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Dispositif pour la mise en place d'inserts dans un moule.

L'invention concerne la mise en place d'inserts dans un
moule comprenant une partie fixe et une partie mobile et

monté dans une machine & mouler.

Ces inserts, qui peuvent &tre métalliques, plastiques ou

b

autres, sont destinés & &tre partiellement ou totalement

. noyés dans une matiére introduite ultérieurement dans le

moule pour la réalisation d'une piéce moulée composite.

Dans un proéédé connu de mise en place d'inserts, un opéra-
teur dispose manuellement les inserts directement dans 1l'une
des parties du moule, ou partie réceptrice, aprés 6uverture
du moule et démoulage de la piéce précédemment réalisée. Ce
procédé a 1'inconvénient de nécessiter le maintien du moule
4 1'état ouvert pendant la pose manuelle des inserts, ce

qui allonge.la durée du cycle et par conséquent réduit la
production de la machine. De plus la durée d'ouverture dé-
pend de l'habileté de l'opérateur et peut varier d'un cycle
4 1l'autre en fonction des difficultés rencontrées. La varia-
tion de la durée du cycle entraine une variation du temps

pendant lequel la matiére & mouler est maintenue en tempé-

rature, et par suite des différences dans les caractéris-

tiques des piéces moulées.-

Pour éviter ces inconvénients, on a proposé un dispositif
permettant & 1'opérateur de disposer les inserts sur un
support mobile "en temps masqué". La mise en place manuelle
des inserts sur le support s'effectue a l'écaft du moule,
pendant le déroulement du cycle de moulage. Au moment de
1'ouverture du moule pour le démoulage de la pidce précé-
dente, et pour autant que l'opérateur ait "validé" son opé-
ration par une manoeuvre prescrite, le dispositif améne
le support garni d'inserts entre les deux parties du moule
et les inserts sont transférés par des moyens magnétiques,
hydrauliques ou autres dans la partie réceptrice, puis le
support est effacé pour permettre la fermeture du moule et

.
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ramené dans sa position de chargement par 1'opérateur. Ce
procédé ne prolonge la durée d'ouverture du moule que d'un
temps trés court et constant.

Le dispositif connu pour la mise en oeuvre de ce procédé
comprend un vérin hydraulique dont le corps est monté au-
dessus des plateaux porte-moules de la machine et peut se
déplacer par rapport au plateau fixe horizontalement et
transversalement & la direction horizontale d'ouverture

du moule, l'axe du vérin étant lui-méme vertical et l'ex-
trémité de sa tige portant le support d'inserts. Aprés char-
gement des inserts sur le support, la tige du vérin est
rentrée pour permettre au support de passer au-dessus des
colonnes de guidage de la machine, le corps du vérin est
déplacé transversalement pour amener le support au-dessus
du moule, et la tige du vérin est sortie pour introduire

le support entre les parties du moule et permettre le trans-
fert des inserts. Les mduveménts inverses sont ensuite exé-
cutés pour ramener le support en position'de chargement.
L'imprécision du mouvement du corps du vérin, celle de 1la
course de la tige et la disposifion du support en po;te—é—
faux a l'extrémité de celle-ci font que le positionnement
du support par rapport a la partie réceptrice du méule'est
trés imprécis, ce qui conduit & des incidents de fonction-
nement. '

Le but de l'invention est de remédier aux inconvénients
précités, et de permettre la mise en place d'inserts avec
un allongement minime et constant de la durée du cycle de
la machine, et avec une grandé précision de positionnement -

et une parféite slireté.

L'invention vise un dispositif du type comprenant un sup-
port pouvant se déplacer entre une position de transfert
adjacente a la partie réceptrice du moule, dans laquelle
des inserts préalablement disposés sur le support peuvent
étre transférés de celui-ci 3 la partie réceptrice du moule
a 1l'état ouvert, e£ une position de chargement, décalée -
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par rapport au moule dans une direction transversale par
rapport & la direction d'ouverture de celui-ci, dans laquel-
le un opérateur peut y disposer des inserts.

Le dispositif comprend en outre, conformément a 1'invention :

=

- un biti fixe par rapport & la partie réceptrice;

- des moyens pour positionner de fagon précise le bati par

s

rapport & la partie réceptrice;

- des rails de guidage solidaires du béti et orientés selon
ladite direction transversale;

- un chariot monté coulissant sur les rails de guidage:

. - des moyens de butée pour limiter le mouvement du chariot
"en direction du moule dans une position déterminée par rap-

port & celui-ci;

- une plaque de base solidaire du chariot et portant le
support, et

- des moyens pour déplacer le support par rapport & la plaque

de base dans la direction d'ouverture du moule.

De préférence, la partie réceptrice est la partie fixe du
moule. ' .

Selon un mode -de mise en oeuvre de l'invention, la plaque
de base vient, en fin de course du chariot, entre les deux
parties du moule et est reliée par un bras au chariot qui

s

reste & l'extérieur du moule.

L'invention s'applique notamment avec uné machine i mouler
dont la direction d‘ouvefture du moule est horizontale. La
direction de déplacement du chariot est elle aussi de préfé-
rence sensiblement horizontale.
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Dans un exemple de réalisation, le bAti est fixé sur deux

des colonnes de la machine a mouler servant au guidage de
la partie mobile du moule.

Selon une variante, le bAti est fixé directement sur la
partie réceptrice au moyen de centreurs prévus sur celle-ci.

D'autres caractéristiques et avantages de l'invention ressor-

- tiront de la description détaillée donnée ci-aprés et des

dessins annexés dans lesquels :

- la figure 1 est une vue partielle en élévation d'une presse
a injecter équipée d'un dispositif de mise en place d'inserts
selon l'invention, ces derniers étant en position de.charge-

ment du support d'inserts; ' '

- la figure 2 est uhe vue en coupe selon la ligne II-II
dans la figure 1; '

-~ la figure 3 est une vue analogue & la figure 1, le suppqrf
d'inserts étant amené en regard de la partie fixe du moule

ouvert;

- la figure 4 est une vue analogue & la figure 2, relative

[y 24

la position de la figure 3; et

- la figure 5 est une vue analogue & la figure 4, le support
d'inserts étant en position de transfert des inserts dans
la partie fixe du moule.

Le dispositif de mise en place d'inserts illustré est monté
sur une presse a injecter dont seuls sont représentéé‘un
plateau fixe 1 supportant la partie fixe 2 d'un moule, deux
colonnes horizontales superposées 3 et 4 solidaires du plateau
fixe 1, et un plateau mobile 5 guidé sur les colonnes 3

et 4 et sur deux autres colonnes non représentées, et portant

la partie mobile 6 du moule.

Le dispositif comprend un biti 7 représenté schématiquement
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sous la forme d'un cadre rectangulaire monobloc. Un montant -
8 de ce cadre présente sur sa face externe deux rainures
semi-cylindriques transversales 9 dont la forme et 1l'écarte-
ment leur permet d'épouser respectivement les colonnes 3

et 4. Deux piéces de verrouillage amovibles 10, fixdes sur
le montant 8 par des moyens non représentés tels que des
vis, coopérent respectivement avec les deux rainures 9 pour
définir des logements recevant les colonnes 3 et 4 sur les
trois quarts environ de leur circonférence, assurant ainsi
un positionnement précis et stable du hiti sur les colonnes.

" Le montant 8 est disposé verticalement, ainsi que le montant

opposé 11 du cadre. Ces deux montants sont reliés par deux
longerons haut et bas 12 et 13 qui s'étendent horizontalement
et perpendiculairement aux colonnes 9, vers l'extérieur

Y

de la presse & partir du montant 8.

Deux rails de guidage 14 paralléles aux longerons 12 et 13
sont montés entre les montants 8 et 1l. Un chariot 15 coulis-
se sur ces rails, sur lequel est fixé un bras 16 qui s'étend
a partir du chariot, paralldlement aux rails, en direction
de la presse. Le bras 16 est terminé par une plaque de base
17, représentée ici comme formée d'une seule piéce avec

lui, qui porte un support d'inserts 18. Le support 18 est
situé par rapport & la plaque 17 dans le sens du mouvement
du piateau mobile 5 de la presse pour la fermeture du moule,
ou sens de fermeture du moule, indiqué par la fléche F.

La face 19 du support tournée dans ce méme sens, c'est-a-dire

by

opposé & la plaque 17, présente des alvéoles pour la réception

d'inserts destinéds & é&tre mis en place, lors de'chéque cycle
de moulage, dans la partie fixe 2 du moule.

La figure 2 illustre un stade, au cours d'un cycle de moula-
ge, dans lequel le moule est encore fermé et un opérateur

a déja disposé dans les alvécies du support 18 des inserté 20
destinés & étre mis en place dans le moule lors du cycle
suivant. Lors de la poursuite du cycle en cours, le moule
s'ouvre par un mouvement du plateau mobile 5 et de la par-

tie mobile 6 du moule dans le sens opposé & celui de la
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fléche F. Dé&s que l'écartement des deux parties du moule

est suffisant, le chariot 15 est entrainé le long des rails
14 par des moyens non représentés, de fagon que la plaque 17
et le support 18, solidaires du chariot par l'intermédiaire du
bras 16, pénédtrent dans l'intervalle entre les deux parties
du moule. Une butée est prévue'pour.limiter le mouvement

du chariot en une position prédéterminée de fagon précise.
Cette butée est représentée comme constituée par la face
interne du montant 8 du cadre 7, sur laquelle vient s'appuyer
la face en reéard du chariot 15. Bien entendu, les moyens

de butée pourraient étre différents,'et en particulier ré-
glables. '

La position atteinte en fin de course du chariot 15 est

montrée a la figure 4. La face 19 du support 18 portant -
les inserts 20 est alors en regard -de la face interne de
la partie fixe 2 du moule qui doit recevoir ces inserts.
La phase suivante comporte un mouvement du support 18 dans

 le sens de fermeture F, le support s'éloignant de la plaque

17 et s'approchant de la partie fixe du moule. Ce mouvement
s'effectue grice & des moyens d'entrainement non représen-
tés et avec un guidage par rapport & la plaque 17 par des
moyens de guidage représentés schématiquement‘enVZl’é la.
figure 5. Il améne les inserts 20 dans la position qufils
doivent occuper par rapport & la partie fixe du moule, a
laquelle ils sont alors solidarisés par des moyens connus,

par exemple mécaniques ou magnétigues.

Le support 18, débarrassé des inserts, est ensuite ramené

en direction de la plaque 17, puis 1l'équipage coulissant 15,
16, 17, 18 revient dans la position de la figure 2. D&s

que la plague 17 et le support 18 ont quitté l'intervgile
compris entre les deux parties du moule, celui-ci amorce

son mouvement de fermeture pour un noﬁveau cycle de moulage.
Lorsque le chariot est revenu a sa position initiale, 1'opé-
rateur peut de nouveau disposer des inserts sur le suppdrt

18 pour un prochain cycle.

On comprend que le dispositif décrit permet d'amener les
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inserts de fagon trés précise dans les positions qu'ils

doivent occuper dans la partie réceptrice du moule. Ceci

~est obtenu notamment gréce au guidage précis du chariot 15

sur les rails 14, ces derniers étant eux-mémes positionnés
de fagon précise et stable gréce & la rigidité du bAti 7

et & sa coopération avec les colonnes 3 et 4. Ces colonnes
constituent une excellente référence puisqu'elles assurent
le guidage du mouvement relatif des plateaux 1 et 5 et ‘que
les parties du moule 2 et 6 sont repérées avec précision

par rapport & ces derniers pouf assurer la fermeture parfai-
te du moule. Le faible porte-a-faux du support d'inserts 18
par rapport au chariot 15 contribue également a la préci-
sion du dispositif, ainsi que le guidage direct, par rap-
port & la plaque de base 17 insérée dans le moule, du mouve-
ment du support 18 dans la direction de fermeture du moule.

Le dispositif décrit peut &tre utilisé avec différents mou-
les et peut étre laissé en place sur la machine lors du
éhangement de moule, seul le support 18, dont les alvéoles
sont disposés en fonction de la forme et de l'emplacement

des inserts, devant étre remplacé.

Les détails de réalisation du dispositif font appel & des
techniques courantes et ne nécessitent pas de description
particuliére. On notera simplement que les différents mouve-
ments peuvent &tre réalisés gréce au circuit hydraulique

de la presse, ou par des moyens indépendants.

Le dispositif selon l'invention peut égalément servir & la
mise en place d'inserts dans la partie mobile du moule.

Selon une variante, un dispositif selon 1l'invention peut
étre fixé directement a la'pa:tie réceptrice ju moule et

non & la presse, son positioraement précis étant assuré
grice a des éléments de centrage prévus sur cette partie

du moule. Un tel dispositif ne peut alors étre utilisé qu'a-
vec un seul moule ou des moules présentant des éléments de

"centrage semblables.
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Revendications.

l. Dispositif pour la mise en place d'inserts (20) dans un
moule comprenant une partie fixe (2) et une partie mobile (6)
et monté sur une machine & mouler, ledit dispositif compre-
nant un support (18) pouvant se déplacer entre une position
de transfert adjacente & l'une (2) desdites parties du mou-
le, dite partie réceptrice} dans laquelle des inserts préa-
lablement disposés sur le support peuvent &tre transférés
de celui-ci & la partie réceptrice du moule & 1'état ouvert,
et une position de chargement, décalée par rapport au moule
dans une direction transversale par rapport & la direction
d'ouverture de celui-ci, dans laquelle un opérateur peut y
disposer des inserts, caractérisé en ce qu'il comprend en
outre : '

- un bati (7) fixe par rapport & la partie réceptrice (2);

- des moyens (9,10) pour positionner de fagon précise le
béti par rapport & la partie réceptrice;

- des rails de guidage (14) solidaires du biti et orientés
selon ladite direction transversale;

- un chariot (15) monté coulissant sur les rails de guidage;

- des moyens de butée pour limiter le mouvement du chariot
en direction du moule dans une position déterminée par rap--

port & celui-ci;

- une plaque de base (17) solidaire du chariot et portant

le support (18), et

- des moyens pour déplacer le support par rapport a la pla-
que de base dans la direction d'ouverture du moule.
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2. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce
que le bati ést fixé sur deux (3,4) des colonnes de la ma- -
chine a mouler servant au guidage de la partie mobile (6)
du méule. .

5 , .
3. Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en ce

. que le bati est fixé sur la partie réceptrice du moule au

moyen de centreurs prévus sur celle-ci.

-10 4, Dispositif selon l'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que la partie réceptrice est la partie
fixe (2) du moule. '

5. Dispositif selon l'une des revendications précédentes,
15 caractérisé en ce que la plaque de base vient, en fin de

‘course du chariot, entre les deux parties du moule et est

relide par un bras (16) au chariot qui reste 3 l'extérieur

du- moule.

20 6. Dispositif selon l'une des revendications précédentes,
caractérisé en ce que ladite direction transversale est

sensiblement horizontale.

25 7. Dispositif selon l'une des revendications 1 a 5, carac-
térisé en ce que le biti est fixé sur la partie réceptrice
du moule au moyen de centreurs prévus sur celle-ci.
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