de fagon
précise dans le boitier 1 et est fixé en position dans
1a forme de réalisation représentée sur la figure 1 ou

2, il comporte, sur sa surface extérieure, des parties
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saillantes 6 qui se logent dans des reanfoncements asso-
ciés 7 ménagés dans le boitier 1. Un écrou muni d'un fi-
letage (non représenté) peut é&tre logé dans certaines
des parties saillantes ou dans l'easemble des parties
saillantes pendant la formation du moule 5 et le boitier
de moule 1 comporte des boulons filetés ou des boulons
8 qui s'engagent dans les écrous de maniére & fixer le
moule 5 d'une maniére rigide et immobile au beitier 1.

Comme cela est représenté plus clairement sur
la figure 2, cette forme de réalisation est prévue notam-
ment pour la formation d'une chaussure moulée par injec-
tion et par conséquent 1l'intérieur du moule 5 est apte
a recevoir une forme & chaussure 9, de sorte que la chaus-
sure est définie par l'espace compris eatre la forme a
chaussure 9 et le moule 5. La forme & chaussure 9 est
fixée de fagon connue au boitier 1.

Une fois que le moule 5 a été fixé aux deux par-
ties de boitier 2 et 3 et que la forme & chaussure 9 a
été fixée en position, on ferme le bolitier de moule 1
au moyen d'une plaque d'extrémité 10 qui, en liaison avec
la forme & chaussure 9, définit et ferme l'intérieur du
moule 5, le contour de la semelle de la chaussure ainsi
que toute configuration de la semelle étant formées dans
la plaque d'extrémité 10. La semelle de la chaussure pour-
rait étre définie par une partie supplémentaire du moule
5 qui serait fixée & la plaque d'extrémité 10, mais dans
la pratique, la haute définition fournie par le moule
5 n'est habituellement pas reguise pour une semelle. On
fabrique ensuite la chaussure de fagon classique au moyen
d'un processus de moulage par ianjection, lors duquel le
matériau de moulage tel gque du chlorure de polyvinyle
ou du polyuréthane, est injecté au moyean d'une  injection
& piston ou d'une injection par extrusion dans le moule
par 1l'intermédiaire d'un ou de plusieurs passages (aon

représentés) situés dans la plaque d'extrémité 10. Le
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processus de moulage par injection est coaforme & des
techniques classigues et utilise par exemple des pres-
sions d'eaviron 281!..105 Pa et une température de 180°C.
On forme le moule 5 en plagant un modeéle maitre de 1'ar-
ticle devant étre formé, une chaussure dans le présent
exemple, dans un boitier de moule en deux parties 1, com-
prenant les moitiés de moule 2 et 3. La présente inven-
tion est particuliérement applicable 4 la formation de
chaussures possédant un motif ou une ornementation de sur-
face fine, comme c'est le cas pour une peau de crocodile
ou de lézard. Une chaussure réalisée avec le matériaun
naturel, qui doit &tre reproduit, forme un modéle maitre
gui, aprés avoir été recouvert par un ageant de détache-
méﬁt, est porté par une forme & chaussure dans le boitier
de manieére & étre situé a moitié daans la partie infé-
rieure 3 et & moitié dans la partie supérieure.

De cette maniére, la ligne de partition située
daas l'article fini (la chaussure) s'étend le long de
l'axe central de la chaussure. On'enléve la partie supé-
rieure 2 du boitier et on ferme de facon étanche 1'inters-
tice compris entre le bord du modéle maitre et 1la paroi
de la partie 3 du boitier de moule, en utilisant un com-
posé d'étanchéite déformable de maniére & combler la
zone interne inférieure (vide) de la partie de boitier
3. Le composé d'étanchéité déformable peut &tre de 1l'ar-
gile, du mastic, du caoutchouc au silicone ou un maté-
riau semblable tel que celui commercialisé sous la margque
déposée dite "PLASTICENE", congu de maniére a fournir
un joint d'étanchéité pouvant &tre éliminé. La surface
supérieure du composé d'étanchéité peut &tre mise a ni-
veau avec le bord supérieur de la partie de boitier 3,
c'est-a-dire de maniére a se situer au niveau de la ligae
de partition 4. Puis on ferme le boitier de moule. On
coule ensuite le composé de moulage résistant & la cha-

leur dans la partie supérieure 2, au moyen du réservoir
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11, jusqu'a ce que ce composé remplisse la partie 2 du
boitier de moule et pénétre dans 1l'évent de sortie 12,
Ensuite on fait durcir le composé de moulage, de fagon
connue.

Lorsque 1le composé de moulage durcit, on peut
le retirer du boitier de mouie et il forme ainsi un moule
du modéle maitre, qui doit &tre insére dans le boitier
de moule en vue de la reproduction de l'article devant
étre reproduit, dans 1le cas présent une chaussure.

Une fois que le composé de moulage a durci, on
retourne le boitier de moule, on l'ouvre et 1'on retire
le composé d'étanchéité déformable. On nettoie la région
recouverte par le composé d'étanchéité . en utilisant un
solvaat tel de 1'alcool éthylique. On recouvre avec un
agent de détachement la surface exposée de 1l'insert du
moule. Ruis on fermerle boitier et, d'une maniére sembla-
ble a la premiéré phase opératoire, on coule un domposé
de moulage dans la partie de boitier 3 (qui est mainte-
nant située en position supérieure) de maniére a former
la seconde partie de l'insert du moule. Lorsque cette
partie a durci, oa ouvre le boitier, on retire le modéle
maitre et on utilise le boitier de moule de maniére &
réaliser une fabrication en grande série.de reproductions
du modéle maitre.

La figure 3 représente une forme dé réalisation
modifiée selon une vue correspondant arcelle de la forme
de réalisation représentée sur 1la figure 2. Dans cette
forme de réalisation, 1le moule est foimé d'un seul tenant
directement dans 1le boitier de moule 1 qui est fermé par
une plaque d'extrémité 10. Le modéle maitre de la chaus-
Sure est porté dans le boitier 1 par une forme & chaus-
Sure appropriée 9, et 1'on introduit 1le composé de mou-
lage par 1'intermédiaire d'une admission (non représentée)
dans 1l'espace compris entre le boitier de moule et 1la

chaussure et dans lequel ce 'composé durcit de maniere
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a former le moule 5.

Puis on retire la chaussure et la forme & chaus-
sure et, étant donné que le moule était constitué en un
matériau élastique, il a tendance 4 8tre comprimé lors-
gqu'il est soumis & une pression. On contrdle alors que
1'épaisseur du moule 5 se situe dans des limites prédé-
terminées, sur son profil, de maniére a réduire la ten-
dance a la compression lorsque le composé de moulage fi-
nal est injecté dans le moule.

On prépare de fagon appropriée liintérieur de
la surface du boitier de moule 1 de maniére qu;il recoive
le composé de moulage et ceci peut &tre réalisé en trai-
taat la surface de maniére que le moule adhére directe-
meat a cette surface, ou bien en recouvrant cette surface
par un agent de liaison avant d'introduire le composé
de moulage. On notera que le moule pourrait étre formé
dans un boitier séparé, avec une liaison ultérieure au
boitier de moulage 1. '

Une fois que le moule est retiré du boitier de
moule, on le découpe avec des moyeas de coupe tres fins,
comme par exemple une lame acérée OU un faisceau laser
le loag de sa ligne centrale de sorte que 1'on peut fixer
une moitié du moule dans la partie de boitier 2 du boi-
tier de moule 1 et l'autre partie du moule dans la partie
du boitier correspondante 3. Oan insére les deux parties
du moule 5 de facoa précise dans le boitier de moule de
sorte que le plan de Jjoint aormal, que l'on obtient ha-
bituellement lors du processus de moulage, est virtuel-
lement éliminé, ce qui améliore 1l'aspect de l'article
fini.

Ua article est formé au moyen d'une opération
ultérieure de moulage par injection.

On met en place la forme a chaussure 9 dans le
boitier 1 a 1l'aide d'un tourillon 14. Dans le cadre de

cet agencement, la forme & chaussure peut 8tre retirée
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suivant la direction de la fléche A sous la forme du pro-
duit final, & savoir l'article 13. Cette forme de réali-
sation convient particuliérement pour la fabrication en
grande série d‘'articles creux tridimensionnels, comme
par exemple des chaussons enveloppants pour chevaux et
des sacs & mains.

I1 s'est avéré que l'utilisation de 1'insert
de moule formé par le composé de moulage & haute défini-
tion permet de traasférer le détail 1le plus fin situé
sur le modéle maitre & l'article reproduit, de sorte qu'il
est possible d'obtenir, au moyen de processus de moulage
par injection, une reproduction réaliste de fins détails,
tels que par exemple ceux de la peau d'un crocodile ou
d'un lézard.

Bien que la description ait été faite en réfé-
rence au moulage par injection d'une chaussure, on notera
a 1'évidence que la présente invention peut &tre aisément
applicable au moulage par injection d'autres articles,
pour lesquels une définition élevée de surface est requi-
se pour un motif ou un profil sur 1l'article terminé, com-
me par exemple des marchandises & imitation cuir ou bien
dans une gamme -étendue d'autres articles tels que des
jouets et des modéles & l'échelle. On comprendra égale-
ment que 1l'on peut apporter bon nombre de modificatioas
au concept général consistant & prévoir un insert de mou-
le formé & partir d'un modéle malitre, grdce a un choix
particulier du composé de moulage.

La présente invention fournit également une nou-.
velle forme de réalisation d'un boitier de moule, comme
cela est représenté schématiquement sur la figure 4. Ce
boitier c&mporte une partie inférieure constituée par
une premiére paroi inférieure 15 contenant en elle une
pluralité de trous perforés 16, qui sont aptes a recevoir
des tiges ou colonnes associées, qui peuvent y é&tre fi-~

xées par soudage ou analogue. Les colonanes 17 sont en
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butée contre une paroi supérieure (non représentée) qui
fait partie de la partie supérieure du boitier de moule.
Une forme & chaussure 18, possédant une configuration
appropriée pour l'article devant &tre moulé, est située
dans le boitier et l'espace entré les parois 15 entre
les colonnes est rempli par un composé de moulage formé
de résine époxy. Les forces de serrage nécessaires pour
maintenir les deux parties du boitier de moule réunies
pendant une opération de moulage sont supportées par les
colonnes. Etaat donné qu'essentiellement l'ensemble des
forces sont supportées par les coloanes, qui sont de fa-
¢on typique constituées par une barre d'acier marchand,
le reste du boitier est relativement peu soumis a des
contraintes et peut &tre fabriqué d'une maniére trés éco-
aomigue. L'insert de moule est constitué de la méme ma-
aiére gue cela a é&té décrit précédemment.

La surface intérieure du moule 1 est préparée
de facon appropriée de maniére a recevoir un composé de
moulage et ceci peutrétre réalisé au moyen d'un traite-
ment de la surface de maniére gue le moule adheére direc-
tement & cette surface ou bien Par recouvrement de cette
surface avec un agent de liaison avant d'introduire le
composé de moulage, bien que l'on puisse utiliser, a la
place de cela, un insert de moule détachable.

On notera que le moule 5 peut &tre formé dans
un bolitier séparé en vue d'une liaison ultérieure au

boitier de moule.
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour former un article au moyen d'un

brocessus de moulage par injection, caractérisé en ce
queé ce processus comprend les phases opératoires consis-
taat a introduire un modeéle maitre dﬁdit article daans
un boitier de moule (1) de maniére a définir un espace
Ou une cavité de moule eatre ledit modéle maitre et ledit
boitier, a remplir 1'espace et 1a cavité de moule avec
un composé de moulage résistant a la chaieur et pouvant
8tre coulé et Présentant un rétrécissement minimum lors
de son durcissement, de maniére & former un moule(5) cor-
respodant audit modéle maitre et qui est supporté par
ledit boitier de moule (1), & retirer 1le modéle maitre
aprés ouverture du boitier de moule, a fermer 1le boitier
et & injecter un matériau de moulage dans l'espace ou
la cavité de moule de maniére a reproduire ledit article.

2. Procédé selon 1la revendication 1, caractérisé
en ce que le composé de moulage est un matériau durcis-
sable possédant un coefficient de dilatation thermique
qui est essentiellement semblable a celui du boitier de
moule (1). '

3. Procédé selon 1'une des revendications 1 ou
2, caractérisé en ce' que le composé de moulage est une
résine époxy.

4. Procédé selon 1'une des revendications 1 ou
2, caractérisé en ce que le composé de moulage est du
polyuréthane.

5. Procédé de moulage selon l'une des revendica-
tions 1 ou 2, caractérisé en ce que le procédé de moulage
est du caoutchouc au silicone.

6. Procédé selon 1'une quelconqgue des revendica—
tions 1 a 6, caractérise én ce que le boitier de moule
(1) se compose de deux parties (2,' 3), le modéle maitre
étant supporté de maniére & 8tre situé partiellement dans
une partie inférieure du boitier de moule en ménageaat
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un espace eantre le modéle maitre et le boltier pour le
composé de moulage, tandis que l'interstice entre le mo-
dele maitre et la partie inférieure du boitier de moule
(1) peut &tre fermé de fagon étanche par un matériau dé-
formable apte a fournir un joint d'étanchéité pouvant
&tre retiré, qu'on met en place la partie supérieure (2)
du boitier de moule sur la partie inférieure (3) de ce
dernier de maniére a fermer le boitier de moule,guoncoule
un composé de moulage dans la partie supérieure (2) du
boitier de moule (1) de manidre a former un insert de
moule de la partie supérieure, gu'on retourne et qu'on
ouvre le boitier de moule (1), apfés durcissement du com-
posé de moulage, gqu'on retire le matériau d'étanchéité
déformable, qu'on recouvre la partie exposée de 1l'insert
de moule avec un ageat de détachement, gu'on ferme le
boitier (1) et qu'on coule le composé de moulage dans
la seconde partie du boitier de moule de maniére a for-
mer la seconde partie de l'insert du moule.

7. Procédé selon la revendication 6, caractériseé
ean ce que les deux parties de l'insert de moule sont re-
liées ensemble en l'absence d'un agent de détachement.

8. Appareil pour la formation d'un article moulé
par injection, caractérisé en ce qu'il comporte un bol-
tier de moule (1), dans leduel se trouve situé un moule
d'un modéle maitre formé avec un composé de moulage résis-
tant a la chaleur et pouvaat é&tre coulé et présentant
un rétrécissement minimum lors du durcissement, ledit
moule étant disposé de maniére a &tre supporté a l'inté-
rieur dudit boitier de moule (1), des moyens (10) pour
fermer et ouvrir le boitier de moule (1) et des moyeuns
(11) servant & introduire le matériau de moulage par in-
jection dans le boitier de moule (1) en vue de reproduire
le modéle maitre.

9. Appareil selon la revendication 8, caractéri-

sé en ce que le boitier de moule (1) comporte des moyens
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(6, 7, 8) servant & soutenir et & positioaner le moule
dans le boitier de moule.

10. Appareil seloa la revendication 9, caracté-
risé en ce que lesdits moyens de support et de position-
nement (6, 7, 8) compreanent une pluralité de renfonce-
ments (7) ménagés dans le boitier de moule (1) et qui
regoivent des parties saillantes correspondantes (6) si-
tuées sur le moule.

11. Appareil selon 1l'une des revendications 9
ou 10, caractérisé en ce gque les moyens de support et
de positionnement (6, 7, 8) comprennent des organes file-
tés (8) montés sur le moule et qui peuvent eangréaer avec
des organes filetés prévus dans le boitier de moule (1).

12. Appareil selon la revendication 7, caracté-
risé en ce que le moule est positionné et supporté dans
le boitier de moule (1) en y étant fixé par un agent de
liaison.

13. Appareil selon l'une quelconque des reveadi-
cations 8 a 12, caractérisé en ce que le boitier de moule
(1) se compose de deux parties (2, 3) et compreand une
premiére paroi située sur l'une desdites parties et une
seconde paroi située sur l'autre desdites parties et es-
pacée de la premiére paroi lorsque le boitier de moule
(1) est fermé au moyea d'une pluralité d'éléments en for-
me de colonnes (17), qui soat aptes a supporter les for-
ces de serrage qui fixent 1l'une & l'autre les deux par-
ties de moitié de moule pendant une opération de moulage.

14. Appareil pour former un article possédant
un fini de surface de haute définition & l'aide d'ua pro-

cessus de moulage par injection.

-
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