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Machine de fabrication de brosses.

La présente invention concerne une machine de
fabrication de brosses comprenant au moins un moule pour
injection destiné & la fabrication de corps de brosses en
matiere plastique, en particulier de brosses 3 dents, les
corps de brosses étant constitués de plusieurs composants
coulés par injection les uns & la suite des autres, pour
la fabrication desqguels la machine présente plusieurs
cavités de moulage différentes prévues dans des plagues de
moulage séparées les unes des autres par des distances
pouvant varier, et une griffe ou un dispositif de transport
analogue présentant un moyen d’attache et de transport
étant prévus pour le transport de piéces injectées d’une
cavité de moulage & une autre.

Des machines de fabrication de brosses comprenant des
moules pour injection et un dispositif de transport comme
systéme de manipulation sont déja connues dans différentes
formes de réalisation (se référer par exemple aux documents
DE-GM 91 03 553.8 et DE 44 17 986 Al).

En l’occurrence, dans le cas de corps de brosses constitués
de plusieurs composants, les corps de brosses (ébauches de
manches) sont tout d’abord coulés par injection et ensuite
placés dans d’autres poches de moulage & 17aide du
dispositif de transport, dans lesquelles un autre composant
de coulage, par exemple une gaine de préhension ou autre
enveloppe analogue, est coulé par injection. D’autres
processus de coulage par injection peuvent éventuellement
encore succéder a ceux-cl et le corps de brosse fini est
finalement enlevé du moule pour injection au moyen Jdu
dispositif de transport et acheminé vers un poste
d’usinage.

Les moules pour injection connus constitués d’un systéme
de manipulation intégré présentent il est vrai une haute
précision de positionnement, ce qui entraine toutefois des

frais élevés vu qu’ils doivent étre introduits dans le
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moule et qu’ils sont en régle générale construits pour des

piéces injectées déterminées.

" Font également partie de l’état de la technique des outils

de pivotement constitués d’une partie pivotante et destinés
au transport des piéces injectées d’une zone de moulage a
une autre. Dans la partie pivotante se trouvent des zones
partielles de poches de moulage. Ces zones partielles
doivent, lors du pivotement, s’adapter parfaitement aux
différentes poches de moulage partielles prévues dans les
plagques de moulage. Cela requiert une haute qualité de
fabrication avec des colits correspondants.

Le but de l’invention est de procurer une machine de
fabrication de brosses comprenant un moule pour injection
et un dispositif de transport qui, chaque partie séparément
ainsi que dans son ensemble, génére des frais
comparativement faibles. Toutefois, une adaptation précise
et -un positionnement exact des piéces injectées doivent
malgré tout étre atteints aprés le pivotement. En outre,
des déformations doivent étre évitées a l’intérieur d’un
corps de brosse.

Pour atteindre ce but, il est proposé gque le
dispositif de transport destiné a déplacer les corps de
brosses injectés d’une zone de poche de moulage a une autre
soit cong¢u comme un dispositif de transport séparé du moule
pour injection et gqu’il soit adjoint a celui-ci et que dans
la zone des cavités de moulage destinées au coulage par
injection d’un deuxiéme composant ou plus soient prévus des
moyens de centrage permettant d’orienter exactement la
griffe et/ou le corps de brosse injecté retenu.

Un dispositif de transport séparé du moule pour injection
présente entre autres l’avantage qu’il peut étre adjoint
3 différents moules et que le moule pour injection lui-méme
ne doit pas spécialement étre congu pour le montage direct
du dispositif de transport. Les frais sont ainsi réduits
tant en ce qui concerne le dispositif de transport gu’en
ce qui concerne le moule pour injection. Afin de compenser
d’éventuelles imprécisions apparaissant au niveau de la
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concordance de position entre le dispositif de transport
et le moule pour injection, il est prévu des moyens de
centrage grlce auxquels la griffe, respectivement le corps
de brosse retenu, est positionnée définitivement avec
précision lors de la mise en place de corps de brosses dans
une autre poche de moulage.

Il est particuliérement avantageux de prévoir comme moyen
de centrage au moins une tige de centrage positionnée a
l7intérieur d’une moitié de poche de moulage afin de venir
en prise dans un des trous de réception de faisceaux de
poils formés dans le corps principal de corps de brosse
lors du coulage par injection de celui-ci.

Une ou plusieurs tiges de centrage de ce type venant en
prise dans des trous de réception de faisceaux de poils
peuvent étre éventuellement utilisées en plus des moyens
de précentrage. L‘engrénement direct dans le corps de
brosse et la dans les trous de réception de faisceaux de
poils permet d’atteindre une position définitive précise
correspondante du corps de brosse placé dans le moule.
Bien gue pour le positionnement exact une ou peu de tiges
de positionnement suffisent, il est particuliérement
avantageux de prévoir plusieurs tiges de centrage, de
préférence un nombre de tiges de centrage s’adaptant aux
trous de réception de faisceaux de poils qui corresponde
au nombre de ces trous faisant partie d’une aire
d’implantation de soies.

Outre 1l’effet de <centrage, il est avantageuxk, en
particulier lors de l’utilisation d’un nombre de tiges de
centrage correspondant au nombre de trous sur le corps de
brosse, que des déformations de la téte de corps de brosse
soient de ce fait évitées. Grdce aux temps de cycles
courts, les piéces injectées fabrigquées au cours d’un
processus de coulée par injection sont encore relativement
chaudes et elles risquent alors de se déformer. Si par
contre elles sont placées sur des tiges de centrage, il se
produit une meilleure dissipation de la chaleur et la téte

de corps de brosse est également stabilisée mécanigquement,
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de telle sorte que des déformations et des imperfections

de mesure suite a& un rétrécissement n’apparaissent plus ou

"n’ont plus d’effets désavantageux.

Pareillement, lors d’un processus de coulage par injection
suivant, lors dugquel un deuxiéme composant est coulé par
injection, des déformations, auxquelles est sensible en
particulier la téte de corps de brosse présentant les
trous, sont évitées. Cela a un effet avantageux également
sur le garnissage ultérieur, au cours dugquel des faisceaux
de poils sont insérés dans les trous. Lors de chaque
processus de garnissage, une plaguette d’ancrage est
également insérée avec le faisceau de poils dans le trou.
En l’occurrence, elle entre a des endroits opposés de la
paroi du trou sur environ 1 4 2 dixiémes de millimétres et
maintient alors le faisceau de poils. A cet effet, il est
toutefois nécessaire que lors du processus de garnissage,
chaque trou soit atteint centralement avec haute précision,
ce gqui n’est le cas qu’avec des corps de brosses
indéformables.

Suivant une forme de réalisation préférée, il est
prévu que le dispositif de transport soit congu comme un
dispositif de transport linéaire et gu’il présente une
griffe multiple destinée & retenir plusieurs, de préférence
tous les corps de brosses d’une zone de poche de moulage.
Dans le cas de ce dispositif de transport, 1l7allure du
mouvement est simple wvu gue seuls sont nécessaires un
mouvement de transport linéaire et un mouvement de levage.
Lors de 1’utilisation d’un dispositif de transport linéaire
au lieu d’un outil de pivotement, il est é&galement
avantageux qu’une grande partie de la face & canaux
chauffants de 1’ocutil de coulée par injection puisse étre
également utilisée pour d’autres piéces injectées, vu gqu’un
agencement 3 symétrie de pivotement des points d’injection
n’est pas nécessaire. Les points d’injection peuvent, lors
de 1l’utilisation d’un dispositif de transport linéaire,
étre positionnés suivant des données de technigue
d’injection et peuvent varier en conséguence lorsque
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d’autres piéces injectées doivent étre fabriguées.

D’autres aspects de réalisation avantageux de
1’invention sont décrits dans les revendications
dépendantes. L’invention, avec ses principales
particularités, sera décrite encore plus en détail ci-
dessous avec référence aux dessins, dans lesquels :

la Fig. 1 est une vue en élévation de cbté d’une
machine de coulage par injection destinée a la fabrication
de corps de brosses;

la Fig. 2 est une vue en élévation de cbté en coupe
d’un moule pour injection ouvert;

la Fig. 3 montre le moule pour injection de la Fig.
2 & 17état fermé; ‘

la Fig. 4 est une vue d’une des deux plagues de
moulage comprenant deux zones de cavités de moulage et un
dispositif de transport associé;

la Fig. 5 est une vue plus ou moins comparable a la
Fig. 4, mais d’une plaque présentant trois zones de cavités
de moulage;

la Fig. 6 est une vue en coupe détaillée d’une cavité
de moulage avec la tige de centrage, et

la Fig. 7 est une vue détaillée d’une cavité de
moulage avec des tiges de centrage.

Une machine de coulage par injection 1 apparaissant
4 la Fig. 1 sert & fabriquer des corps de brosses a dents
2 constitués de plusieurs composants. La machine de coulage
par injection présente du c¢bté gauche une unité
d’assemblage 3 et du cbté droit deux unités d’injection 4
et 5 pour les deux composants & mouler par injection du
corps de brosse. A cbté de 17unité d’assemblage 3 se trouve
le moule pour injection 6 & l’é&tat ouvert. Ses plagues de
moulage 7 et 8 contenant les poches de moulage 9%9a, 9Sb
(voir Fig. 2 & 7) formées de poches de moulage partielles
21 se trouvent en l’occurrence & une certaine distance
1’une de l7autre.
A la machine de coulage par injection 1 est adjoint un

dispositif de transport 10 au moyen duguel des corps de
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brosses partiellement coulés par injection, appelés

ébauches de manches, peuvent étre déplacés d’une zone de

- poche de moulage 15 & une autre zone de poche de moulage

16 (voir Fig. 4).

Le dispositif de transport présente une partie support 11
disposée & cbté de la machine de coulage par injection et
sur laquelle est montée une griffe 12 positionnable. Cette
griffe 12 peut é&tre déplacée linéairement dans deux
directions de coordonnées au moyen des commandes de levage.
La double fléche Pf1 indique un mouvement de levage latéral
et la double fléche Pf2 indigue un mouvement de levage
vertical. Dans la position représentée sur la Fig. 1, la
griffe 12 se trouve dans une position de dégagement
externe, dans laquelle les corps de brosses a dents finis
2 sont retenus, déplacés aprés l’injection de 1’ébauche de
manche 2a de la zone de poche de moulage inférieure 15 &
une zone de poche de moulage supérieure 16 et les corps de
brosses a dents finis 2 se trouvant dans la zone de poche
de moulage supérieure sont enlevés du moule.

La Fig. 2 représente de maniére plus ou moins détaillée la
zone du moule pour injection 6 & 17é&tat ouvert, la griffe
12 du dispositif de transport 10 étant dans ce cas-ci
introduite dans l’espace intermédiaire entre les deux
plaques de moulage 7 et 8. Grace a cette griffe 12, les
ébauches de manches 2a sont maintenues dans cette position
3 1l’extrémité inférieure et les corps de brosses a dents
fiﬁis 2 3 1l’extrémité supérieure, les ébauches de manches
2a et les corps de brosses & dents finis 2 venant d’étre
enlevés des moules partiels de la plague de moulage 7 cbté
é&jection. Au cours de 1’étape suivante, la griffe 12 est
guidée vers le haut et les ébauches de manches 2a sont
déposées dans la zone de poche de moulage supérieure d’ou
sont préalablement enlevés les corps de brosses a dents
finis 2. Aprés la fermeture du moule (voir Fig. 3), des
épbauches de manches 2a sont coulées par injection dans la
zone de poche de moulage inférieure 15 et dans la zone de

poche de moulage supérieure les ébauches de manches
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préalablement déposées sont encastrées par injection avec

un deuxiéme composant dans la zone du manche. Pour plus de

" clarté, les ébauches de manches déposées dans la zone de

poche de moulage supérieure ne sont pas représentées sur
la Fig. 3.

Le numéro de référence 13 désigne en outre sur les Fig. 2
et 3 un premier bloc de canaux chauffants et le numéro de
référence 14 désigne un deuxiéme bloc de canaux chauffants.
Ceux-ci permettent d’acheminer les deux composants de
coulée par injection et de les amener aux poches de moulage
9a, 9b prés de la plague de moulage 8 cdté buse.

Comme le montrent les Fig. 4 et 5, la griffe 12 est concgue
comme une griffe multiple afin de retenir simultanément
plusieurs corps de brosses a dents respectivement plusieurs
ébauches de manches. Dans 1l’exemple de réalisation des Fig.
2 et 4, la griffe 12 est congue comme griffe multiple
double afin de saisir tous les corps de brosses a dents,
respectivement toutes les ébauches de manches, disposés les
uns a cbété des autres dans les deux zones de poche de
moulage 15, 16.

Sur la Fig. 4, six poches de moulage sont disposées les
unes & c6té des autres dans la premiére zone de poche de
moulage 15 dans laquelle des ébauches de manches 2a sont
coulées par injection. Dans la deuxiéme zone de poche de
moulage 16 se trouvent les poches de moulage 9b dans
lesquelles le deuxiéme composant est coulé par injection
et, dans ce cas, l’ébauche de manche 2a est par exemple
pourvue d’une gaine de préhension 22.

La Fig. 5 montre un dispositif de transport constitué
d’une griffe multiple 12a présentant trois segments de
préhension et permettant un déplacement des ébauches de
manches dans le moule multiple représenté constitué des
poches de moulage 9a, Sb. Dans cette forme de réalisation,
une troisidme zone de poche de moulage 17 est également
prévue en plus des deux zones de poche de moulage 15 et 16.
Le corps de brosse a dents fini 2 se compose ainsi de trois

composants individuels. Des ébauches de manches 2a sont
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coulées par injection dans la zone de poche de moulage 15,

tandis gue des manches intermédiaires 2b sont coulés par

" injection avec une premiére gaine de préhension 22a dans

la zone de poche de moulage 16. Finalement a lieu le
coulage par injection final dans la zone de poche de
moulage 17, lors duquel un troisiéme composant est coulé
par injection pour obtenir une gaine de préhension
supplémentaire 22b. Le déplacement d’une zone de poche de
moulage a la suivante et enfin l’enlévement de corps de
brosses finis sont réalisés a l’aide de la griffe triple
12a. En l’occurrence, toutes les ébauches de manches sont
saisies simultanément et acheminées autour d’une zone de
poche de moulage, respectivement les piéces injectées
finies (corps de brosses 2) sont enlevées du moule. Par la
suite, la griffe passe dans une position située en dehors
du moule (voir Fig. 4 et 5).

Comme déja indiqué ci-dessus, le dispositif de
transport 10 formant un appareil de manipulation ne fait
pas directement partie de la machine de coulage par
injection, mais est adjoint & celle-ci. Toutefois, pour
garantir un positionnement précis lors de la mise en place
d’ébauches de manches ou de manches intermédiaires dans les
poches de moulage d’une deuxiéme ou d’une troisiéme zone
de poche de moulage, des moyens de centrage sont prévus,
lesguels viennent, dans l’exemple de réalisation,
directement en prise dans la piéce injectée 3 placer dans
une poche de moulage. De préférence, il est en l’occurrence
prévu au moins une tige de centrage 18 comme moyen de
centrage, lagquelle s’engréne dans uns des trous de
réception de faisceaux de poils 23 formé lors du coulage
par injection des ébauches de manches 2a. Une telle ébauche
de manche 2a pourvue de trous de réception de faisceaux de
poils 23 est représentée en tirets sur la Fig. 6. Une ou
plusieurs tiges de centrage 18 disposées & 1l’intérieur
d’une poche de moulage partielle 21 peuvent se trouver dans
la zone d’une deuxiéme ou d’une troisiéme zone de poche de
moulage 16 ou 17.
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Les Fig. 4 et 5 montrent, respectivement dans la zone de
poche de moulage 16, respectivement dans les zones de poche
de moulage 16 et 17, deux tiges de centrage 18 de ce type
disposées 1l’une & cété de l’autre. Lorsqu’au moins deux
tiges de centrage sont prévues, on obtient une orientation
de position exacte de la piéce injectée sur toute sa
longueur. En variante des exemples de réalisation
représentés, 1l est avantageux, dans le cas de deux tiges
de centrage, que celles-ci soilent séparées d’une distance
la plus grande possible, par exemple gridce & leur
disposition aux extrémités opposées de l’aire
d’implantation de soies.

Si, pour chaque trou de réception de faisceau de poils
ménagé dans la piéce injectée, une tige de centrage 18 est
prévue, cela offre, en plus d’un centrage, respectivement
d’un positionnement particuliérement bon de la piéce
injectée, l’avantage supplémentaire gue des déformations
et des imperfections de mesure résultant du rétrécissement
du matériau en matiére plastique sont efficacement évitées.
Le corps de brosse dans lequel se trouvent les trous de
réception de faisceaux de poils 23 est justement sensible
aux déformations et aux rétrécissements. Gréce aux tiges
de centrage s’engrenant dans chague trou de réception de
faisceau de poils, on obtient également une meilleure
dissipation de la chaleur, de sorte gue la piéce injectée
se refroidit plus rapidement. De cette maniere les cycles
de coulage par injection peuvent étre raccourcis.

La longueur d’engrénement de la ou des tiges de centrage
18 dans les trous de réception de faisceaux de poils peut
8tre calculée de maniére telle gu’elle corresponde plus ou
moins & la profondeur de ces trous. Comme le montre
clairement la Fig. 6, la tige de centrage 18 va en se
rétrécissant de maniére conique vers sa zone d’extrémité
libre et présente & proximité de la base de la poche de
moulage 19 une section transversale correspondant aux tiges
20, respectivement aux trous de réception de faisceaux de

poils 23. Cette configuration simplifie d’une part la mise
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en place de la piéce injectée et garantit d’autre part,
gridce & une insertion plus en profondeur dans la poche de
moulage, un guidage de la piéce injectée jusque dans sa
position finale exacte.

En plus des tiges de centrage 18, d’autres moyens de
centrage pourraient é&galement encore é&tre prévus, par
exemple des éléments de centrage auxiliaires prévus sur la
griffe 12 et la plaque de moulage 7. Par exemple, des tiges
peuvent &tre montées sur la griffe et s’insérer dans des
alésages correspondants de la plaque de moulage. Les tiges
présentent en l’occurrence une forme conique avantageuse,
des alésages coniques complémentaires étant ménagés dans
le moule. ‘

Sur la Fig. 7, les tiges 20 destinées a former les trous
de réception de faisceaux de poils 23 se trouvent en
position de retrait lors du démoulage, tandis que pendant
le processus de coulage par injection, elles s’engrénent
dans la moitié de poche de moulage 21 ou dans la poche de
moulage 9a. La longueur d’insertion correspond dans ce cas
plus ou moins & la longueur de la tige de centrage 18
représentée sur la Fig. 6.

Il convient également de signaler que la griffe 12, 12a du
dispositif de transport 10 peut étre congue sous la forme
d’une griffe & vide, d’un grappin, d’un écarteur ou d’un
élément de préhension analogue.

L’utilisation d’un dispositif de transport linéaire 10
permet d’utiliser environ 1/3 du moule pour injection 6,
c’est-a-dire de la partie englobée par la moitié de moule
cBté buse des blocs & canaux chauffants 13 et 14, également
pour d’autres piéces injectées sans devoir réaliser des
ajustements. Il en résulte un avantage économique
important.

Grice au fait que le dispositif de transport 10 est adjoint
3 la machine de coulage par injection 1, aucune mesure pour
le transport des manches n’est nécessaire au niveau du
moule lui-méme, et le fait que le dispositif de transport

10 puisse également &tre facultativement adjoint & d’autres
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machines de coulage par injection ou par la suite & une

machine de coulage par injection constitue également un

avantage.
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REVENDTCATTONS

1.- Machine de fabrication de brosses comprenant au
moins un moule pour injection (6) destiné & la fabrication
de corps de brosses en matiére plastique, en particulier
de brosses a dents, les corps de brosses étant constitués
de plusieurs composants coulés par injection les uns a la
suite des autres, pour la fabrication desquels la machine
présente plusieurs cavités de moulage différentes prévues
dans des plaques de moulage (7, 8) séparées les unes des
autres par des distances pouvant varier, et une griffe (12,
12a) ou un dispositif de transport analogue (10) présentant
un moyen d’attache et de transport étant prévus pour le
transport des piéces injectées d’une cavité de moulage a
une autre, caractérisée en ce que le dispositif de
transport (10) destiné & déplacer les corps de brosses
injectés (2, 2a) d’une zone de poche de moulage (15) & une
autre est congu comme un dispositif de transport (10)
séparé du moule pour injection (6) et est adjoint & celui-
ci et en ce que dans la zone des cavités de moulage ou
poches de moulage (%a, 9b, 9c¢) destinées au coulage par
injection d’un deuxiéme composant ou plus sont prévus des
moyens de centrage permettant d’orienter exactement la
griffe (12, 12a) et/ou le corps de brosse injecté (2a, 2b)
retenu.

‘ 2.- Machine suivant la revendication 1, caractérisée
en ce gqu’il est prévu comme moyen de centrage au moins une
tige de centrage (18), positionnée & l’intérieur d’une
partie de moule (21) afin de venir en prise dans un des
trous de réception de faisceaux de poils (23) formés dans
le corps principal de corps de brosse lors du coulage par
injection de celui-ci.

3.- Machine suivant la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce qu’il est prévu plusieurs tiges de
centrage (18), de préférence un nombre de tiges de centrage
(18) s’adaptant aux trous de réception de faisceaux de

poils (23) gqui corresponde au nombre de ces trous faisant
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partie d’une aire d’implantation de soies.

4. - Machine suivant 17une guelcongue des
revendications 1 & 3, caractérisée en ce que les tiges de
centrage (18) présentent plus ou moins la longueur des
tiges (20) s’engrenant dans la cavité de moule et destinées
a former les trous de réception de faisceaux de poils (23),
en ce gqu’elles vont en se rétrécissant de maniére conique
au niveau de leur zones d’extrémité libres et en ce
qu’elles présentent une section transversale correspondant
aux tiges (20) au moins & proximité de la base de la cavité
de moule (19).

5.- Machine suivant 17une quelcongue des
revendications 1 & 4, caractérisée en ce que la griffe (12,
12a), ou élément d’attache analogue du dispositif de
transport (10), est congue sous la forme d’une griffe a
vide, d’un grappin, d’un écarteur ou d’un élément de
préhension analogue.

6.- Machine suivant 1’une gquelcongque des
revendications 1 & 5, caractérisée en ce que le dispositif
de transport (10) est congu comme un dispositif de
transport linéaire (10) et en ce gqu’il présente une griffe
multiple destinée & retenir plusieurs, de préférence toutes
les- piéces injectées des zones de poches de moulage (15,

16; 15, 16, 17).
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