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"Procédé et installation pour la fabrication de brosses"
L'invention concerne un procedé pour la fabrication de

brosses, en particulier de brosses a dents, des corps de brosse étant
fabriqués par moulage par injection dans une machine de moulage par
injection et étant équipés alors ou par la suite de faisceaux de poils.

De plus linvention se rapporte & une installation pour la
mise en ceuvre du procédé.

Des brosses & dents sont produites en plusieurs couleurs,
par exemple dix, en ce qui concerne le corps de brosse. Ceci pourrait
étre effectué a la suite de la mise en ceuvre d'un nombre correspondant
de machines de moulage par injection; en dehors du colt élevé, il est
cependant également désavantageux qu'en raison des nombres de
piéces, differents dans I'ensemble, des corps de brosse pour les couleurs
distinctes, il n'y aurait aucune utilisation réguliere des machines. En
pratique, lors de la production de corps de brosse, on entreprend a cause
de cela des changements de couleur qui sont cependant minutieux et
prennent du temps et qui provoquent également une baisse de
production qui n'est pas insignifiante.

Soit les différents colorants sont mélangées a sec a la
matiére, pour les corps de brosse, qui se présente sous la forme de
granulés de plastique, et ce mélange est alors chauffé dans I'extrudeuse
a vis et piston ou dans un dispositif de transport semblable, est fluidifié et
est alors amené par des canaux de répartition aux cavités de moulage ou
niches de moulage pendant le processus d'injection, soit cependant il est
utilisé un colorant fluide qui est injecté dans la chambre d'accés de la vis

dans le cas d'une extrudeuse a vis et piston.
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Lors d'un changement de couleur, tous les restants de
colorant doivent étre rincés de I'extrudeuse a vis et piston et des canaux
de répartition. Ceci est effectué; le nouveau colorant est introduit et des
corps de brosse sont injectés avec celui-ci jusqu'a ce que les derniers
restants du colorant précédent sont rincés. Ceci peut prendre jusqu'a une
heure et les corps de brosse produits alors forment des rebuts non
utilisables parce gqu'outre la nouvelle couleur, ils contiennent également
des restants de l'ancienne couleur. Une commande de la machine de
moulage par injection, qui sinon fonctionne automatiquement, est
également nécessaire pour la surveillance de changement de couleur.

Le colt pour un changement de couleur est tellement élevé
gu'it est exécuté le moins possible en pratique. Des corps de brosse de
chaque fois une couleur sont produits en réserve pour cette raison. Dans
le cas d'une production de corps de brosse d'une couleur, qui va au-dela
du besoin, de grandes quantités de corps de brosse doivent cependant
étre entreposées temporairement afin que des corps de brosse de toutes
les couleurs prévues soient disponibles dans le rapport d'assortiment de
couleur souhaité alors, pour le bourrage suivant lors de la production de
brosses. A cet effet un besoin de place correspondant un nécessaire. Ii
est alors problématique également que doivent étre prises des mesures
par lesquelles un encrassement des corps de brosse est évité pendant
un temps assez long. Ceci vaut en particulier pour des raisons d'hygiéne
dans le cas de la production de corps de brosses a dents.

Afin d'éviter le stockage temporaire, on pourrait certes
amener directement au bourrage les corps de brosse produits mais un tri
par couleur, encore couteux, serait alors nécessaire aprés le bourrage ou
apres 'emballage.

Indépendamment de ce que des corps de brosse, ou des
brosses terminées, de couleurs différentes sont stockés temporairement,
il est nécessaire de grouper conformément a l'assortiment de couleurs

souhaité des brosses ou des corps de brosse en provenance des
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différentes zones de stockage. Les positions de brosses ou de corps de
brosse transportés, pendant 'approvisionnement, vers des dispositifs de
traitement ulterieur, en particulier une machine de bourrage lors de la
fourniture de corps de brosse, ou vers des dispositifs de coupe, de
polissage et autres de traitement ultérieur, doivent &tre contrdlées et
corrigées en position si nécessaire, et cela signifie une dépense
supplémentaire considérable. En particulier dans le cas de brosses ou
corps de brosse injectés, constitués de plusieurs composants et qui ont
alors par zone des sections en genre de caoutchouc du coté externe, la
correction de position pose probléme et représente une source de panne
non négligeable.

Le probleme de la présente invention consiste & procurer un
procéde par lequel est possible une production correspondant au nombre
de pieces associé aux prévisions du point de vue d'au moins la couleur et
de chaque couleur. La dépense pour un changement de couleur
entreprendre selon le besoin doit étre sensiblement réduite. De plus, une
installation pour la mise en ceuvre du procédé doit étre réalisée.

Pour la solution en ce qui concerne le procédé, il est
propose suivant l'invention que, pour la fabrication de corps de brosse ou
de brosses optiquement différents, de la matiére a injecter est
transportée depuis un récipient de stockage, par lintermédiaire d'un
ensemble d'injection, jusqu'a des cavités de moulage et, dans ce trajet de
transport aprés I'ensemble d'injection dans la direction d'écoulement, est
munie de colorant, de particules ou d'additifs de ce genre optiquement
actifs et/ou des additifs sont introduits directement dans les cavités de
moulage avec la matiére a injecter.

Si ladditif est directement introduit dans la cavité de
moulage, est en particulier injecté, on peut entreprendre pratiquement de
cycle dinjection a cycle d'injection un changement de couleur ou
changement & une autre forme de réalisation des brosses ou corps de
brosse sans que soient nécessaire la entre des processus de ringage.
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Sans mesures supplémentaires pour le mélange de colorant ou d'autres
éléments semblables et de la matiére a injecter, des réalisations optiques
ciblées peuvent egalement &tre entreprises dans le cas d'une injection
directe ou d'une injection de I'additif & proximité de la cavité de moulage
respective, les corps de brosse pouvant ne présenter au besoin aucune
couleur continue de fagon réguliére mais un échantilionnage de couleur.
La réalisation colorée peut également varier simultanément par apport de
plusieurs couleurs ou d'autres additifs. Méme lorsque {'on n'injecte pas
directement dans les cavités de moulage, la zone traversée par la
couleur précédente est sensiblement plus petite lors d'un changement de
couleur nécessaire et ainsi un changement plus rapide est possible. Au
moins 'extrudeuse a vis et piston ou le dispositif de transport sembiable
est alors séparé de la zone qui présente en particulier de la couleur, de
sorte que de la matiére a injecter qui s'y trouve ne doit pas étre rincée
lors d'un changement de couleur. Avec chaque déplacement plus vers
les cavités de moulage de l'endroit d'apport de colorant ou d'élément
semblable dans le trajet de transport de la matiére a injecter, on diminue
la zone traversée par de I'additif et ainsi la dépense pour le ringage lors
d'un changement de couleur ou d'un changement autre de la forme de
réalisation.

Dans le cas d'un outil comportant de maniére usuelle une
pluralité de cavités de moulage, des corps de brosse également
différents en couleur peuvent étre injectés simultanément, de sorte
gu'absolument suivant le besoin et ['assortiment de couleurs demandé,
celui-ci peut déja étre composé de maniére adéquate dans la machine de
moulage par injection.

La fabrication de brosses ou corps de brosse optiquement
différents est reliée, par la fabrication suivant linvention dans une
machine de moulage par injection, & une dépense comparativement
faible qui correspond approximativement a celle pour linjection de
brosses ou corps de brosse identiques. Au cas ou l'assortiment de



10

15

20

25

30

09900781

-5-

couleurs ou bien la couleur doit étre modifié lors de l'injection de chaque
fois uniquement une couleur, ceci peut étre entrepris dans un temps trés
court.

Un développément de l'invention, pour lequel une protection
indépendante est revendiquée, prévoit que, lors du moulage par injection,
des corps de brosse ou brosses sont fabriqués simuitanément dans
différentes formes de réalisation, au moins en ce qui concerne la couleur
ou l'aspect optique de ce genre et/ou la forme et/ou par des
recouvrements par extrusion et en ce qu'ensuite les corps de brosse ou
brosses sont retirés de la machine de moulage par injection suivant un
ordre prédéterminé et sont amenés, triés dans cet ordre, & un dispositif
de bourrage et/ou a un dispositif de traitement ultérieur ou de finition.

Les brosses ou corps de brosse de différentes formes de
réalisation sont ainsi disponibles directement aprés l'injection et sont
transportés plus loin, a partir de la machine de moulage par injection,
dans une forme triée et correcte en position. Afin de pouvoir fermer a
nouveau le plus rapidement possible le moule aprés un processus
d'injection, le retrait des brosses ou corps de brosse terminés doit &tre
effectué rapidement. Dans la plupart des cas, tous les corps de brosse
ou brosses doivent étre retirés en une fois du moule pour cette raison. Si
l'ordre des couleurs est déja pris en considération dans la machine de
moulage par injection, les brosses ou corps de brosse retirés en une fois
peuvent étre directement transportés plus loin, selon I'assortiment retiré.

Il 'y a cependant également la possibilité de retirer
séparément ou par groupe du moule de coulée par injection des brosses
ou corps de brosse, ceci pouvant étre effectué I'un aprés l'autre dans le
temps ou simultanément, et de rassembler ensuite une série souhaitée
de brosses ou corps de brosse pour le transport uitérieur. Une fabrication
particulierement économique, pour un débit simultanément accru, est
poss.ible en liaison avec le transport ultérieur trié et correct en position

des brosses ou corps de brosse vers une machine de bourrage ou vers
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des machines de traitement ultérieur.

Qu'il soit cité encore qu'en temps qu'additif on peut ajouter
d'un coté du colorant, en particulier du colorant fluide, mais le cas
échéant également des additifs en forme de granulés ou de pate ou
cependant d'autres, par exemple en forme de particules, afin d'obtenir
des effets optiquement différents. Par exemple, de la matiére synthétique
ou des paillettes métalliques qui provoquent un effet de scintillement
peuvent étre ajoutées en tant qu'additif en combinaison avec du colorant
ou méme séparément.

Dans le cas d'une pluralité de cavités de moulage prévues
dans un outil d'injection, celles-ci sont reliées par groupe par un
distributeur principal a canaux ou par plusieurs distributeurs auxiliaires a
canaux, au dispositif de transport de matiére a injecter. Alors, suivant une
forme de réalisation de linvention, il y a la possibilité d'introduire du
colorant ou un additif de méme genre au moins tant dans un distributeur
auxiliaire a canaux qu'également dans un distributeur principal a canaux
d'un agencement de canaux de répartition.

Si l'additif est amené au distributeur principal, toutes les
cavités de moulage de l'outil raccordées sont alimentées avec par
exemple de la matiére a injecter de méme couleur. Lorsque le colorant
ou l'élément semblable est amené & un ou plusieurs distributeurs
auxiliaires, des corps de brosse optiquement différents peuvent étre
fabriqués par groupe dans l'outil de moulage par injection.

De plus, il y la possibilité d'introduire du colorant ou un
élément semblable dans une busette raccordée a une cavité de moulage.

Si le colorant ou un additif de ce genre est fourni
directement a un ou plusieurs distributeurs auxiliaires, a une ou plusieurs
busettes ou aux cavités de moulage, selon le nombre de cavités de
moulage ou de groupes de cavités de moulage présents, et aussi en
fonction du nombre de formes de réalisation optiquement différentes

souhaitées, par exemple des couleurs, un changement de couleur n'est
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encore nécessaire qu'a de trés grands écarts dans le temps et méme,
sous certaines circonstances, somme toute aucun changement de
couleur n'est plus nécessaire, de sorte que les problémes qui sont reliés
a cela n'apparaissent plus non plus ou seulement dans une mesure
absolument réduite.

Suivant un développement de l'invention, il est prévu que de
I'additif, par exemple du colorant, est ajouté de maniére dosée a la
matiére a injecter. Par I'addition de quantités différentes de I'additif, le
rapport de mélange avec par exemple de la matiére & injecter blanche
peut étre modifié et I'on peut obtenir également différentes nuances dans
une couleur.

De maniére appropriée, l'apport de l'additif est bloqué
pendant la phase de maintien en pression, lors du processus d'injection.
De ce fait, le systéme d'apport pour l'additif peut fonctionner avec une
pression comparativement réduite, qui ne doit étre qu'a peine supérieure
a la pression dans le trajet de transport de la matiére a injecter lors de la
I'alimentation vers les cavités de moulage et avant la phase de maintien
en pression.

L'invention se rapporte également & une installation pour la
mise en ceuvre du procédé suivant linvention. Cette installation est
caractérisée par le fait que, pour des objets injectés optiquement
différents, la machine de moulage par injection qui présente un outil de
moulage par injection comportant un moule de coulée par injection et un
ensemble d'injection comporte des canaux de répartition qui menent de
l'ensemble d'injection jusqu'aux cavités de moulage distinctes, une ou
plusieurs conduites pour du colorant, des particules ou des additifs de ce
genre agissant optiquement étant raccordées auxdits canaux et/ou aux
cavités.

Les avantages importants obtenus avec cette installation
sont déja décrits precédemment au moyen du procédé suivant ['invention.

D'une maniere particuliere, par ces mesures, des changements de
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couleur particuliers sont reliés & un colt sensiblement plus faible et
peuvent étre exécutés de maniére plus rapide. Dans le cas d'outils de
moulage par injection, comportant plusieurs groupes de cavités de
moulage, comme cela est usuel dans le cas de la fabrication de petits
corps de brosse ou brosses, en particulier de corps de brosses a dents,
des corps de brosse différents, par exemple de couleurs différentes,
peuvent étre fabriqués simultanément et un changement de couleur est
méme superflu dans le cas d'un nombre de cavités de moulage ou de
groupes de cavités de moulage correspondant aux couleurs souhaitées
ou aux choses semblables des corps de brosse.

Il est avantageux que le canal d'amenée présente, derriére
l'orifice de sortie, dans le sens d'écoulement, d'une conduite pour des
additifs au moins un dispositif de mélange, de préférence une chambre
de mélange formée par un agrandissement de la section transversale.

Pour un bon mélange du colorant et/ou d'autres additifs et
de la matiere a injecter de base, il suffit certes en général qu'entre
F'endroit d'apport d'additif et la cavité de moulage il y ait un trajet de
transport déterminé dans lequel le mélange a lieu pendant le transport.
Cependant, un bon mélange peut étre obtenu par la mise en ceuvre d'un
ou de plusieurs dispositifs de mélange, également dans le cas d'apports
de I'additif a proximité de la cavité de moulage. Une chambre de mélange
formée par un agrandissement de la section transversale a I'avantage
quil y a une construction simple et qu'aucun dérangement ne peut
apparaitre.

Afin d'améliorer le mélange de l'additif et de la matiére a
injecter, l'orifice de la conduite d'additif peut étre réalisé sous la forme
d'une busette annulaire prés du canal d'apport. De ce fait, 'additif pénétre
simultanément en plusieurs endroits répartis de maniére périphérique
dans le canal d'apport avec la matiére a injecter, de sorte que dans ce
cas il y a déja un mélange intense. En particulier en combinaison avec un
ou plusieurs dispositifs de mélange successifs, par exemple une
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chambre de mélange, un bon mélange de matiére 3 injecter et d'additifs
peut étre obtenu.

Un développement de l'invention pour lequel une protection
indépendante est revendiquée, prévoit qu'il est réalisé une machine de
moulage par injection pour l'injection simultanée d'objets a injecter dans
différentes formes de réalisation, au moins en ce qui concerne la couleur
et/ou la forme et/ou des recouvrements par extrusion et qu'a la machine
de moulage par injection est adjoint un dispositif de retrait qui peut &tre
programmé pour le retrait de corps de brosse ou de brosses & dents
suivant un ordre prédéterminé.

Les objets injectés sont ainsi disponibles, de maniére
directement triée aprés l'injection suivant un ordre déterminé et peuvent
étre fournis selon cet ordre a des machines de traitement. Méme pour le
traitement ultérieur, par exemple le bourrage, la coupe, le polissage,
I'emballage, l'ordre est conservé, de sorte quaucun dispositif
supplémentaire pour reconnaitre la forme de réalisation et la position des
objets injectés n'est plus nécessaire.

Le dispositif de retrait est réalisé, ou peut étre programme,
de maniére appropriée avec des pinces de retrait pour la saisie
sélectivement simultanée de tous les objets injectés ou pour la saisie par
groupes ou séparément des objets injectés terminés.

Si la position des brosses ou corps de brosse dans le moule
correspond déja a l'ordre prévu pour le traitement ultérieur, tous les
objets injectés peuvent étre retirés simultanément dans cette position et
étre transportés plus loin. L'ordre prévu peut cependant également étre
composé pendant le retrait ; les pinces déposent a I'endroit approprié,
dans l'ordre a réaliser, les objets injectés chaque fois saisis. Dans ce cas,
il est necessaire que le dispositif de retrait présente plusieurs pinces de
retrait qui peuvent étre positionnées indépendamment I'une de l'autre.

Celles-ci font alors de préférence partie d'un dispositif de
manutention ou d'un robot de manutention.
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Suivant un développement, il est prévu que le dispositif de
retrait est installé aprés le dispositif de transport qui présente de
préférence une bande transporteuse et que le dispositif de retrait peut
étre programmé pour le dépdt de corps de brosse ou de brosses a dents
sur la bande transporteuse ou sur un élément semblable, de maniére
triée suivant un ordre prédéterminé.

Les brosses ou corps de brosse déposés de maniére triée
sont amenés a l'aide du dispositif de transport & une machine de
bourrage et/ou & des dispositifs de traitement ultérieur ou de finition,
l'ordre prédéterminé des corps de brosse ou brosses a dents étant
conservés lors de ce traitement.

D'autres détails et particularités de linvention ressortiront
des revendications secondaires et de la description des dessins qui sont
annexés au présent mémoire et qui illustrent, a titre d'exemples non
limitatifs, le procédé et des formes de réalisation particuliéres de
l'installation suivant I'invention.

Il est montré de maniére quelque peu schématisée :
alafigure 1, une vue latérale, présentée en coupe, d'un outil de moulage

par injection comportant un ensemble d'injection,

alafigure 2, un ensemble d'injection comportant un agencement de
canaux de répartition raccordés ainsi que des conduites de
colorant raccordées dans la zone des distributeurs
auxiliaires,

a la figure 3, un agencement quelque peu comparable & celui montré 3 la
figure 2 mais avec une conduite de colorant pres des
busettes dans ce cas,

a la figure 4, un agencement de canaux de répartition avec conduite de
colorant dans le cas d'un distributeur principal,

a lafigure 5, un agencement de canaux de répartition comportant une
conduite de colorant dans la zone d'orifice d'une busette
raccordée a une cavité de moulage, et
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alafigure 6, une machine de moulage par injection comportant un

dispositif de retrait pour des objets injectés, un dispositif de

transport ainsi qu'une machine de bourrage.

Dans les différentes figures, les mémes notations de
référence désignent des éléments identiques ou analogues.

D'une machine de moulage par injection, on peut apercevoir
a la figure 1 I'outil de moulage par injection 1 et I'ensemble d'injection 2
qui y est raccordé. A l'aide de I'ensemble d'injection qui présente un
dispositif de transport, de préférence sous la forme d'une extrudeuse 2
vis et piston, ainsi qu'une conduite de matiére a injecter 3, de la matiére 2
injecter fluidifiée est amenée par un agencement de canaux de répartition
4 a des cavités de moulage 5. L'apport est effectué, dans le présent cas
suivant la figure 1, par l'intermédiaire d'un distributeur principal 6 a partir
duquel des busettes 7 conduisent aux cavités de moulage 5 distinctes.
De maniére usuelle, pour la fabrication de corps de brosses a dents, il est
prévu des outils @ canaux chauffants pour lesquels la masse 3 injecter
contenue dans les canaux d'alimentation ou de répartition est tenue a
une température d'injection. Les busettes 7 sont également réalisées
alors sous la forme de ce que l'on appelle des busettes a canal chauffant
et elles sont munies d'un moyen de chauffage.

Dans le cas de I'exemple de réalisation montrée & la figure
1, il est amené dans le distributeur principal 6 du colorant 8 au moyen
duquel la matiere a injecter qui provient de I'ensemble d'injection 2 est
colorée pour la fabrication de corps de brosse colorés. Comme déja
mentionné précédemment, l'apport de colorant dans le distributeur
principal 6 et |a dans le canal d'alimentation principal 9 est effectué avant
la ramification vers les busettes 7 distinctes. La matigére a injecter
transportée suivant le sens de la fleche Pf1 & partir de I'ensemble
d'injection 2 se mélange au colorant qui, en provenance de la conduite de
colorant 10, pénétre dans le canal d'alimentation principal 9, un mélange
suffisant de la matiére a injecter étant effectué dans le trajet de transport
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supplémentaire jusqu'aux cavités de moulage. Il est d'importance
considerable & cet effet que le colorant ne soit pas déja amené dans la
zone de l'ensemble d'injection, de sorte que, lors d'un changement de
couleur nécessaire, seul le trongon de canal qui se raccorde en aval
derriére les arrivées de colorant 10 contienne des masses & injecter
colorées qui doivent étre injectées et rincées lors du changement de
couleur. Comme l'alimentation du colorant n'est effectuée que dans le
canal d'alimentation principal 9, le volume de canal a rincer est
sensiblement réduit. La conduite de colorant 10 qui débouche prés d'un
des canaux d'un agencement de canaux de répartition 4 comprend une
conduite d'alimentation 11, une pompe 12 ainsi qu'un récipient de
stockage 13 pour le colorant. La pompe 12 est de préférence réalisée
sous la forme d'une pompe d'alimentation et de dosage, de sorte que des
meélanges prédéterminés de colorant peuvent étre mélangés a la matiére
a injecter.

A l'orifice de sortie de la conduite de colorant 10 dans un
canal de l'agencement de canaux de répartition 4, par exemple le canal
d'alimentation principal 9, il peut &tre prévu un coulisseau d'arrét 15 (voir
la figure 4) qui n'est pas représenté a la figure 1 ou une soupape
semblable afin que l'alimentation en colorant puisse étre coupée pendant
la phase de maintien en pression qui fonctionne & haute pression. De ce
fait, une entrée de matiére a injecter, en provenance de I'agencement de
canaux de répartition 4, dans la conduite de colorant 10 est évitée. Dans
le cas le plus simple, il peut étre prévu a cet effet une soupape de
retenue de fagon a ce que, dans le cas d'une pression supérieure dans
agencement de canaux de répartition par rapport a celle dans la
conduite de colorant 10, l'alimentation en colorant est fermée. Le
coulisseau d'arrét ou 'élément semblable peut également &tre réalisé
sous la forme d'une vanne de dosage au moyen de laquelle est possible
une distribution dosée de colorant fluide.

Outre un dosage continu, le colorant peut également étre
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ajouté de maniére intermittente, de sorte que des corps de brosse
peuvent étre produits avec un échantillonnage de couleur correspondant.

Qu'il soit encore mentionné que le colorant est amené a une
température approximativement égale a celle de la matiére a injecter, de
maniére a ce que soient évitées des influences réciproques défavorables
des deux matiéres. A cet effet, il peut &tre prévu un dispositif séparé
d'équilibrage de température pour le colorant, ou cependant le dispositif
de chauffage pour I'alimentation par canal chauffant est également utilisé
simultanément  afin d'amener le colorant & une température
correspondante.

La figure 2 montre un agencement de canaux de répartition
4a pour lequel le distributeur principal 6 est raccordé a un distributeur
auxiliaire a canaux 14. A la figure 2, deux distributeurs auxiliaires 14 sont
raccordés au distributeur principal 6 mais, de fagon décalée
paraliélement dans le plan du dessin, encore plus de distributeurs
auxiliaires, par exemple dans quatre plans avec chaque fois deux
distributeurs auxiliaires, pourraient également &tre raccordés 3 seize
cavités de moulage 5. Comme on peut bien le voir a la figure 2, les
conduites de colorant 10 dans cet exemple de réalisation sont
raccordées, pour chaque distributeur auxiliaire 14, au canal 16 provenant
du distributeur principal 6, de sorte que chaque fois deux corps de brosse
de méme couleur peuvent étre injectés. Dans une forme de réalisation
portant au total seize cavités de moulage 5, ceci signifierait que, par coup
d'injection, seize corps de brosse de huit couleurs différentes peuvent
étre fabriqués simultanément.

L'alimentation en colorant vers 'agencement de canaux de
répértition 4 est effectué a la figure 4, dans le cas du distributeur principal
6, au méme endroit que celui montré a la figure 1, dans le canal
d'alimentation principal 9. A cet effet, il est cependant prévu deux
conduites d'alimentation de colorant 10 par lesquelles du colorant
différent de maniére alternée peut étre amené. A cet effet, les orifices de
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sortie des conduites d'alimentation en colorant 10 peuvent étre fermées
et ouvertes de maniére alternée a I'aide d'un coulisseau d'arrét 15,

Pour un mélange intime du colorant, il est approprié de
prévoir un ou plusieurs dispositifs de mélange dans le trajet
d'alimentation, en particulier lorsque la conduite de colorant 10 se trouve
prés de la cavité de moulage 5.

La figure 4 montre des chambres de mélange 17 qui sont
agencées dans les canaux secondaires 16 dérivés a partir du canal
d'alimentation principal 9 et qui sont formées par des agrandissements
de section transversale. Des agrandissements de section transversale de
ce genre amenent & ce que la matiére a injecter qui s'écoule tourbillonne
et a ce qu'elle est mieux mélangée ainsi au colorant ajouté.

Au lieu de ces dispositifs de mélange particulierement
simples mais efficaces, d'autres dispositifs de mélange, par exemple une
pompe a roues dentées, le cas échéant sans entrainement, ou un
élément semblable pourraient &tre prévus.

Comme autre mesure pour un bon mélange de la matiére a
injecter et du colorant amené, l'orifice de la conduite de colorant 10 peut
&tre réalisé sous la forme d'une busette annulaire prés du canal de
répartition ou d'alimentation. Une busette annulaire de ce genre peut
également avoir, de maniére répartie sur le pourtour, plusieurs orifices de
sortie, de sorte que, lors de I'apport, le colorant est déja introduit, dans le
flux de matiére a injecter, de maniére répartie sur la section transversale
de celui-ci, de sorte qu'il y a déja un bon mélange sur un trés court trajet.

La figure 3 montre un agencement de canaux de répartition
4a correspondant approximativement a celui de la figure 2, les conduites
de colorant 10 amenant & chaque busette de canal chauffant 7. De ce
fait, dans chaque cavité de moulage 5 (voir la figure 1) associée a une
busette 7, il peut étre injecté un corps de brosse avec possibilité de choix
en ce qui concerne la couleur. Dans ce cas également des mesures pour

un meilleur melange de la matiére & injecter et du colorant peuvent &tre
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prévues encore dans le trajet restant jusqu'aux cavités de moulage 5.

Dans le cas de 'agencement montré a la figure 5, l'apport
de colorant est effectué prés de l'extrémité, du coté de la cavité de
moulage, de la busette de canal chauffant 7, et ainsi directement dans la
cavité de moulage 5. Dans cet exemple de réalisation, I'apport de
colorant est effectué coaxialement dans le canal de busette et il est prévu
dans ce cas une busette a fermeture a aiguille 18 dans ce cas pour une
fourniture dosée de colorant. Certes, dans le cas d'une injection directe
de colorant dans la cavité 5, aucun mélange homogéne de colorant n'est
possible; des corps de brosse peuvent cependant étre fagonnés ainsi de
maniére colorée, des couleurs mélangées ou des zones striées se
produisant. Des corps de brosse avec plusieurs zones colorées peuvent
aussi étre fabriqués par un apport intermittent.

Un fagonnage coloré de ce genre peut également étre
réalisé, dans le cas d'une conduite de colorant distante par rapport a
I'entrée de matiére & injecter prés des cavités de moulage 5, lorsque la
distance de l'orifice de sortie dune conduite de colorant par rapport a la
cavité de moulage qui s'y raccorde est accordée sur le volume de
I'élément a injecter et de la plage de couleur prévue. Des plages de
zones colorées, dans un corps de brosse, peuvent également étre
fabriquées ainsi par un apport intermittent de colorant.

Qu'il soit encore mentionné que la matiére a injecter elle-
méme, alimentée a travers I'ensemble d'injection 2, peut présenter déja
une couleur de base, par exemple blanche, de sorte que des couleurs
mélangées peuvent également étre réalisées avec les colorants, de
préeférence fluides, introduits en supplément. De maniére usuelle, pour la
matiére de base a injecter, il s'agit cependant d'une matiére incolore,
principalement transparente.

Le colorant peut étre amené selon une forme différente,
suivant la position de la conduite de colorant dans le trajet de transport

de la matiére a injecter. En particulier, dans le cas d'une addition directe
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dans une cavité de moulage, il est approprié d'ajouter le colorant sous la
forme d'un colorant fluide tandis que dans le cas d'une addition du
colorant a distance par rapport a une cavité de moulage, il y a également
la possibilité d'amener du colorant ou un autre additif sous une autre
forme, par exemple, sous une autre forme pateuse ou en tant que
granulé parce que, dans le trajet de transport ultérieur, il reste alors
encore un temps suffisant pour un bon mélange ou pour une fusion de
I'additif.

Dans l'exemple de réalisation suivant les figures 1 a 5,
l'invention a été décrite en liaison avec du colorant en tant qu'additif, afin
de pouvoir fabriquer des brosses ou corps de brosse différents par la
couleur. Il y a cependant aussi la possibilité de prévoir en tant qu'additifs,
au lieu de colorants différents ou en combinaison avec ceux-ci,d'autres
substances par lesquelles l'aspect optique peut étre modifié. Il y a ainsi la
possibilité d'ajouter en tant qu'additif des particules par lesquelles peut
étre produit un effet de scintilement. Un additif de ce genre peut étre
formé par exemple par de fines paillettes de matiére synthétique ou de
métal. Méme des additifs pulvérulents peuvent étre ajoutés afin d'obtenir
des effets déterminés.

De plus, il y a la possibilité de développer I'outil de moulage
par injection 1 de fagon a ce que des brosses ou corps de brosse qui
different en ce qui concerne leur forme et/ou par rapport a des
recouvrements par injection puissent étre fabriqués également
simultanément dans le moule. Ainsi, tant des brosses ou corps de brosse
fagconnés optiquement difféeremment qu'également des objets injectés
differents du point de vue de leur allure externe peuvent étre fabriqués
dans une machine de moulage par injection.

La figure 6 montre une vue en plan d'une “installation
compléte” qui comprend dans I'exemple de réalisation une machine de
moulage par injection 19, un moule de coulée par injection 20, un robot
de refrait 21, un dispositif de transport 23 formé par une bande
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transporteuse 22 et une machine de bourrage 24. En cas de besoin, une
machine d'emballage non représentée dans ce cas, appartenant &
I'installation compléte, peut se raccorder & la machine de bourrage 24.

La machine de moulage par injection 19 est réalisée,
comme décrit & l'aide des figures 1 a 5, pour la fabrication d'objets
injectés optiquement différents, en particulier par la couleur, des corps de
brosse 25 dans le présent exemple de réalisation.

Les corps de brosse terminés sont saisis, dans le moule de
coulée par injection 20 ouvert, a I'aide d'au moins une pince de retrait 26,
ils sont transportés par le robot de retrait 21 jusqu'a la bande
transporteuse 22 et ils y sont déposés dans un ordre predéterminé. Sur
un portique 27, du robot de retrait 21, qui peut étre déplacé suivant une
double fléche Pf2, la pince de retrait est agencée de maniére a pouvoir
tourner et pivoter ainsi que, de préférence, de maniére également mobile
transversalement par rapport a la direction de déplacement du portique
27. Soit la pince de retrait 26 peut étre réalisée pour la saisie simultanée
de tous les objets injectés; d'un autre coté, plusieurs pinces de retrait qui
peuvent étre positionnées indépendamment l'une de l'autre peuvent
également étre prévues.

Si Pordre des corps de brosse 25 a déposer sur la bande
transporteuse 22 comrespond également & la position dans le moule de
coulée par injection 20, lors du retrait hors du moule de coulée par
injection 20 ouvert les corps de brosse 25 peuvent étre repris en
conservant leur position relative des uns par rapport aux autres et étre
déposés sur la bande transporteuse 22. S'il n'en est pas ainsi, les corps
de brosse 25 terminés peuvent étre retirés également par groupe du
moule, soit l'un aprés lautre par une pince de retrait 26 soit
simuitanément par plusieurs pinces de retrait et étre deposés sur la
bande transporteuse 22 conformément au tri prévu.

A l'aide du robot de retrait 21, les corps de brosse 25 retirés
peuvent &tre déposés également avec des intervalles, de maniere
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décalée les uns par rapport aux autres, sur la bande transporteuse et,
lors du processus de retrait suivant, les intervalles sont remplis alors
avec des corps de brosse 25 d'autres couleurs, conformément 3
lassortiment de couleur prévu, de sorte que l'ordre prévu pour les corps
de brosse différents par la couleur est finalement obtenu.

Selon le tri prédéterminé ou composé, les corps de brosse
25 sont amenés & la machine de bourrage 24. Qu'il mentionné dit & cet
effet que les corps de brosse 25, lors du transfert depuis le moule de
coulée par injection 20 jusqu'au dispositif de transport, sont déposés sur
la bande transporteuse 22, tant de maniére triée en ce qui concerne
l'ordre prédéterminé qu'également dans une méme position, c'est-a-dire
en position correcte pour un fraitement ultérieur, de sorte qu'aucun
contrdle de position et correction de position ne sont nécessaires dans le
deroulement ultérieur du transport.

L'ordre des couleurs sur la bande transporteuse 22 est
conservé également aprés le bourrage des faisceaux de poils 28 et les
brosses sont ensuite amenées dans cet ordre a des dispositifs de
traitement ultérieur ou de finition et finalement également & une machine
d'emballage. Si dans le traitement complet il apparait des rebuts, les
corps de brosse correspondants ou les brosses peuvent étre remplacés
sans probléme, de sorte que l'ordre prévu est conserve.

Qu'il soit encore mentionné que, lors de I'utilisation d'une
machine de moulage par injection pour la fabrication de brosses avec
des poils injectés, la machine de bourrage 24 serait supprimée, de sorte
que, le cas échéant, des dispositifs de traitement ultérieur et une
machine d'emballage peuvent se raccorder au dispositif de transport 23.
Dans le cas d'une machine de moulage par injection de ce genre pour ce
que l'on appelle le procédé INMOLD, des combinaisons de couleurs, des
poils et du corps de brosse peuvent é&tre prises en considération lors de
I'assortiment des couleurs. Ainsi, brosses et corps de brosse peuvent
étre realisés soit en méme couleur soit le cas échéant également d'une
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maniére différant par la couleur.

Il doit étre entendu que l'invention n'est nullement limitée
aux formes de réalisation décrites et que bien des modifications peuvent
étre apportées a ces derniéres sans sortir du cadre des revendications.

Ainsi, la machine de moulage par injection peut étre
réalisée sous la forme d'une machine de moulage par injection a un
composant ou également sous la forme d'un a plusieurs composants;
dans ce dernier cas, dabord un corps de base et ensuite des
recouvrements par injection du corps de base sont injectés.

Au total on obtient par la présente invention une installation
hautement flexible du point de vue des formes de reéalisation les plus
différentes de brosses et qui permet, avec un faible coit et également
trés rapidement de passer a données différentes en ce qui concerne
fassortiment de brosses et également les formes de réalisation
distinctes.
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REVENDICATIONS

1. Procédé pour la fabrication de brosses, en particulier de
brosses a dents, dans lequel des corps de brosse (25) sont fabriqués par
moulage par injection dans une machine de moulage par injection (19) et
sont équipés alors ou ensuite de faisceaux de poils (28),

caractérisé en ce que, pour la fabrication de corps de brosse
(25) ou brosses différents de maniére optique, de la matiére d'injection
est transportée d'un réservoir de stockage (3) a travers un ensemble
d'injection (2) jusqu'a des cavités de moulage (5) et est approvisionnée,
dans ce trajet de transport, aprés I'ensemble d'injection (2) selon le sens
d'écoulement, en colorant (8), en particules ou en additifs semblables
actifs de maniere optique et/ou en ce que des additifs sont directement
introduits dans les cavités de moulage (5) avec la matiére & injecter.

2. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en ce
que, lors du moulage par injection, des corps de brosse (25) ou brosses
de formes de réalisation différentes, au moins en ce qui concerne la
couleur ou un aspect optique de ce genre et/ou la forme et/ou par des
recouvrements par injection, sont fabriqués simultanément et en ce
gu'ensuite les corps de brosse (25) ou brosses sont retirés de la machine
de moulage par injection (19) suivant un ordre prédéterminé et sont
amenes, triés dans cet ordre a un dispositif de bourrage et/ou & un
dispositif de traitement ultérieur ou de finition.

3. Procédé suivant la revendication 1 ou 2, caractérisé en
ce que les corps de brosse (25) ou brosses retirés du moule de coulée
par injection (20) dans l'ordre prédéterminé sont déposés dans cet ordre
prédéterminé et dans une méme position sur un dispositif de transport
(23).

4. Procédé suivant l'une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que de l'additif (8) est introduit dans au moins un
distributeur auxiliaire a canaux (14) et/ou un distributeur principal a

canaux d'un agencement de canaux de répartition (4).
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5. Procédé suivant l'une des revendications 1 a 4,
caractérisé en ce que de I'additif (8) est introduit en plusieurs endroits de
l'agencement de canaux de répartition (4).

6. Procedé suivant lune des revendications 1 a 5,
caractérisé en ce que de l'additif (8) est introduit dans une busette (7)
raccordée a une cavité du moulage (5).

7. Procédé suivant f'une des revendications 1 a 6,
caractérisé en ce que de la I'additif (8) est ajouté de maniére dosée a la
matiere a injecter.

8. Procédé suivant I'une des revendications 1 a 7,
caractérisé en ce que l'apport de la l'additif (8) est bloqué pendant la
phase de maintien en pression lors du processus d'injection.

9. Procédé suivant l'une des revendications 1 & 8,
caractérisé en ce que l'additif (8) est ajouté & la matiére a injecter a une
température approximativement égale & celle de la matiére 3 injecter.

10. Installation pour la fabrication de brosses, en particulier
de brosses a dents ou d'objets injectés de ce genre, qui présente une
machine de moulage par injection (19), un dispositif de transport (23)
pour des corps de brosse (25) ou brosses a dents, le cas échéant une
machine de bourrage (24) ainsi que des dispositif de traitement ultérieur
ou de finition, pour la mise en ceuvre du procédé suivant lune des
revendications 1 2 9,

caractérisée en ce que, pour des objets injectés différents de
maniére optique, la machine de moulage par injection (19), qui présente
un outil de moulage par injection (1) comportant un moule de coulée par
injection (20) et un ensemble d'injection (2), comporte des canaux de
répartition qui conduisent de I'ensemble d'injection (2) jusqu'aux cavités
de moulage () distinctes et en ce qu'une ou plusieurs conduites pour du
colorant (8), des particules ou des additifs de ce genre optiquement actifs
sont raccordéees a ces canaux et/ou aux cavités de moulage (5).

11. Installation, en particulier suivant la revendication 10,



10

15

20

25

30

09900781

-22-

caractérisée en ce qu'il est réalisé une machine de moulage par injection
(19) pour linjection simultanée d'objets injectés, de différentes formes de
réalisation au moins en ce qui concerne la couleur et/ou la forme et/ou
des recouvrements par injection et en ce qu'a la machine de moulage par
injection (19) est adjoint un dispositif de retrait qui peut étre programmé
pour le retrait de corps de brosse (25) ou brosses a dents suivant un
ordre prédéterminé.

12. Installation suivant la revendication 10 ou 11,
caractérisée en ce que le dispositif de retrait comporte une pince de
retrait (26) qui est réalisée ou encore qui peut étre programmée pour la
saisie simultané de maniére sélective de tous les objets injectés ou pour
la saisie des objets injectés terminés par groupe ou séparément.

13. Installation suivant I'une des revendications 10 a 12,
caractérisée en ce que le dispositif de retrait présente plusieurs pinces de
retrait (26) qui peuvent étre positionnées indépendamment I'une de
l'autre,

14. Installation suivant 'une des revendications 10 3 13,
caractérisée en ce qu'aprés le dispositif de retrait est installé le dispositif
de transport (23) qui présente de préférence une bande transporteuse
(22) et en ce que le dispositif de retrait peut étre programmeé pour
déposer, de maniére triée suivant un ordre prédéterminé, des corps de
brosse (25) ou brosses & dents sur la bande transporteuse (22) ou sur un
élement semblable.

15. Installation suivant I'une des revendications 10 & 14,
caracterisée en ce qu'a la suite du dispositif de transport (23) sont
installés la machine de bourrage (24) et/ou les dispositifs de traitement
ultérieur ou de finition et en ce que l'ordre prédéterminé des corps de
brosse (25) ou brosses a dents est conservé lors de ce traitement.

16. Installation suivant I'une des revendications 10 a 15,
caractérisée en ce que des conduites pour de I'additif (8) sont raccordées
a un distributeur auxiliaire & canaux (14) et/ou & un distributeur principal a
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canaux (6).

17. Installation suivant I'une des revendications 10 a 16,
caractérisée en ce qu'une conduite d'additif (10) est prévue prés de la
sortie d'une busette (7) qui débouche dans une cavité de moulage et en
ce qu'a cet effet, la conduite eét amenée de préférence coaxialement
dans le canal de busette et débouche a l'extrémité de sortie de la
busette.

18. Installation suivant I'une des revendications 10 a 17,
caractérisée en ce que les conduites (10) pour de l'additif (8) peuvent
étre fermées, de préférence au moyen de coulisseaux d'arrét (15).

19. Installation suivant I'une des revendications 10 & 18,
caractérisée en ce que le coulisseau d'arrét (15) est réalisé sous la forme
d'une vanne de dosage pour |'additif (8).

20. Installation suivant l'une des revendications 10 a 19,
caractérisée en ce que le canal d'apport présente derriere l'orifice de
sortie, selon de sens d'écoulement, d'une conduite d'additif (10) au moins
un dispositif de mélange, de préférence une chambre de mélange (17)
formée par un agrandissement de section transversale.

21. Installation suivant 'une des revendications 10 a 20,
caractérisée en ce que, dans un canal de répartition, la distance entre
l'orifice de sortie d'une conduite d'additif (10) et la cavité de moulage qui
s'y raccorde est accordée sur le volume de l'objet & injecter et sur la zone
optiquement modifi€ée prévue, en particulier une zone colorée dans un
corps de brosse (25).

22. Installation suivant l'une des revendications 10 a 21,
caractérisée en ce qu'il est prévu pour I'additif (8) un dispositif de mise a
température, de préférence au moyen d'un élément de chauffage agence
prés de la conduite d'additif (10).

23. Installation suivant l'une des revendications 10 a 22,
caractérisée en ce qu'une ou plusieurs ramifications de canaux de
répartition présentent chaque fois une ou plusieurs conduites
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d'additif (10).

24. Installation suivant 'une des revendications 10 a 23,
caractérisée en ce que plusieurs conduites d'additif (10) débouchent
dans un canal conduisant & une cavité de moulage (5), le cas échéant en
une méme zone dans le sens d'écoulement, et en ce que ces conduites
d'additifs (10) peuvent étre fermées sélectivement.

25. Instailation suivant I'une des revendications 10 a 24,
caractérisée en ce que l'orifice de sortie de la conduite d'additif (10) est
réalisée sous la forme d'une busette annulaire prés du canal de
répartition.

26. Installation suivant 'une des revendications 10 a 25,
caractérisée en ce que la conduite d'additif (10) présente une conduite
d'alimentation (11), un dispositif de refoulement formé de préférence par
une pompe (12), ainsi qu'un réservoir de stockage d'additif (13).

27. Installation suivant {'une des revendications 10 a 26,
caractérisée en ce qu'il est prévu en tant qu'additif, du colorant, de
préférence du colorant fluide, des granulés, de la poudre, des paillettes
métalliques ou des éléments semblables.

28. Installation suivant l'une des revendications 10 a 27,
caractérisée en ce qu'elle forme un ensemble fonctionnant en
combinaison et comprenant au moins une machine de moulage par
injection (19), un dispositif de retrait (21), le cas echéant un dispositif de
bourrage (24) et un dispositif de traitement ultérieur ou de finition et, si

nécessaire, une machine d'emballage.
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ABREGE
"Procédé et installation pour la fabrication de brosses"

Procédé et installation pour la fabrication de brosses, en particulier de
brosses & dents, dans lequel des corps de brosse sont fabriqués par
moulage par injection dans une machine de moulage par injection et sont
équipés alors ou ensuite de faisceaux de poils, dans lequel de plus, pour
la fabrication de corps de brosse ou brosses différents de maniére
optique, la matiére d'injection est transportée d'un réservoir de stockage
a travers un ensemble d'injection jusqu'a des cavités de moulage et est
approvisionnée, dans ce trajet de transport, aprés I'ensemble d'injection
selon le sens d'écoulement, en colorant, en particules ou en additifs
semblables actifs de maniére optique et/ou en ce que des additifs sont
directement introduits dans les cavités de moulage avec la matiére a

injecter.
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