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Description

Domaine technique

[0001] La présente invention a trait à l’amélioration
d’un procédé d’ébavurage de pièces planes de grandes
dimensions, tel notamment que l’ébavurage et l’ébarba-
ge de pièces oxycoupées.

Etat de la technique

[0002] Il est connu que les procédés actuels d’ébavu-
rage manuel par meulage sont dangereux et fastidieux,
que les dispositifs d’émerisage par bande abrasive sont
onéreux et souvent inefficaces et que les procédés de
grenaillage sont inopérants pour les fortes bavures.
[0003] Pour remédier à ces inconvénients, le deman-
deur a déjà proposé, par le brevet français N° 2792565,
un procédé d’ébavurage par brossage comportant un
dispositif particulier de montage de brosses métalliques
sur un plateau-support rotatif garantissant l’attaque des
bavures des pièces sous tous les angles, quelle que soit
la complexité géométrique de la pièce à traiter, et avec
une puissance transmise aux brosses suffisante.
[0004] Plus précisément, ce dispositif comprend une
pluralité de brosses diamétralement opposées deux à
deux, montées sur un plateau-support rotatif et entraî-
nées en rotation sur elles-mêmes selon des sens suc-
cessivement inverses, par rapport à un point fixe fictif de
référence, de manière à permettre l’attaque des bavures
d’une pièce complexe sous tous les angles et dans toutes
les directions, lors d’un entraînement linéaire de celle-ci,
s’effectuant par un tapis de transport sur lequel elle est
posée.
[0005] Le document EP 1 401 010 A1 montre égale-
ment une machine d’ébavurage à plat de pièces. Pour
connaître le degré d’usure des brosses, une touche plate
est poussée contre les brosses en mouvement en même
temps que la position de la touche est mesurée. Cette
mesure est ensuite prise en compte pour déterminer la
position des brosses.
[0006] Une telle machine donne entièrement satisfac-
tion, mais un constat a été établi au niveau des brosses
métalliques. En effet, celles-ci doivent être réglées de
manière précise en hauteur pour éviter une usure exces-
sive des brosses ou une altération des pièces traitées
tout en tenant compte de l’usure desdites brosses. Les
moyens de mesure par coupure d’un rayon photo-élec-
trique ou laser sont peu fiables en raison de l’irrégularité
des surfaces des brosses et de l’encrassement rapide
des moyens de mesure.
[0007] De plus, il est fastidieux d’effectuer des mesu-
res manuelles du diamètre des brosses et de les rappor-
ter à un moyen de calcul de la hauteur d’un plateau-
support de brosses.
[0008] Il est également délicat de procéder une mesure
précise sur un ensemble de brossage comportant plu-
sieurs brosses.

[0009] C’est à ces inconvénients qu’entend plus spé-
cialement remédier la présente invention.

Description de l’invention

[0010] A cet effet, l’invention concernent une machine
du type précité selon la revendication 1.
[0011] Sont ainsi réalisés des moyens aptes à assurer
automatiquement le calcul du diamètre des brosses re-
lativement à leur usure et, par conséquence, la hauteur
du plateau-support de brosses en fonction de l’épaisseur
des pièces à traiter.
[0012] La présente invention concerne également les
caractéristiques qui ressortiront au cours de la descrip-
tion qui va suivre, et qui devront être considérées isolé-
ment ou selon toutes leurs combinaisons techniques
possibles.
[0013] Cette description donnée à titre d’exemple non
limitatif, fera mieux comprendre comment l’invention
peut être réalisée en référence aux dessins annexés sur
lesquels :

Brève description des figures

[0014]

- La figure 1 représente une vue schématique de l’en-
semble de la machine montrant, à l’arrêt, le plateau-
support d’entrainement rotatif avec ses brosses et
le tapis de transport des pièces à traiter, ainsi que
les moyens de détection pour la mesure de la hau-
teur des brosses selon l’invention.

- La figure 2 représente une vue de dessus de la ma-
chine selon la figure 1.

- La figure 3 représente une vue d’un ensemble auto-
moteur et brosse associée, comportant les moyens
de détection.

- Les figures 4 et 5 représentent des vues compara-
tives d’une machine selon la figure 1, représentant
le plateau-support rotatif de brosses, respective-
ment en position haute de repos et en position basse
correspondant à la mise en oeuvre des moyens de
détection de la mise en contact des brosses sur le
plan de référence, en l’occurrence le tapis de trans-
port.

Description détaillée

[0015] La machine 1 globalement désignée sur les fi-
gures comprend au moins un auto-moteur 2 associé à
au moins une brosse métallique 3 et monté sur un pla-
teau-support 4, également entrainé en rotation par un
moteur 7 et disposé au-dessus d’un tapis de transport 5
des pièces à traiter 6, pour les entrainer, selon un mou-
vement linéaire « L », sous le plateau-support rotatif 4 et
les mettre en contact avec les brosses métalliques 3,
elles-mêmes rotatives, pour l’obtention d’une action de
brossage selon de multiples directions.
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[0016] Plus précisément, selon cet exemple de réali-
sation, le dispositif d’ébavurage comprend huit brosses
métalliques cylindriques 3, entraînées individuellement
par autant de moteurs correspondants 2 tournants dans
des sens successivement inverses droit et gauche, cha-
cune desdites brosses 3, et conséquemment chacun
desdits moteurs 2, étant positionnés radialement sur le
plateau-support rotatif 4, à équidistance de son centre.
[0017] La pièce à traiter 6 est maintenue sur le tapis 5
par l’intermédiaire d’un plateau magnétique 8.
[0018] La machine comporte des moyens de mesure
automatique pour la détection du contact de la surface
d’attaque périphérique des brosses 3 avec un plan de
référence « P » constitué par le tapis de transport 5 ou
la pièce à traiter 6, de manière à réinitialiser la hauteur
desdites brosses 3 par rapport au plan de référence
« P », en fonction de leur degré d’usure, préalablement
à une opération d’ébavurage.
[0019] Selon l’invention, les moyens de détection du
contact des brosses 3 sur le plan de référence « P » sont
constitués par des roues codeuses embarquées 9, soli-
daires des arbres 2a des moteurs 2 des brosses 3, ceux-
ci n’étant pas alimentés pendant la phase de réinitialisa-
tion, donc en roue libre, alors que leur plateau-support 4
est entrainé simultanément en rotation et en descente
vers le plan de référence « P », rendu immobile, jusqu’à
mise en contact des brosses 3 avec celui-ci, provoquant
leur entrainement en rotation, et conséquemment celui
des roues codeuses 9, engendrant un signal à transmet-
tre à un automate programmable de la machine donnant
un ordre d’arrêt de la descente du plateau 4, cette posi-
tion correspondant à un point « zéro ».
[0020] Un capteur 10 de mesure de la hauteur enre-
gistre le point « zéro » donné par les roues codeuses 9
et à partir duquel un ordre de remontée est donné au
plateau-support 4 de brosses 3, selon une valeur « e »
égale à l’épaisseur « e’ » de la pièce 6 à traiter.
[0021] La machine est ainsi opérationnelle pour effec-
tuer un ébavurage, tenant compte de l’usure des brosses
3 pour qu’elles ne soient pas trop hautes, tout en ne pro-
voquant pas leur usure excessive en étant trop basses.

Revendications

1. Machine (1) d’ébavurage à plat de pièces, compre-
nant au moins un auto-moteur (2) associé à au moins
une brosse métallique (3) et monté sur un plateau-
support (4), également entrainé en rotation par un
moteur (7) et disposé au-dessus d’un tapis de trans-
port (5) des pièces à traiter (6), pour les entrainer,
selon un mouvement linéaire (L), sous le plateau-
support rotatif (4) et les mettre en contact avec les
brosses métalliques (3), elles-mêmes rotatives, pour
l’obtention d’une action de brossage selon de multi-
ples directions, comportant des moyens de mesure
automatique pour la détection du contact de la sur-
face d’attaque périphérique des brosses (3) avec un

plan de référence (P) constitué par le tapis de trans-
port (5) ou la pièce à traiter (6), de manière à réini-
tialiser la hauteur desdites brosses (3) par rapport
au plan de référence (P), en fonction de leur degré
d’usure, préalablement à une opération d’ébavura-
ge, caractérisée en ce que lesdits moyens de dé-
tection du contact des brosses (3) sont constitués
par des roues codeuses embarquées (9), solidaires
des arbres (2a) des moteurs (2) des brosses (3),
ceux-ci n’étant pas alimentés pendant la phase de
réinitialisation, donc en roue libre, alors que leur pla-
teau-support (4) est entrainé simultanément en ro-
tation et en descente vers le plan de référence (P),
rendu immobile, jusqu’à mise en contact des brosses
(3) avec celui-ci, provoquant leur entrainement en
rotation, et conséquemment celui des roues codeu-
ses (9), engendrant un signal à transmettre à un
automate programmable de la machine donnant un
ordre d’arrêt de la descente du plateau (4), cette po-
sition correspondant à un point « zéro ».

2. Machine selon la revendication 1, caractérisée en
ce que, dans l’usage de la machine, un capteur (10)
de mesure de la hauteur enregistre le point « zéro »
donné par les roues codeuses (9) et à partir duquel
un ordre de remontée est donné au plateau-support
(4) de brosses (3), selon une valeur (e) égale à
l’épaisseur (e’) de la pièce (6) à traiter.

Patentansprüche

1. Maschine (1) zum flachen Entgraten von Teilen, um-
fassend mindestens einen Motor mit Eigenantrieb
(2), der mindestens einer Metallbürste (3) zugeord-
net ist und auf einer Trägerplatte (4) montiert ist, die
ebenfalls von einem Motor (7) rotierend angetrieben
wird und über einem Transportband (5) zu bearbei-
tender Teile (6) angeordnet ist, um sie gemäß einer
linearen Bewegung (L) unter der rotierenden Träger-
platte (4) fortzubewegen und sie mit den ebenfalls
rotierenden Metallbürsten (3) zwecks Erhalts einer
Bürstenaktion in mehreren Richtungen in Kontakt zu
versetzen, aufweisend automatische Messmittel für
die Detektion des Kontakts der peripheren Angriffs-
fläche der Bürsten (3) mit einer Referenzebene (P),
die von dem Transportband (5) oder dem zu bear-
beitenden Teil (6) gebildet ist, um die Höhe der Bürs-
ten (3) in Bezug auf die Referenzebene (P) in Ab-
hängigkeit von ihrem Verschleißgrad vor einem Ent-
gratvorgang zu reinitialisieren, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Detektionsmittel des Kontakts
der Bürsten (3) von eingebauten Codierrädern (9)
gebildet sind, die mit Wellen (2a) der Motoren (2) der
Bürsten (3) fest verbunden sind, wobei diese wäh-
rend der Reinitialisierung, also im Freilauf, nicht ver-
sorgt werden, wogegen ihre Trägerplatte (4) gleich-
zeitig rotierend und nach unten in Richtung der un-
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beweglich gemachten Referenzebene (P) bis zur In-
kontaktversetzung der Bürsten (3) mit ihr angetrie-
ben wird, was ihren Rotationsantrieb und in der Fol-
ge den der Codierräder (9) bewirkt, wodurch ein an
einen programmierbaren Automaten der Maschine
zu übermittelndes Signal erzeugt wird, das einen
Stoppbefehl für das Hinunterfahren der Platte (4)
gibt, wobei diese Position einem Nullpunkt ent-
spricht.

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass bei der Benutzung der Maschine ein Hö-
henmesssensor (10) den von den Codierrädern (9)
gegebenen Nullpunkt registriert und ab dem der Trä-
gerplatte (4) der Bürsten (3) ein Hubbefehl gemäß
einem Wert (e) gegeben wird, welcher der Dicke (e’)
des zu bearbeitenden Teils (6) entspricht.

Claims

1. A flat deburring machine (1) for parts, comprising at
least one self-contained motor (2) associated with
at least one metal brush (3) and mounted on a sup-
port plate (4), also driven in rotation by a motor (7)
and positioned above a transport belt (5) for the parts
to be treated (6), to drive them, in a linear movement
(L), below the rotary support plate (4) and put them
in contact with the metal brushes (3), which are them-
selves rotating, to obtain a brushing action in multiple
directions, including automatic measuring means for
detecting contact of the peripheral leading surface
of the brushes (3) with a reference plane (P) consist-
ing of the transport belt (5) or the part to be treated
(6), so as to re-initialize the height of said brushes
(3) with respect to the reference plane (P), depend-
ing on their degree of wear, prior to a deburring op-
eration, characterized in that said detection means
for brush (3) contact consist of embedded coding
wheels (9) integral with the shafts (2a) of the motors
(2) of the brushes (3), these not being supplied with
power during the re-initialization phase, free wheel
in other words, while their support plate (4) is driven
simultaneously in rotation and in descent toward the
reference plane (P), immobilized until the brushes
(3) contact it, causing them, and consequently the
coding wheels (9), to be driven in rotation, generating
a signal to be transmitted to a programmable con-
troller of the machine giving a stop command for the
descent of the plate (4), this position corresponding
to a "zero" point.

2. The machine according to claim 1, characterized in
that, during the operation of the machine, a height-
measuring sensor (10) records the "zero" point given
by the coding wheels (9) and from which a lifting
command is issued to the support plate (4) of the
brushes (3), using a value (e) equal to the thickness

(e’) of the part (6) to be treated.
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