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La présente invention concerne une presse & barillet & char=-
gement et déchargement automatiques, ainsi que son procédé de fonc-
tionnement.

On connaft différents types de machines & barillet utilisa=-
bles notamment pour réaliger en série des piéces en matiére plagti-
que par surmoulage de matidre plastique autour d'un insert qui peut
&tre métallique, en carton, en matiére plastique, ou autre. Ces ma-
chines & injecter comportent une série de moules tous identiques qui
sont montés en carrousel autour d'un axe général de la machine pour
passer les uns 3 la suite des autres aux différents postes de la ma-
chine, La machine comprend par exemple :

un poste d'injection

= plusieurs postes de refroidissement ;

un poste de déchargement ;

un poste de chargement

un poste de fermeture de moule.

Jusqu'ici, le déchargement des piéces finies et le charge~
ment des inserts étaient réalisés manuellement par un opérateur, ce
qui présentait des inconvénients :

- Le fonctionnement manuel, qui oblige 1'opérateur & intro-
duire ses doigts entre les deux demi-parties de chaque moule, néces-
site l'utilisation d'un dispositif de sécurité capable d'interdire
abgolument toute fausse manoeuvre conduisant & la fermeture d'un
moule aux postes de chargement et de déchargement,

- L'opérateur effectue un travail répétitif assez fastidieux.

- Le temps consacré aux opérations de chargement et de dé-
chargement limite la cadence de fonctionnement de la machine

L'invention a pour but de réaliser une presse 2 injection &
barillet capable de pallier les inconvénients précités en fonction-
nant d'une fagon entiérement automatique.

Une presse & injecter & barillet suivant 1l'invention, desti-

née 3 réaliser en série des pidces par surmoulage de matiére plas-

" tique autour d'un insert, comprend une série de moules tous identi-

35

ques montés en carrousel autour d'un axe pour passer les uns aprés
les autres aux différents postes de la machine, qui sont par exem=-
ple : un poste d'injection, plusieurs postes de refroidissement, un
poste de déchargement des piéces finies, un poste de chargement des
inserts, et un poste de fermeture de moule, et est caractérisée en
ce que les différentes opérations de chargement et de déchargement
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gont réalisées & l'aide de bras de manutention portés par des char-
geurs.

Suivant une caractéristique supplémentaire de l'invention,
chaque bras de manutention est porté par un chargeur rotatif permet-
tant deux mouvements, 3 savoir @

- un mouvement de pivotement autour d'un axe de pivotement
paralléle & ll'axe du carrousel ;

- un mouvement de translation parallélement audit axe de pi~
votement,

Suivant une variante de l'inveﬁtion, chaque bras de manuten-
tion est porté par un chargeur linéaire permettant deux mouvenments,
3 savoir :

- la translation d'un porte-bras suivant un premier axe or-
thogonal & l'axe du carrousel ;

- la translation du bras suivant un deuxiéme axe orthogonal
au premier axe, et paralléle & l'axe du carrousel.

Suivant une caractéristique supplémentaire de l'inventionm,
1'axe du carrousel est vertical.

Le procédé pour le fonctionnement de la presse & injecter a
barillet suivant l'invention est caractérisé par les opérations suc-
cessives suivantes, au poste de chargement des inserts, 34 chaque
passage d'un moule ¢

- le vérin de pré-fermeture du moule soulédve légéreﬁent la
demi-partie inférieure du moule, pour que les batteries d'éjection
g'effacent de la cavité de moulage 3

- le bras de manutention affecté au poste de chargement des
inserts descend et saisit un insert dans une goulotte de distribu-
tion j

- le bras de manutention remonte avec 1tinsert 3

- le bras de manutention est transféré de fagon que l'insert
arrive juste au~dessus du demi-moule inférieur ;

- le bras de manutention descend, pose l'insert dans la ca-
vité de moulage, puis remonte immédiatement aprés ;

- le bras de manutention est transféré & nouveau au~-dessus
de la goulotte de distribution, ol il est prét & reprendre un autre
insert.

Suivant une caractéristique supplémentaire de l'invention,
le procédé pour le fonctiionnement de la presse & injecter a barillet

suivant l'invention comprend les opérations successives suivantes,
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au poste de déchargement des pidces finies :

- en début de cycle, alors que le bras de manutention affec-
té au poste de déchargement des pidces finies porte une premidre pie-
ce finie, un moule qui s'est ouvert pendant son trajet s'immobilise
audit poste de déchargement des pidces finies 3

- le bras de manutention descend, et laisse tomber la pidce
finie qu'il portait dans une goulotte de réception ;

- le bras de manutention remonte ;

- le bras de manutention est transféré au-dessus du demi~
moule inférieur ;

- le bras de manutention descend, prend une deuxiéme piéce
finie dans la cavité de moulage, puis remonte immédiatement aprés ;

- le bras de manutention est transféré & nouveau au-dessus
de la goulotte de réception.

Le dessin annexé, donné i titre d'exemple non limitatif,
prermettra de mieux comprendre les caractéristiques de 1l'invention.

~ Figures 1 &4 3 sont des vues en section axiale de diffé-
rents types de pidces réalisables & l'aide d'une presse 2 injection
suivant 1l'invention,

- Figure 4 est une vue en section axiale de l'un des moules
de la presse & injection suivant 1'invention.

- Figure 5 est une vue de dessus schématique de cette presse
34 injection.

- =~ Figures 6 3 14 sont des vues en perspective illustrant les
opérations successives du procédé de fonctionnement de cette presse
& injection,

- Figure 15 est une vue de dessus schématique d'une presse
& injection suivant une variante de 1'invention,

On a représenté, notamment sur les figures 4 & 6, une presse
a4 injection & barillet suivant l'invention, destinée & assurer la
fabrication en série de pidces du type de celles qui sont représen-~
tées sur les figures 1 & 3. Ces pidces comprennent chacune un corps
en matiére plastique 1 surmoulé autour d'un insert 2 qui peut &tre
en une matiére guelconque : métal, carton, matidre plastique, ou au=-
tre.

Comme on peut le voir sur la figure 4, un moule type com=-
prend principalement un demi-moule inférieur 3 et un demi-moule su-
périeur 4 définissant entre eux une cavité de moulage 5. Un §jec~

teur 6, qui est monté pour coulisser % l'intérieur du demi-moule in-
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4
férieur 3, eét susceptible de s'engager & l'intérieur de la cavité
de moulage 5 pour en extraire les piéces finies.

La machine & barillet comprend, de fagon connue, une gérie
de huit moules montés en carrousel pour tourner autour d'un-pivot
central 7 en passant devant un systéme d'alimentation 9 et un systé-
me d'évacuation 8. ,

Le pivot 7 s'étend verticalement, mais il pourrait tout aus-
si bien &tre horizontal, de méme que les moules pourraient &tre pré-'
vusg en un nombre différent de huit,

Les huit moules tournent ensemble, pas & pas, dang le sens
indiqué par la fléche 10, pour passer les uns aprés les autres aux
différents postes de la machine. Ia mabhiné comprend les postes sui=-
vants

un poste d'injection 11 ;

quatre postes de refroidissement 12 & 15 ;

un poste 16 de déchargement des pi&ces finies ;

un pogte 17 de chargement des inserts
- un poste 18 de fermeture de moule et de contrdle.
Suivant un mode de fonctionnement connu, les moules sont

maintenus en pression pendant toute la période de refroidissement

des piéces, c'est-i-dire du poste 11 au poste 15, et le refroidisse-

ment prolongé qui a lieu sous pression emp8che au maximum la défor-
mation des piéces par le jeu des tensions internes.

Au cours de leur trajef entre les postes 15 et 16, les mou-
les s'ouvrent. Au poste 16, chaque pidce finie est extraite de son
demi-moule inférieur par 1'éjecteur 6, puis est évacude & l'aide du
systéme d'évacuation 8. Au poste 17, 1l'éjecteur 6 s'efface, le sys-
téme dlalimentation 9 agsure le chargement d'un insert sur le demi-
moule inférieur, puis le moule se referme. Le poste'18 est un poste
dtattente ol on contrdle la fermeture des moules avant 1l'opération
d'injection, )

Ia nouveauté de l'invention réside plus particuliérement au
niveau des systémes 8 et 9 qui permettent d'effectuer automatique-
ment des opérations qui étaient jusqu'ici réalisées manuellement.

Les systdmes 8 et 9 comportent des bras de manutention iesé
pectifs 19 et 20 portés par des chargeurs 21 et 22. Ces chargeurs
sont des chargeurs rotatifs grfce auxquels les bras de manutention
peuvent effectyer :

- un mouvement de pivotement autour d'un axe de pivotement
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5
23 ou 24 paralléle au pivot 7 3

- un mouvement de translation parallélement audit axe de pi-
votement 23 ou 24.

Le cycle qui comprend les opérations suivantes a lieu, au
poste de chargement des inserts, & chaque passage d'un moule ¢

a) Le vérin de pré-fermeture du moule souléve légérement le
demi-moule inférieur 3 pour que les batteries d'éjection s'effacent
de la cavité de moulage.

b) Le bras de manutention 20 descend (fléche 25, figure 6),
et saigit un insert 2 dans une goulotte de distribution 26.

¢) Le bras de manutention 20 remonte avec l'insert 2 (fléche
27, figure 7).

d) Le bras de manutention 20 est transféré de fagon que 1t
insert. arrive juste au-dessus du demi-moule inférieur 3 (fléche 28,
figures 8 et 9).

e) Le bras de manutention 20 descend (fldche 29), pose 1'in-
gert 2 dans la cavité de moulage, puis remonte immédiatement aprés
(fldche 30, figure 10).

f) Le bras de manutention 20 est transféré & nouveau au-
dessus de la goulotte de distribution, ol il est prét & reprendre un
autre insert 2.

Le cycle qui comprend les opérations suivantes a lieu, au
poste de déchargement des pidces finies, & chaque passage d'un mou-
le :

a) En début de cycle, alors que le bras de manutention 19
porte une premiére pidce finie 31, un moule qui s'est ouvert pendant
son trajet s'immobilise au poste 16.

b) Le bras de manutention 19 descend, puis laisse tomber
dans une goulotte de réception 32 la pidce finie 31 (figure 11, flé-
che 33).

¢) Le bras de manutention 19 remonte (flache 34).

d) Le bras de manutention 19 est transféré par rotation au-
dessus du demi-moule inférieur 3 (fldche 35, figures 11 et 12).

e) Le bras de manutention 19 descend (fldche 36), prend une
deuxidme pi2ces finie 37 dans la cavité de moulage (figure 13), puis
remonte immédiatement-aprés (f12che 38).

£) Le bras de manutention 19 est transféré & nouveau au-des-
gus de la goulotte de réception 32 (fldche 39, figure 14).

Suivant une variante illustrée sur la figure 15, les char-
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6
geurs'rotatifs 21 et 22 sont remplacés par des chargeurs linéaires
40 et 41 permettant deux mouvements, & savoir 3

~ 1la translation d'un porte-bras 42 ou 43 suivant un premier
axe 46 ou 47 crthogonal au pivot T ;

- la translation du bras de manutention co:respon&ant sl
vant un deuxitme axe 44 ou 45 orthogonal au premier axe, et paral=-
léle au pivot Te

Les cycles restent exactement les m8mes que précédemmente

On note que les opérations portant les n8mes indices : a),
D), etceos se déroulent semsiblement en mé&me temps. '

Enfin, bien que lfexemple décrit ei-dessus & titre non limi-
tatif concerne une presse i injection 3 barillet 2 axe vertical, il
est évident qu'on ne sortirait pas du domaine de l'invention en
adaptant le m8me mécanisme 3 une presse & injection 3 barillet & axe
horizontal. Dans ce cas, le cycle de fonctionnement serait sensible-
ment le m@me & ceci prés que chaque mouvement de descente dfun bras
de manutention pourrait &tre appelé "mouvement dlavance®, et que
chaque mouvement de remontée d*un bras de manutention pourrait &tre
appelé ®mouvement de recul®™ dans la description qui précédes
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REVENDICATIONS
1+ Presse 3 injecter & barillet, destinde 3 réaliser des pié-

ces en série et par surmoulage de matiére plastique autour d'un in-
sert, comprenant une gérie de moules tous identiques les uns aux au-
tres et montés en carrousel autour d'un axe pour passer les uns
aprés les autres aux différents postes de la machine, qui sont par
exemple : un poste d'injection, plusieurs postes de refroidissement,
un poste de déchargement des piéces finies, un poste de chargement
des inserts, et un poste de fermeture de moule, et caractérisée en
ce qu'elle comprend en outre des bras de manutention portés par des
chargeurs pour effectuer en cycle automatique les différentes opéra-
tions de chargement et de déchargement.

2. Presse & injecter suivant la revendication 1, caractéri-
sée en ce que chaque bras de manutention est porté par un chargeur
rotatif permettant deux mouvements, & savoir :

- un mouvement de pivotement autour d'un axe de pivotement
paralléle & l'axe du carrousel ;

- un mouvement de translation parallélement audit axe de pi~
votement,

3+ Presse & injecter suivant la revendication 1, caractéri-
sée en ce que chaque bras de manutention est porté par un chargeur
linéaire permettant deux mouvements, & savoir :

- la translation d'un porte~bras suivant un premier axe or-
thogonal & 1l'axe du carrousel ;

- la translation du bras suivant un deuxiéme axe orthogonal
au premier axe, et paralléele & l'axe du carrousel.

4. Pregse 3 injecter suivant l'une quelbonque des revendica-
tions précédentes, caractérisée en ce que l'axe du carrousgel est ver-
tical,

5« Procédé pour le fonctionnement de la presse & injecter
suivant la revendication 4, caractérisé par les opérations succes-
sives suivantes, au poste de chargement des inserts, & chaque pas-
sage d'un moule :

a) le vérin de pré-fermeture du moule souldve légdrement la
demi-partie inférieure du moule, pour que les batteries d'éjection
steffacent de la cavité de moulage ;

b) le bras de manutention affecté au poste de chargement des
inserts descend et saisit un insert dans une goulotte de distribu-

tion 3
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¢) le bras de manutention remonte avec l'insert ;

d) le bras de manutention est transféré de fagon gue 1l'in-
sert arrive Jjuste au-dessus de la demi-partie inféiieure du moule ;

e) le bras de manutention descend, pose l'ihsert dans la ca-
vité de moulage, puis remonte immédiatement apreés ;

f) le bras de manutentionrest transféré & nouveau au-dessus
de la goulotte de distribution, ol il est prét & reprendre un autre
insert. ' : -

6., Procédé pour le fonctionnement de la presse & injecter
suivant la revendication 4, caractérisé par'les opérations successi-
ves guivantes, au poste de déchargement des piéces finies :

a) en début de cycle, alors que le bras de manutention affec-
té au poste de déchargement des piéces finies porte une premidre pid-

ce finie, un moule qui s'est ouvert pendant son trajet s'immobilise

audit poste de déchargement des pidces finies 3

b) le bras de manutention descend, et laisse tomber dans une
goulotte de réception la pidce finie qu'il portait ;

c) le bras de manntention remonte- 3

d) le bras de manutention est transféré au-dessus du demi-
moulg'inférieur H

e) le bras de manutention descend, prend une deuxiéme pié&ce
finie dans la cavité de moulage, puis remonte immédiatement aprés ;

f) le bras de manutention est transféré 2 nouveau au-dessus
de la goulotte de réception,.

2

7+ Presse & injecter suivant 1'une quelconque des revendica-
tions 1 & 3, caractérisée en ce que l'axe du carrousel est horizon-
tal.

8. Procédé pour le fonctionnement de la presseré injecterx,-
suivant la revendication 7, caractérisé par les opérations successi-
ves suivantes, au poste de chargement des insérté, & chaque passage
d'un moule :

a) le vérin de pré-fermeture du moule fait reculer légeére-
ment la demi~-partie de base du moule, pour que les batteries d'éjec=-
tion g'effacent de la cavité de moulage 3 '

b) le bras de manutention affecté au poste de chargement des
inserts avance et saisit un insert dans une goulotte de distribu-
tion ; ' '

c) le bras de manutention recule avec l'insert ;

d) le bras de manutention est transféré de fagon que 1l'in-
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gert arrive juste en face de la demi-partie de base du moule ;

e) le bras de manutention avance, pose l'insert dans la ca-
vité de moulage, puis remonte immédiatement aprés ;

£) le bras de manutention est transféré 2 nouveau en face de
la goulotte de distribution, ol il est pr8t 2 reprendre un autre in-
sert,

9. Procédé pour le fonctionnement de la presse & injecter
suivant la revendication 7, caractérisé par les opérations successi-
ves suivantes, au poste de déchargement des piéces finies :

a) en début de cycle, alors que le bras de mamuieniion af-
fecté an poste de déchargement des pidces finies porte une premiére
pidce finie, un moule qui s'est ouvert pendant son trajet s'immobi-
lise audit poste de déchargement des piéces finies 3

b) le bras de manutention avance, et laisse tomber dans une
goulotte de réception la piéce finie qu'il portait ;

¢) le bras de manutention recule ;

d) le bras de manutention est transféré en face du demi-mou-
le de base 3

e) le bras de manutention avance, prend une deuxiéme pig&ce
finie dans la cavité de moulage, puis recule immédiatement aprés ;

f) le bras de manutention est transféré & nouveau en face de

la goulotte de réception,
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