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[TITRE DE LTINVENTION]

PROCEDE DE MOULAGE PAR INJECTION I ISEE ET DISPOSITIF

RENVOTI A UNE DEMANDE CONNEXE

Cette demande revendigue le bén
brevet coréen n® 10-2017-0112689 du 4 septembre 2017 et de la
demande de brevet coréen n° 10-2018-0086650 du 25 Jjuillet
2018 aupres de 1'Cffice Coréen de la Propriété Intellectuelle
La présente 1invention concerne un procédé et  un
dispositif de nwculage par injection divisée capables

dlaméliorer les caractéristigues d'aspect d'un article moulé.

Pendant le moulage par injection utilisant un matériau
de  remplissage comprenant de  1l'aluminium, des défauts

d'aspect sont facilement générés en raison de structures

dfun article moulé en production. A titre dlexemple, dans le

cas d'une entrée de détergent prévue dans une machine a laver,

réalisée par un procédé
diinjection dfune résine acrvlonitriie-butadiéne-styréne

(ARS) et ensuite soumise a un trailtement de revétement.

Cependant, récemment, afin d'éliminer le processus de
revétement, un procédé de moulage par injection utilisant un

matériau ABS augquel des particules métalliques sont ajoutées
slement utilisé. Toutefois, dans le cas du

matériau ARS comprenant des particules métalliques comme
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décrit ci-dessus, 11 existe un probléme en ce gue les

At A ot vire 3 ¥ oy e ~ - oy b JAF S Ny A - P - 3
caractéristiques dfaspect sont détériorées au moment de

7 et 1y A5 - - - ~ 1 RPN PPN | -
l7'injectlon générale en raison de l'orientation 1négale des
particules métalligques. En particulier, lorsgue la forme de

ltartic

0
l_ -
o

moulé est compliguée et que des particules
métalliques en forme de plaque sont utilisées, l'orientation
des particules métallicues est modifidée e une margque

dr'écoulement est en ralison dfune différence de

dféiimination d'une structure dans un article mnculéd, un

procédé de chargement dfune composition pour 1le moulage par

procédés ont été proposés. Cependant, dans le premier cas,

N

il v a une limite & l'élimination de la structure et, dans le

r

ifficile de réduire suffisamment

leguel, en raison du processus a faible vitesse, la facilité
dfexécution est réduite et la durée du processus prolongée.
De plus, une méthode de

a été prroposee

pour éviter diobtenir un aspect T Cependant, le

par injection aprés le premier moulage par injection en

injection., Comme les processus diinjection sont effectués

est compligué., Ainsi, 11 v a su un probléme d'augmentation
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du temps de travall et des colts de processus. En outre, la
déformation de llarticle moulé par injection est susceptible

injection de sorte quiune injection précise ne peul pas étre

effectuée.

[DESCRIPTION DETAILLEE DE LYINVENTION]

[Probléme Technigue]
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La présente invention a été congue pour résoudre les

prokblémes du moulage par injection conventionnel, et par
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conséquent, un objet de la présente invention est de

un  procédé de moulage par injection divisée capable

Un autre objet de la présente invention est de fournir
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[Selution technique]

Selon un mode de réalisaticon de la présente invention,
un procédée de moulage par 1injection divisée est fourni,
utilisant un dispositif de moulage par injection
comportant : une unité de serrage de moule gquil comprend une
premiere partie de moulage dans laquelle un premier moulage

par injection est effectué pour produlre un premier article

moulé par injection, et, une seconde partie de nmcoulage dans
laquelle un deuxieme moulage par injection est effectué sur
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le premier article moulé par injection, et gul tourne de
telle sorte que les positicons des moules des premiére et
deuxiéme parties de moulage sont échangées entre elles selon
L1'étape de moulage par indjecticon ; et une unité dl'injection

pour charger la composition pour le moulage par injection

dans les premiére et seconde parties de moulage de 1'unité

une premiere  étap
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fermeture de l'unité de serrage de moule

{
@)
—
fan
[
n
-~

{.
®
0
o
[41]
{a
=
Q
D)
=
=3
®
3
t

d'une compositicon pour moulage par injection dans  la
premiere partie de moulage a partir de l'unité dfinjection
pour effectuer un premier moulage par injection ;

aprés 1l'achévement du premier moulage par injection,

positions du moule de la premiére partie de moulage et celle

du moule de la seconde partie de moulage sont échangées entre

3

une seconde étape de moulage par injection de fermeture
de l'unité de serrage de moule tournée, de chargement de la

composition pour moulage par 1injection dans les premiére et

seconde parties de moulage a partir de 1'unité diinjection,
et, de réalisaticon séquentiellement et successivement des

premier et second moulages  par in

apres lfachévement du deuxiéeme moulage par injection,
une étape dfouverture de 1'unité de serrage de moule puis de
retrait d'un second article moulé par injection produit a la

suite du second moulage par injection,
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dans lequel le procédé comporte en outre une étape de

rotation de 1'unité de serrage de moule de sorte que les
positions du moule de la premiére partie de moulage et celle

du moule de la seconde partie de moulage soient échangées

deuxiéme article
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entre elles, avant ou apr

moulé par injection, et

dans leguel la composition pour le moulags par
injection comprend une particule métallique et une résine
polvmere thermcplastique ou thermodurcissable.

Selon un autre mode de réalisation de la présente
invention, un dispcesitif de moulage par injection est fourni,
comportant : une unité de serrage de moule pour effectuer un
moulage par injection ; et une unité d'injecticon pour charger

une compoesition pour moulage par injection dans 17unité de

dans lequel l'unité de serrage de moule comporte une
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par injection est effectué pour produire un premier article
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injection et une secconde partie de moulage dans

laguelle un deuxiéme moulage par injection est effectué sur

le premier article moulé par injection, et gqui piveote de
sorte que les positions des moules aux premiére et seconde

parties de moulage sont échangés entre eux en fonction de

liétape de moulage par injection.

[Effets avantageux]
Puisque le proceédé de moulage par injecticon divisée
selon la présente invention utilise un seul cylindre et

effectue un moulage ©par injection divisée selon deux
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conditions d'injection ou plus pour une composition unigue,

est possible dfaméliorer facilement les caractéristiques

’P

diaspect de liarticle moulé sans se préoccuper de lfajout de
matériel de travail et dl'une augmentation du temps de travall

et des cofits en résultant.

De plus, selon le procédé de moulage par injection
divisée de la résente 1invention, lors du moulage par

comportant des rticules métalliques telles gque l'aluminium,

le moulage par injection peut étre effectué séquentielliement

des particules métalliiques sur la surface d'aspect externe
des défauts tels gue les margues d'écoulement peuvent é&tre
palliés. En particulier, le procédé de moulage par injection

visée selon la présente invention est plus util

article moulé avani une structure arriére conplliguée en

ralson de structures supplémentaires telles que des nervures
et des bossages. En outre, le temps de tralitement peut étre

considérablement rédult au moment de la production dtun

article moulé ayant une grande épalsseur.

[BREVE DESCRIPTION DES DESSINS]
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schématique montrant un procédé de moulage par
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procédéd de moulage par 1injection
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divigée selon un mode de réalisation de la présente invention.

La figure 2 est un diagramme schématigue montrant un
procédé de production dfune entrée de détergent de machine a
laver par le procédé de moulage par injection divisée selon

la présente invention.

-

La figure 3a est une photographie de 1l'aspect du
premier article moulé par injection pendant la production
d'une entrée de détergent de machine a laver par le proceé
de moulage par injection divisée selon la présente invention,

=t, la figure 3b est une photographie de 1

La figure 4 est une photographie de 1'aspect dfune

entrée de détergent de machine a laver produlte selon le
procédé conventionnel de moulage par injection.

La figure ba est un diagramme schématigue montrant uns
orientation de particules métalliques dans la compoesition
pour le moulage par injection pendant le moulage par

injection divisée selon la présente invention, et, la figure

5b est un diagramme schématique montrant une orientation de
particules métalligues dans la compositlon pour le moulage
par injection pendant le moulage par injection divisée selon
le procédé de moulage par injection conventionnel.

La figure 6 est une yphotographie du dispositif de
moulage par injection divisée selon la présente invention,

La fi

\('
5

e 7 est une vue structurelle montrant
schématiquement une coupe transversale diu dispositif de

moulage par injection divisée selon la présente invention.

[DESCRIPTION DETAILLEE DES MODES DE REALISATION]
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Les items sulvants sont décrits:

[Ttem 1]

T T TN Ve AN e 3 T - " s oy o o~ 5 . J9 v7 e A e a4 T e
Un procédé de moulage par injection divisée utilisant

un  dispositif de moulage par injection comportant : une

de serragde de moule gul comprend une premiére partie

e dans lagquelle un premier moulage par injection
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zst effectué pour produlre un premler articie moulé par

injection, et, une seconde partie de nmoulage dans laquelle
un deuxileme moulage par 1njection est effectud sur le
premier article mculé par injection, et gul tourne de telle
sorte que les positions des moules des premiere et deuxiéme

parties de moulage scnt échangées entre elles selon 1lfétape
de mnoulage par in
charger 1la composition pour le moulage par injection dans
es premiere et seconde parties de mnoulage de 1l'unité de

P .

serrage de moule, le procédé comprenant
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1l'unité de serrage de moule puis de chargement
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d'une composition pour moulage par injection dans  la

premiére partlie de moulage a partir de 1'unité d'injection

N

pour effectuer un premier moulage par injection

aprés lTachevement du premier moulage par in

une étape diouverture de 17unité de serrage de moule puls de

PR 3 AT A 3 NP - 3, . 1 - .
rotation de 1'unité de serrage de mnoule de sorte gue les
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positions du moule de la premiére partie de moulage et ¢
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du moule de la seconde partie de moulage sont échangées ent
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une seconde étape de moulage par injection de fermeture
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de 1l'unité de serrage de moule tournée, de chargement de
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composition pour moulage par injection dans les premiere et

seconde parties de moulage a partir de 1

et, de séquentieliement et successivement des
premier et second wmoulages par injection suilvis du
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aprés ltacheévement du deuxiéme moulage par
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une étape d'ouverture de 1'unité de serrage de moule puls
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retrait d'un second article moulé par injection produit a
sulte du second moulage par injection,

dans lequel le procédé comprend en outre une étape de
rotaticn de 1'unité de serrage de moule de sorte que les
positicons du moule de la premiére partie de moulage et celle

u moule de la seconde partie de moulage soient échangées
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injection comprend une particule métallique et une résine

polymere thermoplastique ou thermodurcissable.

[ITtem 2]
Le procédé de moulage par injection divisée selon

17item , dans legquel 1l1'unité dY injection comprend un
cylindre d'injection et le chargement de la composition pour

le moulage par injection aux premiére et seconde étapes de

moulage par 1injection est effectué en la chargeant dans les

s

premiére et seconde parties de moulage
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Le procédé de moulage par 1injection divisée selon

17itemnm
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equel le chargement de la compcosition pour le
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moulage par injection dans les premiére et seconde parties de
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moulage par injection est effectué indépendamment

itesse supérieure a 50 cn3/s et & 200 cm3/s ou moins.

Le procédéd de moulage par 1injection divisée selon
17item 1, dans lequel les moules dans les premiére et seconds
parties de moulage comprennant une premiére partie

définissant la forme du corps de llarticle moulé par

injection et une seconde partile définissant la forme dfunse
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le premier moulage par injection est effectué dans la
premiére partie et 1e second moulage par injection est

effectué dans la seconde partie.

Le procédé de mnoulage par injection divisée selon

17item 1, dans lequel les particules métalliques comprennent

I'aluminium, le culvre, l¢

Item €]
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17item 1, dans leguel les particules métalligues comprennent
Ifaluminium.
[ftem 7]

Le procédé de moulage par injection divisée selon
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equel les particules métalligues ont une
forme de plague.

[ftem 8]

Le procédé de moulage par 1injection divisée selon

17item 1, dans lequel les particules wmétalliques sont

10
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100 partlies en poids de la résine de polymere.
T4 Ar (o
[Ttem 2]
Le procédé de moulage par injection divisée selon

l7item 1, dans lequel la résine de polymére comprend au molns
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acétal une résine scryiique, un polyéthyléne, un

2 ¥

polypropylene, un polyamide, un poly{téréphtalate dféthyléne)

2, et une résine époxy.
[Ttem 10]

Le procédé de mnoulage par injection divisée selon

17item 1, dans leguel la résine de polymére comprend une
résine acrylonitrile-butadiéne-styréne.

Le procédé de mnoulage par injection divisée selon

ot
-

, dans lequel a seconde étape de moulage par

injection et 1'étape aprés le moulage par injection sont

exécutées de maniére répétée deux fols ou plus dans 1l'ordre.

Un dispositif de moulage par injection comprenant une
unité de serrage de moule pour effectuer un mnoulage par

injection et une unité "injection pour charger une

dans lequel 1l'unité de serrage de moule comporte une
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premiere partie de moulage dans 1
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uelle un premiser moul
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var injection est effectué pour produlre un premier article
moulé par injection et une seconde partie de moulage dans

laguelle un deuxieme moulage par Iinjection est effectué sur
le premier article moulé par injection, et gui pilvote de
sorte que les positions des moules aux premieére et seconde
parties de moulage sont échangés entre eux en fonction de
1l'étape de moulage par injection.

[ITtem 13]

Le dispositif de moulage par injection selon 17item 12,

de moulage compcertent chacun indépendamment une premiers

partie qui définit une forme du corps de l'article moulé pa

I

injection et qui effectue un premier moulage par in

et, une seconde pvartie gui définit une forme de structures

par injection.

[Ttem 14]

Le dispositif de moula

»ar lndjection selon 17item 12,

—
i

je

e

e

dans lequel 1'unité d'injection comporte un  cylindre
dtinjection, et, le cylindre dlinjection est relié

respectivement aux moules dans les premiére et seconde

Les termes utilisés ici sont utilisés dans le seul but
de décrire des modes de réalisation particuliers et ne sont

pas destinégs a limiter 17invention. Telles gu'utilisées ici,
les formes au singulier sont destinées a inclure des

références plurielles, sauf si le contexte impose clairement

le contraire, On comprendra en outre gue les termes
"comprendre", Tcomporter”, Mavoir", etc. sont utilisés ici
pour spécifier la présence de caractéristigues, d'étapes,
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d'éléments, de composants déclarés ou de combinaisons de

ceux—-ci, mais n’ écarte pas la présence ou l’addition dfune ou

comolnaisons ae ceux—cCcl.

£

Additionnellement, lorsgu'une couche ou un élément est

appelé "sur® ou "au-dessus” d'une autre couche ou d'un autre

[

Siément, cela signifie gquiune couche ou un élément peut étre

formé directement sur l'autre couche ou élément, ou diautres

couches ou éléments peuvent &tre entre les couches

-t
O
=
=

respectives ou sur le sujet ou le substrat.
Comme la présente invenition peut étre modifiée sous

diverses formes et peut présenter plusieurs modes de
réalisation, des modes de réalisation particuliers seront
illustrés et décrits en détall ci-dessous. Cependant on.
comprendra gue la présente invention n'est pas limitée aux

modes de réalisation vparticuliers, et que l7invention

comprend toutes les nodifications, égquivalents et variantes

entrant dans le cadre et l'esprit de la présente inventicon.
Ci-aprés, un procédé de moulage par injection divisée
selon un mode de réalisation spécifigue de la présente

invention sera décrit en détail.
Le procédé de moulage par injection divisée selon un
mode de réalisation de la présente invention est un procédé
de moulage par injection divisée, utilisant un dispositif de
moulage par 1injection comportant : une unité de serrage de
i comprend une premiére partie de moulage dans

(ST

uelle un premier moulage par in

i

produire un premier article moulé par injection, et, une

seconde partie de moulage dans lagquelle un deuxieme moulage

par injection est effectué sur le premier artic
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injection, et gul ftourne de telle sorte que les positions

des moules des premiére et deuxiéme parties de moulage sont

composition pour le moulage par injection dans les premiere
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1ge de l'unité de serrage de moule
le procédé comportant

une premiere  étap
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par injection de
fermeture de l'unité de serrage de moule puis de chargement

d'une composition pour
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une particule métalligue e
thermoplastique ou thermodurcissable dans la premiere part
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5

moulage de l'unité d'injection pour effectusr un premier

une étape dfouverture de 1'unité de serrage de moule puis de

rotation de 1'unité de serrage de moule de sorte gue les
positions du moule de la premieére partie de moulage et celle
du moule de la seconde partie de moulage sont échangées entre

une seconde étape de moulage par injection de fermeture

-
3]

de l'unité de serrage de moule tournée, de chargement de
composition pour moulage par injection dans les premiére et

seconde parties de moulage a partir de 1l'unité d'injection,

et, de réalisaticn séquentiellement et successivement des
premier et second moulages @ par injecticen suivis  du

refroidissement (étape 3) ; et

aprés ltachevement du deuxieéme moulage par injection,

pus iy -

2

une étape d'ouverture de 17un

N

té d

PJ.
0]
©)]
O]

rrage de moule puls de
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P

retrait d'un second article moulé par injection produit a

Q

SR Juq e ~ NN P I T P ~ 4 P A e \
sulte du second moulage par injection (étape 4),

dans lequel le procédé comporte en outre une étape de

rotation de 1'unité de serrage de moule de sorte gue les
positicns du moule de la premiere partie de moulage et celle
du moule de la seconde partie de moulage soclent échangées

entre elles, avant ou aprés le retralt du deuxieéme articie
moulé par injection.
Ici, dans le dispositif de moulage par injection, les

T o 1 < s A : A e T
mouies aans Ltes cremiere 2T seconage rr

ies de moulage

LC

peuvent comporter chacun indépendamment : une premierse partie

-

gul définit une forme du corps de l'article moulé par

injection et qui effectue le premier moulage par injection a

£

Ltétape 1 ; et, une seconde partie guil définit une forme de
structures additionnelles sur le corps et gui effectue le
second moulage par injection a 1l'étape 3. De plus, une ou
plusieurs, plus particuliérement deux vanne ou plus, sont

injection qui est déplacé en fonction du mouvement de la

position du moule et fonctionne(nt) conformément  aux
conditions dl'inijection. A tre dfexemple, dans le cas du
moulage par injection diune entrée de détergent une machine
a laver, les moules dans les premiére et seconde parties de

moulage peuvent avolr une premliere partie gui dé
forme du corps de l'entrée de détergent et une seconde partie
forme une surface d'aspect externe du corpes

Fra Ao : I A S . 1 ‘o E R
En outre, dans le disposititf de mouiadge par Injectlioli;

l'unité d'injection comprend un cylindre di'injection et le

yil ]

cylindre d'injection charge c¢ontinuellement la composition

15
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pour le moulage par injection dans le moule pendant
procédé dfinjection, mais, en fonction de la condition
d'injection pour chague étape df'injection, la composition
e moulage par injection peut étre chargée tout en
modifiant les conditions dfinjecticn de celui-c

N ey , A e o A I N ¢ A A A I oA 32 v e A
Comme décrit ci-dessus, le procédée diinjection divisée

N

D

selon un wmod

®

”

> de réalisation de la présente invention est
réalisé en divisant le procédé d'injection pour produire un

article moulé et est un procédé de chargement en continu

0]

cylindre d'injecticon, dans lequel la composition chargée pour
moulage par injection est séguentiellement moulée par
injection en fonction de conditions d'injection définies pou

chague éftape dlinjection. Ainsi, lors de la production di'un

séguentiellement en le sous-divisgant en une surface externe

et une partie intérieure. En  conséguence, pendant la

=

production d'un article mou ayvant une structure arriére

\

(

tarticle mouléd

ot
-

es caractéristiques d'aspect de
peuvent &tre grandement améliorées par un procédéd d'injection

divisé en plusieurs étapes. Au moment de produire un article
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une compoesition unique est chargée via un seul cylindre

l'injection est effectuée dans un seul moule en faisan

+
P i )

tourner et en déplacant 1es moules entre les étapes

d'injection, il n'y a aucun risgue de déformation pendant

e

[

16
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refroidissement de 1l'article moulé par injection et ainsi une

Ci-apres, le procédé de moulage par injection divisée
selon un mode de réalisation de la présente invention sera

décrit plus en détail & chagque étape. Liétape 1 est une

D
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ticle moulé par injection
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d'une premiére étape de moulage par injection.

La premiere étape de moulage par injection a 1l'étape 1

peut étre reéalisée selon un procédé conventionnel de moulage
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usieurs vannes et le premier moulage par injection

.

é&finies de

QL

ffectué en fonction des conditions

o]
D
[
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O
ot
e

3
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A

moulage par injection.
Les conditions de moulage par injection dans la
premiere partie de moulage peuvent é&tre déterminées en

t

bds

considérar

-]

e manlieére exhaustive 1'utilisation, la forme et

w
o)

les propriétés physliques de l'article moulé & produlre, la

composition pour le moulage par injection et autres

parametres,
De plus, la premiére étape de ncoculage par injection a
liétape 1 peut étre réalisée dans une premiére partie du

-
1
i

moule qui définit une forme de corps de lfarticle moul

N

ar

i

injection.
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DYautre part, cc procédé de moulage par injection
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node de réalisation de la présente invention
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peut grandement amélicrer les caractéristiques d'aspect d'un
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article moulé par

LJ.
L<_J

jection, 11 peut étre plus approprié de
l'utiliser dans la composition pour moulage par injection

3

A

o
L
fomt

ns laquellie un aspect défectueux est facillement généré en

incluant une charge de particules métallig

s
=
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l'aluminium.

“T‘

Dans c¢e cas, la composit

i
+
{

ion peut

~Yohi
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(“T

in
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comprendre des particules métalliques et unse
résine polymeére thermoplastique ou thermodurcissable pour le
moulage par injection, dans laguelle le type et la teneur en

particules métalliques et la résine polymere peuvent é&tre

déterminés en fonction de l'utilisation et des propriétés

lfarticle mnoulé a cbtenir en fin de

O
[
o
ol
0
Q,
D]

physigques améli

lus particuliérement, des exemples de particules

culvre et le manganése ou des alliages de ceux-ci, et
analogues, et, 1'un guelconque ou un mnmélange de deux ou

[ T ~ 3 e . Lqade A e TS T A
plusieurs de ceux-ci peul étre utilisé.

En outre, 1a forme et la taille des particules
métalligues ne sont pas particuliérement limitées el peuvent
étre sélectionnées de maniére appropriée en fonction de
J*tutilisation et de la forme de ltarticle noulé.

Spécifiquement, les particules de métal peuvent avolr une
forme sphérigue, une forme polygconale, une forme elliptique,

une forme fibreuse, une forme de plague ou analcoguse. En

particulier, dans le cas dune forme présentant une
crientation sous la forme d'une plague, elle peut présentent

des caractéristiques dfaspect remarguablement améliorées par

rapport au cas ou il est appliqué & la méthode d'injection
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surfaces Co

Spona

longueur dans la

les deux surfaces
supérieur a 1. Le d

La

des

En outre,

polymére thermoplasti

résine acr

© \)‘
s

résine acétal, une

dant ou

direction horizontale

iametre

rylonitrile

utilisée
une structure dans laquelle deux
sont plates et la

Lsant face

est supérieure a la

correspondant ou se faisant
le centre de la particule en forme de

- 3 o Fg—
plate: (=

connectée de
a2 clrconférence de
seulement une forme de

ilettes, une

0]
(o]
o
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Pt
=1
]
3
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s peuvent é&étre incluses en une
0 parties en polds, plus spécifiguement
n poids, de 0,1 a 5 parties en poids, ou
poids, pour 100 parties en poids de 1=

inhibition de la génératicn

ancore augment és

R At T 3, - A
eXenpies sgeclriidues ce la resine

gque ou thermodurcissable comprennent une

~butadiene-styreéene (résine ABRS), une

résine acryligque, un polyéthyléne, un
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polypropyl

E 4 \ i a ~ 3 Iy Aty T A -
un polycarbonate (PC), un poly(sulfure de phényléne), un
/ 3~ ~] Ty By N -~ - Ty A h e Fa e
poly{oxyde de phénvléne), une résine de phénocol, une résine

urée, une résine époxy ou similaire. Farmi ceux-ci, 1'un

3
G

guelconque ou un mélange de deux ou plus peut étre utilisé,

Parmi ceux-ci, en ralson de la propriété selon

[
0

QO
—
o
®
i
[
D)

1lTaspect métalligue ceut &tre réalise, la résine
acrylonitrile-butadiéne-styréne, le vpolycarbonate ou 1le
polyvamide augmentent lt'effet dtamélioration des
caractéristiques dfaspect lorsguiils sont appliqués au

procédé de moulage par injection divisée de 1a présente

invention. De plus, l'aluminium peut étre utilisé comme

charge, ce gui peut améliorer encore 1'effet lorsqu’il est

utilisé en combinaison.

Dans un procéd in "e(“ti on conventionnel

u-<

O
[O8
o
=
=
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o
-
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)

utilisant une composition pour le mwmoulage par injection
comprenant une charge telle que des particules métallicues,
le moulage par injection est effectué aprés l1l'injection en
paguet de la composition pour le moulage par injection en une

seule piéce de moulage définissant la structure de l'article

moulé par injection. Par conséquent, plus la vitesse de
chargement est rapide et la structure de llarticle moulé par

injection est compligquée, plus llaspect défectueux de
liarticle moulé par injection est important en raison de
l'orientation inégale des particules métalliques, Ainsi,
dans le procédé conventionnel afin d'éviter un aspect

-

défectueux dans l'articie moulé par injection, 11 était

Q

nécessaire de charger la composition pour mnoulage par

injection & une faible vitesse de 50 om3/s ou moins pour
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fectuer

moulage par

un

Cependant, dans le procédé

exemple, la

formant une
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mouvulage

séparément cartie de no

moulage par inde

partie de moulage

D>
ct

peut simplifiée

peut étre augmentée. De plus,

surface externe n'incliut pas la
structure supplémentaire, la

injection peut é&tre
pour le
pendant

l'orientation des particu:

par injection pour la formation
externe peult étre améliorée et les

=
D
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"
L

-

par injection

par injection,

défectueux. Spécifiquement, dans
1

injection divisée se

chargement

put S £

le procédé de moulage

par

-

article
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C
[8)
]
n
@]
jm
Q
le}
[l
)
T
[s3}
[
+
FJ
®
Q.
0]
=
O
o
+‘<J
Q
O
a

pour former la

la partie de moula

.
- - N - -~ | R n
caractéristiques dlaspect
mposition pour le moulage
it vendant le mouladge
Vitesse pehndan le moulage

apparition dlaspect

-

moulage

par

e invention, la vitesse de

le moulage par injection
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dans la premiére partie de moulage pour le premier moulage

- 2 ~ P Oy a3 4= A ~ ~ A -~ >,
peut étre augmentée a 200 cm3/s, elle peut étre supérieure a
o0 3 S e e a T T e . . . EO P - 70y — / 2
50 cm3/s et 200 cocm3/s ou moins, plus précisément 70 cm3/s a

200 cm3/s. Au moment de la charge a la vitesse de charge ci-
dessus, le ftemps de travail peut é&tre raccourci et 1=z
capacité de travaill peut étre améliorée.

Ensuite, 1'étape 2 est une étape de rotation de lTunité
de serrage de moule de sorte que les positions des moules
dans la premiére partie de moulage et la seconde partie ds
moulage sont échangées 1'une avec l'autre.

Dans 1e dispositif de

noulage par injection divisée, le
premier moulage par injection est effectué dans la premiere
partie de mnmoulage et le second moulage par injection est

seconde partie de moulage. Ainsil, apres

[
8%}

effectué dans
LTachévement du premier moulage par injection a l'étape 1, il

est nécessaire de déplacer le moule contenant le premier

article moulé par injection sur la seconde partie de moulage

effectué pour le premier article moulé par injection.
Ainsli, apres la

I7"unité de serrage de

de moule est tournée

la premieére partie de

de 1'unité de serrage de moule peut étre réalisée par un
panneau de noule moblle relié au moule de maniére similaire a
la rotation du panneau de moule, ou peut étre effectuée par

un dispositif de rotation a l'intérieur du moule.
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Ensuite, 1'étape 3 est une seconde étape de moulage par

injection de réalisation d’un second moulage par 1injection
pour le premier article moulé par injection gui est situé

dans la seconde partie de moulage par la rotation de 1ltunité

de serrage de moule a l1l'étape 2.

ot

Spécifigquement, aprés aveoir fermé une unité de serrage

de moule dans un état dans leguel un moule vide est situé

[

dans la premiére partie de moulage et le premier article
moulé par njection est situé dans l1la seconde partie de

moulage, la composition pour wmoulage par in n  es

i
ol

chargée dans le moule des premiére et deuxieme parties de
moulage de 1'unité dfinjection. Conformément aux conditions

de moulage définies, le premier moulage par injection est

moulage par injection dans les premiére et seconde parties d

réalisés comme sult. Aprés aveir chargé la composition pour

',_4

le moulage par Jection dans la premiére partie de moulage

-
33

et achevé remiere étape de moulage par injection, le

,
{
s
C

chargement de la composition pour le moulage par injection

dans la seconde partie de moulage et la seconde étape de
moulage par injection peuvent éftre effectués séquentiellement

En variante, le processus dans la deuxieme partie de moulage

T

Pe

peut étre effectué en premier. En tant que wvariante
supplémentaire, les processus dans les premiere et seconde

parties de moulage peuvent étre réalisés simultanément.
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Le remplissage de la composition pour le moulage par

injection dans les premiére et seconde parties de moulage
nfest pas effectué a travers un cylindre diinjection exist
séparément du cylindre dfinjection a l1l7étape 1, mals peut

étre effectué en chargeant en continu la composition selon

chacun des moules du cylindre diinjection a 1'étape 1.
Dfautre part, dans le procédé diinjection divisée selon
la présente invention, la vitesse de chargement de la

composition pour le moulage par injecticn dans la seconde

partie de moulage, plus particulierement la partie de moulage
pour former une surface d'aspect externe, peut étre augmentée
a 200 cm3/s, similaire & la vitesse de chargement de la
composition pour
partie de moulage. Plus précisément, 11 peut é&tre supérieur

a 50 cm3/s et 200 cm3/s ou moins, plus précisément 70 cm3/3 a

gement

200 cm3/s. Comme décrit ci-dessus, la vitesse de cha:

=

de la composition pour le moulage par injection de la seconde

partie de moulage peut é&galement &tre augmentée par rapport a

¥ ooy md v A e FE, . PR - 3 PN TR 3L ey g
lPart antérieur et dans la plage de vitesse de charge décrite
ci-dessus, la composition pour moulage par Injection peut
étre divisée et chargée aux wvitesses de charge contrdlées

respectivement pour la premiére partie de mnoulage et 1la

seconde partie de moulage, raccourcissant ainsi le temps de

travail et amélicrant la facilité 4g°
d*un aspect défectueux.

Dans le processus de moulage par injection dans les
premiére et seconde parties de moulage, les conditions

v

"injection peuvent étre déterminées en considérant de

Q.

24
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aniere exhaustive l'utilisation, la forme et les propriétés

physigues

de lfarticle moulé a produire, la conposition pour

le moulage par injection et autres paramétres.

Spécifiguement, la premiere étape de moulage par

injection
effectuée

forme du

-

dans la premiére partie de moulage peut é&tre

-

corps de l1larticle moulé par injection, et 1la

seconde étape de moulage par injection dans la seconde partie

de moulage peul étre réalisée dans une seconde partie du

moule qui

i

corps. Ainsi, dans la premiére

définit une forme de structure additionnelle sur le

o

artie de moulage, un premier

z

article moulé par injecticn scus la forme du corps est

o]
o
=
®
Q.

partie de mou.

ar le premier moulage par injection, et dans la
age, un second article mnmoulé par

sous la forme dl'un artic

euxiéme moulage par injection. A titre dlexemple, la

supplémentaire sur le corps de llarticle moulé par

peut &tre une structure telle gu'une nervire ou un

Apres achévement de la seconde étape de noulage parxr

injection, une étape de refroidissement pour solidifier

fond
o

}

second article moulé par injection au niveau de la seconde

partie de

moulage est effectuée. Dans 1'étape d'injection

divisée ordinaire, une étape de re idissement est requise

pour chague étape de moulage par 1injecticon divisée,

Cependant,

présente invention, étant donné que le

ssement peut étre effectué en une foils aprés avoir

de maniere continue le moulage par 1njection

Q.
®
o+
O
ju
¢t
}_.J
0]

et secondaire, le ftemnps et les étapes

25
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processus dl'injection divisée peuvent é&tre raccourcis, Le
i R - . . < ix

refroidissement reut Etre effectué selon un procédé

Ensuite, 17étape 4 est une étape aprés le deuxiéme
moulage par injection de l'étape 3, qul est effectuée en

ouvrant 1'unité
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second article moulé par injection prodult suite au ssacond
moulage par injection pour obtenir un article moulé fini. A

ce moment, avant ou aprés la scrtie du deuxiéme article moulé

moule de la premiére partie de moulage et celle du moule de

la seconde partie de moulage solent échangées l1l'une avec

La rotation de 1'unité de serrage de moule peut é&tre

P
(L

réalisée par un procédé tel gue la rotation du panneau d

)

moulage comme décrit a 1'étape 2 ci-dessus.

a rotation de l'unité de serrage de

par injection, la sortie du second article moulé est

effectuée au niveau de 1a premiére partlie de moulage.
Lorsgue la rotation est effectuée aprées la sortie du deuxiéme

article moulé injecté, la sortie du deuxieme article moulé
par injection est effectuée au niveau de la seconde partie de
moulage.

De plus, par la rotation de 1'unité de serrage de moule
le moule qui a été vidé en retirant le second article moulé
par injection se déplace vers la premiéere partie de moulage

pour le premier moulage par injection et le moule ntenant
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le premier article moulé se déplace vers seconde partie de
moulage pour le deuxiéme nmoulage par injection. De ce fait,

la premiére étape de moulage par injection et la seconde
étape de moulage par injection peuvent &tre effectuées de

maniére continue et répétée.

3

La figure 1 est un diagramme de déroulement de

i

rocessus schématigue montrant un procédé de moulage par
injection utilisant un procédé de moulage par injection

divisée selon un mode de réalisation de la présente invention
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igure mode de réalisation pou
expliquer la présente invention, et la présente invention n'y
2st pas limitée.

Ci-apreés, un procédé pour preduire un article moulé par
injection par le procédéd de moulage par injection divisée
selon un mode de réalisation de la présente invention sera
décrit en référence 3 la figure 1. Dlabord, a 1'étape 1 du

premier moulage par injection, une unité de serrage de moule

oF
>

10 comprenan une premiére partie de moulage 1

effectuer un premier moulage par injection pour la production

dfun

partie de moulage 10b pour effectuer un second moulage par
injection sur le premier article moulé par injection est

fermée dans le dispositif diinjection divisée (311), 1la
composition pour le moulage par injection est chargée dans la

premiére partie de moulage 10a par une vanne 30a du moule

-

depuls un cylindre dfinjecticn d'une unité dfinjection 20,

puls le premier moulage par injection est effectué (512).

Ensuite, a 1l'étape 2, apres l1l'achévement du premier

3

[®)
i

a 1'étape 1, 1'unité de serrage de

[

moulage par inject

[
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moule est ouverte (S21). L'unité de serrage de moule tourne

de sorte que les positions du moule de la premiére partie de
moulage contenant le premier articie moulé par injection 40
et celle du moule de la seconde partie de moulage sont

échangées apres le premier moulage par injecticon (822).
‘nsuite, & l1'étape 3 du deuxieme moulage par injection,
l'unité de serrage de moule tournée est fermée (831) et la

composition pour le moulage par 1njection est chargée a

travers la vanne 30a dans le

=

noule de la premiere partie de

moulage du cvlindre dfinjection pour effectuer le premier

moulage par injection (S3Z). Ensuite, la méme composition

pour 1le moulage par injection est chargée & travers les

vannes 30b et 30c dans le moule de la seconde partie de

deuxieme étape de moulage var  injection une étape de
Py I

est effectuée pour le moule dans leguel le
second moulage par injection a été effectué. En figure 1, il
a &té suggéré quiapreées le premier moulage par injection dans

la premiere partie de moulage, le deuxieme mnoulage par

injection dans la seconde partie de moulage est effectué.

]

Inverc

]

ment, aprés 1'achévement du deuxiéme mwmoulage par

injection dans la seconde partie de moulage, le premier

moulage par injection dans la premiére partie de moulage peut
étre effectué ou les étapes de moulage par injection dans les
premiere et seconde parties de moulage peuvent étre réalisdes

en méme temps

6]

°

A la sulte de 1l'étape 3 décrite ci-dessus, un prenmier

= e’ TA mar b S art i 8] A0T oot M Acor T Nan«© H f‘.'.lf; Ao
arCiCie mouLre oadl ¢1—l_)' cCTion =R oL )‘r_./r"bt;nL cang L2 noule de
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partie de moulage et un second article moulé par
injection 50 est présent dans le moule de la seconde partie

Ensuite, & 1'étape 4, gui est une é&tape aprés le
deuxieme moulage par 1injection, 1'unité de serrage de moule
comprenant chacun des premier et second art
le moule est ouverte (841} et l'unité de serrage de moule est

tournée de

n

sorte gue les positions du moule de la premiers

partie de moulage et celle du moule de la seconde partie de

moulage sont échangées entre elles (842}, puls le second

2

article moulé par injection est retiré de la secconde partie

de moulage de 1'unité de serrage de mcule, permettant ainsi

d¥'cobtenir ltarticle moulé

moulage par injechtion est chargée a travers un seul cylindre
d'injection pendant les premiére et seconde étapes de moulage
par injection et ainsi 1'étape d'injection et la structure du
disposlitlif sont slimples. De plus, étant donné gque 1'étape

injection ntest pas seulement effectuée dans un seul moule

mals que 1l'étape diinjection ultérieure est effectuée avant
que llarticle moulé par injection des étapes précédentes soit
refroidi et déformé, une injection précise est possible.

Dans un mode de réalisation, 1l'entrée de détergent de

la machine a laver est moulée par injecti
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procédé difinjection divisée selon la présente invention.
Spécifiquement, de 17aluminium en forme de plague en
tant que particules métalliques est mélangé en une gquantiteée

de 3 parties en poids pour 100 parties en poids de résine ARS
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divisée. L conmposition est c¢hargée dans un cylindre
i S + - 1 P RPN > ] . - - E N
d'injection dans le dispositif de moulage par injection

divisée selon la présente invention, puls le moulage par

H

injection divisée est effectué conformément au diagramme dJde

déroulement de processus représenté en

3
Hh
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H
)
8]

A ce meoment, le dispositif de moulage par injection
divisée comprend les premiére et seconde parties de moulage

les premiere et seconde étapes d'injec
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respectivement, les parties de moulage respectives comprenant
une premiere partie qui définit l1la forme du corps de
l'articie moulé par injection et qui forme une partie
d'aspect non externe et une seconde partie qui forme une

aspect externe pour le corps en tant que structure

A titre de comparaison,
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composition pour moulage par injection est chargée en paquet
dans la partie de noulage, sulvie d'un moulage par injection

pour produ

ire une entrée de détergent de machine a laver.
La figure 3a est une photographie de llaspect du
premier article moulé par injection pendant la production

¥

‘une entrée de détergent de machine a laver par le procédeé

o}

article moulé par injection. La figure 4 est une
photographie de l'aspect d'une entrée de détergent de machine

a laver produite selon le procédé conventicnnel de moulage

an
30
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par lnjection.

Comme le montre la figure 3b, 1l'entrée de détergent
produite par le procédé de moulage par injection divisée

selon la présente invention n'a aucune marque dfécoulement en
raison de l'orientation uniforme des particules métalliques

o X o I ¢~ ~11 - ERSIE T . A e A o
aprés le second moulage par injection et présente des

v

caractéristigues diaspect métallicque. En revanche, comme le

-

montre la figure 4, dans lentrée de détergent de 1l'exenple

comparatif produit par un procédé conventicnnel de moulage

i 2

par injection, un aspect défectueux est apparu dans la mesurs
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ot une margue d'écoulement est clairement observa

pour le moulage par injection pendant le moulage par

injection divisée selon la présente invention, et, la figure

z . :

5b est un diagramme schématicque montrant une orientation de

particules métalli
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la ¢ CIMpPOosSLiTicn pour

par injection pendant le moulage par injection divisée selon

le procédé de moulage par injection conventionnel.

En référence aux figures 5a et 5b, la différence de

N A T S (U | R R 3o 11 . Lyt e S, ~ e o P,
caractéristiques dlaspecl dans l'expérience ci-dessus est
décrite. Dans le cas de l'entrée de détergent fabriquée par
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par injection divisée selon la présente

invention, puisque la partie destinde a former le corps

injection pour chaque piéce sont reéalisés
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composition pour le moulage par injection & partir du
cylindre dfinijection 2 est injectée dans la piéce pour
former la surface externe dans une direction et ainsi
liorientation des particules métalliques 22 sur la surface

dfaspect externe peut étre uniformisée dans une direction.

Cependant, dans ie procédéd de moulage par
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conventionnel, puisque la composition pour le moulage gpar
injection a partir du cylindre dfinjection 217 est injectée
en paquet dans 1'unique unité de serrage de moule 107, 1a
direction d'injection de la composition est modifiée en
foncticon de la structure de l'article moulé. En conséquence,
l'uniformité de l'orientation des particules métalligues est

J_

ect caractéristique de llarticle moulé est

W
0]
o)

Néanmoins, 11 a été décrit ci-dessus gqgue l'article
moulé final peut étre produit par la seconde étape de moulage

par injection, mais le procédéd de mnoulage par injection

injection ou plus.

Dans ce cas, 1'unité de serrage de mnoule peut
comprendre trois parties de moulage ou plus, et les moules

situés dans chagque partie de moulage peuvenit comprendre Trois
parties ou plus, chacune étant socumise a une étape de moulage
par injection.

A titre d'exemple, lorsque le procédé de moulage &

injection divisée est exécuté quatre fois par mnmoulage a

Q.

injection, 1'unité de serrage de moule dans le dispositif

bed

®

moulage par injection divisée comprend une premiére partie ¢
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moulage pour un premier moulage par injection, uns

partie de moulage disposée en une position a 920 degr

rapport & la premiére partie de moulage et pour v

deuxiéme moulage par injection sur le premier art

une position a 20 degrés par ragport a la deuxieme

moulage et pour réaliser un troisiéme moulage par

sur le deuxiéme article moulé par injection, et une

troisieéme partie de moulage dispo

injection

qu

iatriéme

partie de moulage disposée a S0 degrés par rapport

moulage par injecticon sur le troisieme article

injection, le moulage par injecticon pouvant é&tre

faisant pivoter 1"unité de serrage de moule de 90

chague étape de moulage par injection et en déple

respectives peuvent comprendre une premier

g at

N T
a  La

riéme

noulé par

réalisé en

can

finissant une forme du corps, les deuxiéme, troisi

t

degrés a

ainsi

moulage

L

artie

iéme et

supplémentaires 1 a 4 sur le corps. Le premler moulage sur

de moulage est effectué dans la deuxieme partie du

du moule, le deuxiéme moulage sur la deuxiéme

moule, le

troisiéme moulage sur la troisiéme partie de mnoulage est
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iéme partie du moule, et, le
moulage sur la gquatrieme partie de moulage est eff

la quatrieéme partie du moule. Liarticle moulé par

finalement fabriqué est sortl du moule de la quatriéeme

quatriéme

partie
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Par conséguent, le procédé de mnoulage par injection

une premiére étape de moulage par
e de l'unité de serrage de moule puls de
chargement dune composition pour moulage par injection dans

partie de moulage depuls l'unité diinjection pour

er noula

C . N
- TS est AT T A ~ AT, -
ary 1InT ection ; apres achevemen

I
0
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effectuer un prem

jo-

Q
a

premier moulage par injection, une é&tape dfouverture d:

3
AL

1'unité de serrage de moule, puls de rotation de 1iunité de
serrage de moule de 80 degrés de sorte que le moule de la
premieére partie de moulage solt situé dans le moule de la

seconde parti
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de moulage par
injection de fermeture du l'unité de serrage de moules tournée,
de chargement de la composition pour moulage par injection
artir de

X

dans les premiére et seconde parties de moulage a

T
EL

L'unité dfinjection, en effectuant séquentiellement et

successivement le premier et
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injection,

suivis dl'un refroidissement ; aprés achévement du deuxiéme

serrage de moule, puis de rotation de 1'unité de serrage de
mou de 90 degrés de sorte gue le moule de la seconde partie
de moulage soit situé dans le moule de la troisiéme partie de
moulage ; une troisieme étape de moulage par injection de
fermeture de 1'unité de serrage de moule tLournée, de

chargement de la composition pour moulage par injection dans
les premiere a trolsiéme parties de moulagse & partir de

1l'unité dfinjection, en effectuant séquentielliement et
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emier, deuxiéme el troisieéeme wmoulages
par injection, suivis d'un refrolidissement ; apres achévement

du troisieme moulage par injection, une étape d'ouverture de
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l'unité de serrage de moule, puls de rotation de 1l'unité de

serrage de moule de 90 degrés de sorte gue le moule de la
troisieme partie de moulage solt situé dans le moule de la

guatriéme partie de moulage ; une qguatriéme étape de moulage
par 1injection de fermeture de l'unité de serrage de moule
tournée, de chargement de la composition pour moulage par
ion dans leg premiéere & quatriéme parties de moulage a
partir de 1'unité difinjection, en effectuant séquentielliement
2t  successivement les premier, deuxieme, LTroisiéeme et
es par injecticn, suivis dtun
refroidissement ; et apres achevement du guatrieme moulage
par injection, une étape consécutive au moulage par injection

cuverture de 1'unité de serrage de moule et de retrait du
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article moulé par injection, le procédé comprenant

en outre une étape de rotation de l'unité de serrage de moul

.
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Selon un autre mode de réalisation de la présent

invention, n dispositif de moulage par injechtion divisécs

(l'\

)

utilisable pour l1'application du procédé de mnoulage par
injection divisée décrit ci-dessus est fourni.
La figure 6 est une photographie du dispeositif de

moulage par injection divisée selon la présente invention.

La figure 7 est une vue structurelle mont . schématiguement

v
+
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une coupe transversale d'un dispos noulage par

(,’)

injection divisée selon la présente invention.

En se référant a la figure 7 plus précisément, le
dispositif de moulage par injection divisée 100 comprend une

unité de serrage de moule 110 dans leguel un moulage par

o
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mité d'injection 120 pour

ger une composition pour le moulage par injection dans

-y

comprenant une premiére partle de moulage 110a ayant un moule
dans lecguel est effectué un premier moulage par injection

pour fabriguer un premier article moulé par injection, et,

-

une seconde partie de moulage 110b ayant un moule dans lequel
un second moulage par injection est effectué sur le premier

article moulé par injection, et comprend un dispositif de

premisere et seconde parties de moulage solent échangés entre
elles en fonction de 1'étape de moulage par injeciion.

L'unité d'injection 120 comprend un cylindre
d'injection 121 et le cylindre dfinjection 121 est relié aux
es premiére et seconde parties de moulage 110a

et 110b. La composition pour le moulage par injection est

Les élénments constitutifs respectifs el leur
fonctionnement dans le dispositif de moulage par injection
divisée sont tels gue décrits ci-dessus.

Comme décrit ci-dessus, bien gue la présente invention
ait été décrite en référence & des modes de réalisation et
des dessins spécifigues, 1a présente invention n'est pas
limitée a ceux-¢i. L'Thomme du métier comprendra gue diverses

onfigurations et modifications peuvent &tre apportées a

liinvention dans la portée équivalente des revendications
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portée de la présente invention.

e

[Détail des Références Numérigues]
10, 107, 110 : unité de serrage de moule
10a, 110a : premiere partie de moulage
10, 110b : deuxieme partie de moulage

0, 120 : unité diinjection

21, 217, 1zi: cylindre d'injection

22, 22' : particule de métal

- - o 4~ o n e
0a, 30b, 30c, 130a, 130b : wvanne

N N s - . ~ L s
50 : deuxieme article moulé Par 1njeCction

100 : dispositif
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[REVENDICATIONS]
[Revendication 1]

Un procédé de moulage par injection divisée utilisant
un dispositif de moulage par injection comportant : une
unité de serrage de moule qui comprend une premiére partie
de moulage dans laquelle un premier moulage par injection
est effectué pour produire un premier article moulé par
injection, et, une seconde partie de moulage dans laquelle
un deuxieme moulage par injection est effectué sur le
premier article moulé par injection, et qui tourne de telle
sorte que les positions des moules des premiére et deuxieme
parties de moulage sont échangées entre elles selon 1l'étape
de moulage par injection ; et une unité d'injection pour
charger la composition pour le moulage par injection dans
les premiére et seconde parties de moulage de 1l'unité de
serrage de moule, le procédé comprenant

une premiere étape de moulage par injection de
fermeture de l1l'unité de serrage de moule puis de chargement
d'une composition pour moulage par injection dans la
premiere partie de moulage a partir de 1l'unité d'injection
pour effectuer un premier moulage par injection ;

apres l'achévement du premier moulage par injection,
une étape d'ouverture de l’unité de serrage de moule puis de
rotation de 1l’unité de serrage de moule de sorte que les
positions du moule de la premiére partie de moulage et celle
du moule de la seconde partie de moulage sont échangées entre
elles ;

une seconde étape de moulage par injection de fermeture

de l'unité de serrage de moule tournée, de chargement de la

38
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composition pour moulage par injection dans les premiere et
seconde parties de moulage a partir de l'unité d'injection,
et, de réalisation séquentiellement et successivement des
premier et second moulages par injection suivis du
refroidissement ; et

apres l'achévement du deuxieme moulage par injection,
une étape d'ouverture de l'unité de serrage de moule puis de
retrait d'un second article moulé par injection produit a la
suite du second moulage par injection,

dans lequel le procédé comprend en outre une étape de
rotation de 1l'unité de serrage de moule de sorte gue les
positions du moule de la premiere partie de moulage et celle
du moule de la seconde partie de moulage soient échangées
entre elles, avant ou apres le retrait du deuxieme article
moulé par injection, et

dans lequel la composition pour le moulage par
injection comprend une particule métallique et une résine
polymére thermoplastique ou thermodurcissable.

[Revendication 2]

Le procédé de moulage par injection divisée selon 1la
revendication 1, dans lequel 1l'unité d' injection comprend un
cylindre d'injection et le chargement de la composition pour
le moulage par injection aux premieére et seconde étapes de
moulage par injection est effectué en la chargeant dans les
premieére et seconde parties de moulage a partir du cylindre

d'injection.

[Revendication 3]

Le procédé de moulage par injection divisée selon la

39
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revendication 1, dans lequel les moules dans les premiére et
seconde parties de moulage comprennent une premiére partie
définissant la forme du corps de 1l'article moulé par
injection et une seconde partie définissant la forme d'une
structure supplémentaire sur le corps, et

le premier moulage par injection est effectué dans la
premiere partie et le second moulage par injection est
effectué dans la seconde partie.

[Revendication 4]

Le procédé de moulage par injection divisée selon la
revendication 1, dans lequel les particules métalliques
comprennent au moins une particule choisie dans le groupe
constitué par l'aluminium, le cuivre, le manganése et leurs
alliages.

[Revendication 5]

Le procédé de moulage par injection divisée selon la
revendication 1, dans lequel les particules métalliques ont
une forme de plaque.

[Revendication 6]

Le procédé de moulage par injection divisée selon la
revendication 1, dans lequel la résine de polymére comprend
au moins une résine choisie parmi le groupe constitué de
résine acrylonitrile-butadiéne-styréne (résine ABS), une
résine acétal, wune résine acrylique, un polyéthyléne, un
polypropyléne, un polyamide, un poly(téréphtalate d'éthyléne),
un polycarbonate (PC), un poly(sulfure de phényléne), un
poly (oxyde de phénylene), une résine de phénol, une résine
d'urée, et une résine époxy.

[Revendication 7]

40
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Le procédé de moulage par injection divisée selon la
revendication 1, dans lequel la seconde étape de moulage par
injection et 1l'étape apres le moulage par injection sont
exécutées de maniére répétée deux fois ou plus dans 1l'ordre.
[Revendication 8]

Un dispositif de moulage par injection comprenant une
unité de serrage de moule pour effectuer un moulage par
injection et une unité d'injection pour charger une
composition pour moulage par injection dans 1l'unité de
serrage de moule,

dans lequel 1l'unité de serrage de moule comporte une
premiere partie de moulage dans laquelle un premier moulage
par injection est effectué pour produire un premier article
moulé par injection et une seconde partie de moulage dans
lagquelle un deuxiéme moulage par injection est effectué sur
le premier article moulé par injection, et qui pivote de
sorte gque les positions des moules aux premiére et seconde
parties de moulage sont échangés entre eux en fonction de
l'étape de moulage par injection.

[Revendication 9]

Le dispositif de moulage par injection selon 1la
revendication 8, dans lequel les moules dans les premiére et
seconde parties de moulage comportent chacun indépendamment
une premiére partie qui définit wune forme du corps de
l'article moulé par injection et qui effectue un premier
moulage par injection, et, une seconde partie qui définit une
forme de structures additionnelles sur le corps et qui
effectue un second moulage par injection.

[Revendication 10]

41



Le dispositif de moulage par injection selon la
revendication 8, dans lequel 1'unité d'injection comporte un
cylindre d'injection, et, le cylindre d'injection est relié
respectivement aux moules dans les premiére et seconde

parties de moulage.
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[FIGURES]
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[Figure 3
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[Pigure 3b]
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[Figure 5b]
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{Figure 7]
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