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(54) PROCEDE DE MOULAGE DOUBLE-FACE PAR TRANSFERT DANS LE MOULE

(57) L’invention a pour but de fournir un procédé de
fabrication des produits moulés par l’injection dans un
moule (IMD : In Mold Decoration), pour transférer des
décors sur les deux côtés de produits moulés.

Ce procédé qui n’a pas besoin de perforer le film,
permet d’éviter le mélange des déchets de découpage
dans les produits moulés ainsi que la création des creux
sur la surface des produits, pour améliorer le rendement
de ces produits.

L’invention propose un procédé de produits moulés
par l’injection dans un moule (IMD) pour transférer des
décors sur les deux côtés de produits moulés, dans le-
quel un premier film continu 7 et un deuxième film continu
14 passent entre un moule fixe 3 et un moule mobile 4
respectivement dotés de cavités 3b, 4b pour le moulage
des produits moulés 21, caractérisé en ce que le moule
fixe 3 et le moule mobile 4 ont un chemin 4a pour intro-
duire la résine dans les cavités 3b,4b lors du serrage des
moules, le chemin d’introduction étant formé dans une
région de passage du deuxième film continu 14 et dans
le sens qui coupe le sens d’avance du premier film con-
tinu 7, et en ce que le procédé comprend une étape dans
laquelle le premier film continu 7 passe du côté du moule
fixe 3 et le deuxième film continu 14 passe du côté du
moule mobile 4 d’une manière à couper le premier film
continu 7, pour que le deuxième film 14 se face à la buse
d’injection 3a de la résine formée sur le moule fixe 3,

ainsi qu’une étape dans laquelle après le serrage du
moule mobile 4 et du moule fixe 3, la résine est injectée
sur le deuxième film continu 14 à travers la buse d’injec-
tion 3a, et coulée entre le premier film continu 7 et le
deuxième film continu 14 à partir de la face latérale d’ex-
trémité du premier film continu 7 par l’intermédiaire du
chemin d’introduction 4a pour la mise en forme des pro-
duits moulés 21.
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