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Procédé et dispositif pour la fabrication de brosses.

La présente invention concerne un procédé pour la
fabrication de brosses, plus particuliérement de brosses
a dents, selon lequel des corps de brosses sont coulés par
injection dans une machine & injection, puis enlevés de
cette machine, aprés injection, et acheminés vers un
dispositif d’usinage placé en aval.

Dans le cas d’un procédé de fabrication de ce type,

les corps de brosses coulés par injection sont éjectés du
moule pour injection et regus en vrac dans un bac
collecteur. Par la suite, les corps de brosses sont triés,
séparés, alignés et acheminés vers un dispositif d’usinage
placé en aval, par exemple une machine de bourrage. Cela
requiert toutefois des dispositifs de séparation et
d’alignement coliteux. En outre, les corps de brosses
peuvent, lorsqu’ils tombent dans le bac collecteur, lors
du triage ou lors de la séparation, étre éraflés, ce qui
peut nuire & leur apparence.
On connait également déjd un procédé, selon lequel les
corps de brosses sont enlevés du moule pour injection et
directement déposés sur une bande transporteuse qui les
achemine par exemple vers une machine de bourrage. Le fait
gqu’il doive exister une relation directe entre la machine
de bourrage et la machine & injection eu égard au nombre
de corps de brosses usinés ou fabriqués représente
toutefois un inconvénient. Dans le cas d’une défaillance
d’une des machines, l’autre machine n’est pas non plus
utilisable.

Le but de l’invention est par conségquent de procurer
un procédé du type décrit dans le préambule, dans le cas
dugquel des processus coliteux de triage, de séparation ou
d’alignement ne sont pas nécessaires et dans le cas duquel
on évite un éraflement des corps de brosses. En outre, ce
procédé doit permettre, lors d’une défaillance ou d’un
arrét de la machine 3 injection ou du dispositif d’usinage

placé en aval, le fonctionnement séparé de l’autre machine
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ou dispositif.

Ce but est atteint en particulier par le fait que les
corps de brosses, prélevés individuellement de la machine
4 injection, agencés et alignés uniformément, sont placés
dans un bac de réception, par le fait qu‘un bac de
réception rempli de corps de brosses est amené & proximité
d’un dispositif d’usinage associé pour l‘usinage ultérieur
des corps de brosses et par le fait que les corps de
brosses sont prélevés de ce bac de réception
individuellement et sont acheminés, en position correcte,
vers le dispositif d’usinage placé en aval.

Aprés injection des corps de brosses, ceux-ci sont,
une fois prélevés de la machine 3 injection et agencés,
placés simultanément dans un bac de réception,
individuellement ou par groupes. Les corps de brosses sont
tous alignés uniformément dans le bac de réception. Le bac
de réception rempli de corps de brosses est amené vers un
dispositif d‘usinage placé en aval, par exemple une machine
de bourrage, d’ol les corps de brosses sont a nouveau
prélevés individuellement ou par groupes pour leur usinage
ultérieur. Grice & une réception ordonnée des corps de
brosses au niveau de la machine & injection et & une
réception ordonnée des corps de brosses dans le bac de
réception, un prélévement coliteux de corps de brosses
désordonnés, un triage, une séparation et un alignement
consécutifs des corps de brosses ne sont plus nécessaires.
De ce fait, et aussi parce que les corps de brosses sont
placés de maniére ordonnée dans le bac de réception, et ne
tombent pas en vrac dans un bac collecteur, un éraflement
des corps de brosses est en outre évité.

Lors de l7utilisation de moules a cavités multiples pour
la machine & injection, les corps de brosses coulés par
injection dans le moule & cavités multiples au cours d’un
processus d’injection peuvent &tre prélevés simultanément
par groupes ou tous & la fois et &tre placés dans le bac
de réception. A cette fin, les corps de brosses sont saisis
simultanément, mais individuellement, et placés 1”’un & cdté
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de 1l’autre dans le bac de réception. Aainsi, au poste
d’usinage placé en aval, plusieurs corps de brosses peuvent
8tre saisis simultanément, mais 3 nouveau individuellement,
et prélevés du bac de réception afin de pouvoir amener plus
rapidement les corps de brosses & la machine d’usinage
suivante.

Un autre avantage réside dans le fait qu’une réserve relais
est formée par les corps de brosses se trouvant dans le bac
de réception, de sorte gque, lors d’une défaillance du
dispositif d’usinage placé en aval, la machine a injection
peut malgré tout continuer & fonctionner, vu que les corps
de brosses sont stockés temporairement dans un ou plusieurs
bacs de réception. Ainsi, le dispositif d’usinage suivant
peut continuer & travailler avec les corps de brosses se
trouvant dans le bac de réception lorsque la machine a
injection est & l’arrét ou est par exemple réglée sur une
autre couleur.

Plusieurs bacs de réception peuvent également é&tre
utilisés, ce qui permet de former une grande réserve de
corps de brosses.

En 1l’occurrence, il est approprié que les bacs de réception
soient de préférence garnis de corps de brosses de méme
couleur et que les bacs de réception garnis de corps de
brosses de couleurs différentes soient amenés dans la zone
du dispositif d‘usinage suivant, et que les corps de
brosses soient prélevés facultativement ou alternativement,
individuellement ou par groupes, d’un des bacs de réception
respectifs, et amenés, triés par couleur, au dispositif
d’usinage suivant.

I1 est ainsi possible d’affecter plusieurs Dbacs de
réception de corps de brosses & la machine d’usinage
suivante, chagque bac de réception contenant des corps de
brosses d’une autre couleur. Les corps de brosses peuvent
dtre prélevés alternativement d’un bac de réception
respectif et &tre amenés a la machine d’usinage suivante,
de maniére i atteindre ainsi un triage par couleur des

corps de brosses. Par exemple, il est possible de prélever
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successivement trois corps de brosses rouges d’un premiér
bac de réception, puis un corps de brosse bleu d’un
deuxiéme bac de réception et par aprés un corps de brosse
vert d’un troisiéme bac de réception et ainsi de suite. De
cette manidre, les corps de brosses peuvent &tre prélevés
individuellement ou par  dgroupes, mais chacun en
particulier, du bac de réception au moyen d’un grappin a
une seule griffe ou d’une grappin & griffes multiples.

Les bacs de réception peuvent é&tre déplacés
manuellement entre la machine a injection et le dispositif
d’usinage placé en aval. Conformément d 1l”invention, il est
toutefois prévu un procédé permettant Ile déplacement
automatique des bacs de réception. Un bac de réception
complétement rempli peut 8tre amené automatiquement, par
exemple au moyen d’une bande transporteuse, de la machine
4 injection dans la zone du dispositif d’usinage suivant.
De méme, un bac de réception complétement vide peut étre
ramené de la zone du dispositif d’usinage suivant dans la
zone de la machine & injection.

Il est avantageux que, dans un bac de réception,
plusieurs corps de brosses soient empilés par couches et
que les corps de Dbrosses soient amenés jusqu’a leur
position d’empilage respective lors de leur dépdt dans le
bac de réception. Le guidage des corps de brosses jusqu’a
leur position d’empilage respective garantit le
positionnement d’un corps de brosse sur sa surface d’appui,
qui peut étre formée par le fond du bac de réception ou par
un corps de brosse placé auparavant. Des endommagements des
corps de brosses par chute au dessus de la position
d’empilage proprement dite sont ainsi évités. En outre, on
évite qu’un corps de brosse ne se torde ou ne se déforme
avant d‘atteindre la position d’empilage et que un ou
plusieurs corps de brosses parviennent dans la bac de
réception en étant désordonnés, respectivement en étant
dans une orientation différente de celle des autres corps

de brosses.
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En l’occurrence, il est avantageux que le bac de
réception soit positionné verticalement et/ou
horizontalement afin d’cobserver une position de transfert
uniforme pour les corps de brosses. Pour la superposition
par couches de plusieurs corps de brosses, le bac de
réception est déplacé vers le bas, aprés positionnement
d’un corps de brosse, respectivement d’une couche de corps
de brosses, suivant la hauteur d’un corps de brosse,
respectivement une hauteur de <couche. ©La position
d’empilage pour le corps de brosse suivant, respectivement
pour la couche de corps de brosses suivante, se retrouve
ainsi & la méme hauteur qu’au cours du procédé de
positionnement précédent. Pour la Jjuxtaposition de
plusieurs corps de brosses, le bac de réception est déplacé
verticalement. Par exemple, au cours d’un premier processus
de positionnement, les corps de brosses prélevés d’un moule
pour injection & huit cavités peuvent étre positionnés
simultanément dans le bac de réception. Par la suite, le
bac de réception est déplacé horizontalement afin de placer
huit autres corps de brosses provenant du cycle d’injection
suivant & cbté des corps de brosses déjad positionnés dans
le bac de réception, de telle sorte que seize corps de
brosses soient au total disposés les uns a cbté des autres
en une couche. Le processus de déplacement pour le
soulévement des corps de brosses hors de la machine &
injection et pour l’empilage des corps de brosses dans le
bac de réception est ainsi toujours identique,
indépendamment du nombre de corps de brosses qui se
trouvent déja dans le bac de réception.

I1 est avantageux que les corps de brosses soient
maintenus dans une position intermédiaire de
refroidissement, aprés avoir été prélevés de la machine &
injection et avant d’étre positionnés dans le bac de
réception. On évite ainsi que les corps de brosses encore
chauds ne se déforment lors de leur positionnement dans le
bac de réception, par exemple par pression sur la couche
de fond. Le moulage par injection des corps de brosses
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requiert un certain temps, par exemple de l’ordre de 30 ou
de 60 secondes. Ce temps peut étre utilisé pour le
refroidissement des corps de brosses préalablement moulés
par injection, avant qu’ils ne soient positionnés dans le
bac de réception. Leur maintien dans la position
intermédiaire ne génére ainsi aucun temps d’attente qui
pourrait ralentir la vitesse de production.

L’invention concerne également un dispositif pour la
fabrication de brosses, plus particuliérement de brosses
3 dents, constitué d“une machine & injection, d’un
dispositif destiné & enlever les corps de brosses finis de
la machine & injection et d’un dispositif d’usinage pour
les corps de brosses placé en aval.

Le dispositif destiné a enlever les corps de brosses
finis de la machine 3 injection présente a cet effet des
éléments de retenue reliés & un premier dispositif de
positionnement et destinés & saisir et & prélever un corps
de brosse respectif suivant un certain ordre et alignement.
En outre, il est prévu au moins un bac de réception pour
le transport de corps de brosses de la machine a injection
vers le dispositif d’usinage suivant, le premier dispositif
de positionnement sert & positionner les é&léments de
retenue entre une position de prélévement associée a la
machine 3 injection et une position d’empilage associée au
bac de réception pour les corps de brosses et 3 positionner
les corps de brosses en une méme couche dans le bac de
réception, un dispositif de prélévement relié 3 un deuxiéme
dispositif de positionnement et pourvu d’éléments de
retenue pour saisir un corps de brosse respectif est
adjoint au dispositif d‘usinage placé en aval, et le
deuxiéme dispositif de positionnement sert & positionner
les éléments de retenue du dispositif de prélévement entre
une position de prélévement associée au bac de réception
et une position d’alimentation associée au dispositif
d’usinage placé en aval.

Comme dé&ja décrit en relation avec le procédé conforme

4 l’invention, les corps de brosses coulés par injection

-
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peuvent ainsi étre prélevés individuellement de la machine
3 injection au moyen des éléments de retenue du dispositif
destiné 3 l’enlévement des corps de brosses coulés par
injection, chaque élément de retenue saisissant un corps
de brosse respectif. Les éléments de retenue sont par la
suite amenés par le premier dispositif de positionnement
de la position de prélévement dans la zone d’un bac de
réception et les corps de brosses sont déposés dans cette
position de dépdét dans le bac de réception. Les corps de
brosses restent en l’occurrence ordonnés et alignés sur une
méme couche. Le bac de réception complétement rempli est
acheminé vers le dispositif d’usinage placé en aval d’oud
les corps de brosses sont prélevés du bac de réception au
moyen du dispositif de prélévement. A cette fin, un élément
de retenue du dispositif de prélévement saisit
respectivement un corps de brosse et 1”élément de retenue
est amené au moyen du deuxiéme dispositif de positionnement
de cette position de prélévement dans une position
d’alimentation associée au dispositif d’usinage placé en
aval.

Le dispositif placé en aval est en régle générale une
machine de bourrage. Il est également possible de prélever
les corps de brosses des bacs de réception au moyen du
dispositif de prélévement adjoint au dispositif placé en
aval et de les placer dans des griffes de serrage d’un
dispositif de transport gréce auquel ils seront alors
acheminés vers d’autres dispositifs d’usinage, par exemple
une machine de bourrage.

Plusieurs bacs de réception peuvent é&tre disposés dans la
zone du dispositif d’usinage placé en aval afin de garder
préte une plus grande quantité de corps de brosses. Dans
un bac pour corps de brosses sont généralement placés des
corps de brosses d’une couleur, et il peut étre prévu
plusieurs bacs de réception contenant des corps de brosses
de différentes couleurs et d’od les corps de brosses
peuvent &tre prélevés facultativement afin d’obtenir un

triage préalable par couleur des corps de brosses. A cet
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effet, les é&léments de retenue destinés & prélever les
corps de brosses du bac de réception peuvent &tre déplacés
vers chaque bac de réception respectif ou les bacs de
réception sont maintenus de maniére & pouvoir &tre déplacés
de telle sorte que chaque bac de réception d’oi doivent
8tre prélevés un ou plusieurs corps de brosses soit associé
3 1’8lément de retenue. Les différents bacs de réception
peuvent &tre juxtaposés horizontalement ou superposés
verticalement et en 1l’occurrence séparés les uns des autres
verticalement, de facon & réduire la place nécessaire pour
les bacs de réception dans la zone de la machine d’usinage
placée en aval.

Il est avantageux que le dispositif destiné a enlever
les corps de brosses coulés par injection de la machine a
injection et/ou que le dispositif de prélévement associé
au dispositif d’usinage placé en aval et destiné & prélever
simultanément plusieurs corps de brosses de la machine a
injection, respectivement du bac de réception présente
plusieurs éléments de retenue disposés de préférence 1l’un
a4 cbté de l’autre sur un support.
Dans le cas de moules pour injection a cavités multiples,
tous les corps de brosses d’un cycle d’injection peuvent
&tre saisis simultanément, chacun par un des éléments de
retenue, prélevés de maniére ordonnée hors du moule et
placés dans un bac de réception. Le prélévement ordonné de
tous les corps de brosses d’un cycle d’injection hors de
la machine d’injection est de ce fait particuliérement
rapide, de sorte que le moule pour injection peut a nouveau
&tre fermé rapidement pour le cycle d’injection suivant.
Dans l’ordre inverse, les corps de brosses présents au
dispositif d’usinage suivant peuvent étre prélevés des bacs
de réception. Par exemple, huit corps de brosses disposés
17un & cdté de l’autre dans un bac de réception peuvent
&tre prélevés simultanément de ce bac de réception et étre
placés dans des griffes de serrage d’un dispositif de
transport grice auquel les corps de brosses sont acheminés

vers une machine de bourrage.
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Il est particuliérement avantageux que les &léments
de retenue soient disposés latéralement l’un & cbté de
l’autre et qu’ils soient reliés au support de fagon &
pouvoir é&tre déplacés latéralement l’un par rapport &
l’autre entre une position des corps de brosses écartée
latéralement et prévue au niveau de la machine & injection
et une position de proximité réduite en écartement latéral.
Dans le moule pour injection, les cavités de moule et par
la méme occasion les corps de brosses formés & l/intérieur
de celles-ci sont séparés les uns des autres suivant un
certain écartement. Pour saisir les corps de brosses et
pour les prélever de la machine & injection, les é&lé&ments
de retenue doivent se trouver 3 une certaine distance les
uns des autres. Afin de disposer les corps de brosses avec
le moins d’encombrement possible dans le bac de réception,
les écarts latéraux entre les éléments de retenue des corps
de brosses peuvent étre réduits dans la mesure ol les
éléments de retenue sont rapprochés les uns des autres sur
le support avant le dépdt des corps de brosses dans le bac
de réception. De ce fait un plus grand nombre de corps de
brosses peuvent étre déposés dans un bac de réception ou
il peut étre prévu des bacs de réception plus petits. Le
rapprochement des éléments de retenue individuels peut étre
réalisé par exemple par déplacement des éléments de retenue
sur le support ou par raccourcissement téléscopique du
support.

Une forme de réalisation prévoit que les éléments de
retenue pour les corps de brosses présentent de préférence
des ventouses & commande pneumatique destinées 3 maintenir
les corps de brosses, facultativement des éléments de prise
pour saisir et maintenir les corps de brosses.

Avec des ventouses comme éléments de retenue, les corps de
brosses peuvent étre saisis par le haut par les ventouses,
de telle sorte que les corps de brosses disposés
latéralement & proximité immédiate les uns des autres
puissent é&tre bien saisis. Plusieurs ventouses peuvent

également étre prévues sur chaque élément de retenue, afin



10

15

20

25

30

35

b 09900056

10

‘d’améliorer ainsi le maintien du corps de brosse sur

17&lément de retenue. Dans le cas de corps de brosses
présentant une face supérieure inégale, par exemple
arrondie, les ventouses peuvent présenter une préforme
adaptée a la forme du corps de brosse, afin de garantir un
maintien fixe du corps de brosse sur les ventouses. Afin
de permettre l’application des ventouses également dans la
zone des orifices de réception de faisceaux de poils de la
téte de corps de brosse et de garantir un maintien fiable
dans cette zone, les bords respectivement les lévres des
ventouses peuvent présenter un diamétre supérieur a celui
des orifices de réception de faisceaux de poils. On évite
ainsi que de 1l’air puisse s’infiltrer au niveau des
orifices de réception de faisceaux de poils seulement
partiellement recouverts par les ventouses.

Il est avantageux qu’un bac de réception comporte
plusieurs chambres de réception pour corps de brosses, de
préférence des chambres de réception au moins plus ou moins
adaptées au profil respectif du corps de brosse. Gréce aux
chambres de réception, les corps de brosses restent, plus
particuliérement méme lors du transport du bac de
réception, dans leur position d’alignement. Le maintien le
plus exact possible de la position d’alignement des corps
de brosses est également avantageux lors du prélévement des
corps de brosses hors du bac de réception, vu que les
&léments de retenue du dispositif de prélévement peuvent

alors s’appliquer avec exactitude au corps de brosse.

respectif.
Les chambres de réception peuvent étre disposées 1’une

3 cbté de l’autre ou l’une derriére l’autre, d’une part
afin de garantir la mise en place simultanée des corps de
,Brosses d’un moule pour injection & cavités multiples et
fd/autre part afin de permettre la mise en place successive
dfun grand nombre de corps de brosses l’un a coté de
17autre et/ou l1l’un derriére l’autre dans un bac de

féception par un positionnement correspondant du bac de

réception.

-
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Les chambres de réception présentent conformément &
l’invention des parois latérales circulaires ainsi gu’une
ouverture d’entrée du cbté supérieur. Les chambres de
réception sont ainsi uniquement ouvertes du cbté supérieur
et une chute du corps de brosse, méme dans le cas d’une
plus grande inclinaison du bac de réception ou lors d’un
ébranlement, par exemple lors du transport du bac de
réception, est ainsi évitée.

Pour pouvoir placer de maniére peu encombrante les

corps de brosses dans un bac de réception, également au
moyen d‘un dispositif de prélévement dont les divers
&léments de retenue ne sont pas déplagables les uns par
rapport aux autres, il est avantageux que la distance
séparant deux cavités de moule voisines de la machine a
injection corresponde & un multiple entier de la distance
séparant les zones de réception de corps de brosses se
trouvant dans le bac de réception.
Si la distance séparant deux cavités de moule voisines du
moule pour injection atteint par exemple 45 mm, le bac de
réception peut alors étre congu de telle sorte que deux
zones de réception de <corps de brosses voisines,
respectivement deux chambres de réception, soient séparées
d’une distance de 15mm.

Il est avantageux de prévoir dans les chambres de
réception d‘’un bac de réception des piéces d’insertion
permettant d’adapter le contour intérieur des chambres de
réception & la forme des corps de brosses. Pour des corps
de brosses de forme différente peuvent é&tre prévues
différentes piéces de telle sorte qu’un seul et méme bac
de réception puisse étre utilisé pour la mise en place de
corps de brosses grlce d un échange des piéces. Par
exemple, il peut étre prévu un bac de réception composé de
chambres de réception plus grandes, lequel pouvant étre
utilisé également pour des corps de brosses plus petits
grice & l’insertion de piéces correspondantes, et ce sans

que ces corps de brosses plus petits ne bougent ou ne se

chevauchent.
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Une piéce reposant sur le fond d’une chambre de réceptién
peut également &tre prévue du cbté inférieur. Des corps de
brosses, dont l’épaisseur change dans le sens de la
longueur et qui présentent par exemple une certaine forme
dans la zone d’application du doigt se retrouvent de plus
en plus en position inclinée lorsqu’on les superpose. Cette
inclinaison peut é&tre au moins partiellement compensée
grdce & une piéce prévue du coté inférieur. Il est
également possible de prévoir des bacs de réception plats
pour la réception d’une seule couche de corps de brosses.
Dans un tel bac de réception, il est possible d’insérer du
cbté inférieur des piéces adaptées a la forme de chaque
corps de brosse, avantageusement de forme complémentaire
34 celle du corps de brosse, afin d’encastrer presque
totalement les corps de brosses dans les piéces et
d’atteindre un alignement le plus horizontal possible,
ainsi qu’un bon maintien des corps de brosses dans le bac
de réception.

Afin de saisir également de maniére fiable, au moyen
des é&léments de retenue du dispositif de prélévement, de
tels corps de brosses disposés en oblique dans le bac de
réception, c’est-d-dire dont 1l’axe longitudinal est incliné
par rapport & un plan horizontal, il est avantageux que les
éléments de retenue du dispositif de prélévement associé
au dispositif d‘usinage placé en aval puissent pivoter au
moins autour d’un axe de pivotement plus ou moins
horizontal et orienté transversalement au prolongement
longitudinal de corps de brosses & prélever d’un bac de
réception. Le pivotement des éléments de retenue permet de
compenser l’inclinaison des corps de brosses. Par exemple,
il peut é&tre prévu pour un élément de retenue une ventouse
maintenue sur une articulation de pivotement ou sphérigue
qui soit rapprochée du corps de brosse. Dés gue la ventouse
touche le corps de brosse, la ventouse pivote autour de son
articulation et se rapproche encore davantage du corps de
brosse, jusqu’a ce qu’elle repose complétement sur le corps

de brosse et puisse le saisir et le maintenir fixement.
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Pour maintenir une position de transfert uniforme podr
les corps de brosses, il est avantageux de prévoir un
dispositif de positionnement pour positionner le bac de
réception dans la direction verticale et/ou horizontale.

Afin de pouvoir reconnaitre quand la position

d’empilage correcte est atteinte, il est avantageux de
prévoir au moins un capteur de mesure de la position
relative entre le dispositif destiné & enlever les corps
de brosses finis de la machine & injection et le bac de
réception et de prévoir & cet effet un capteur mécanique
ou un capteur sans contact.
Par exemple, un détecteur de proximité actif dans la
direction du corps de brosse & saisir peut étre placé sur
un élément de retenue et réagir lorsque 1’é&lément de
retenue se rapproche jusqu’d une certaine distance
prédéterminée d’une base. La base d’approche du capteur
peut avantageusement étre le fond du bac de réception ou
un corps de brosse préalablement disposé dans le bac de
réception et sur lequel le corps de brosse maintenu par
17élément de retenue doit étre déposé. Cela permet d’éviter
que le corps de brosse & déposer dans le bac de réception
ne soit 1laché et ne tombe trop t&t, ce qui pourrait
1’endommager ou modifier son alignement. Par ailleurs, cela
permet d’éviter que 1’élément de retenue ne soit abaissé
trop loin avec le corps de brosse et qu’il ne fasse
pression sur un corps de brosse préalablement disposé et
ne 1l’endommage.

Les bacs de réception peuvent étre fabriqués
avantageusement en matiére plastique. Ils sont ainsi lé&gers
et leur fabrication est simple et bon marché.

L’invention sera décrite plus en détail ci-dessus avec
référence aux dessins dans lesquels :

la Fig. 1 montre un dispositif pour la fabrication de
brosses, constitué d’une machine & injection, d’une machine
de bourrage placée en aval et comprenant un dispositif de
transport pour corps de brosses ainsi que de plusieurs bacs
de réception destinés au transport des corps de brosses de
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la machine & injection vers la machine de bourragé,
respectivement le dispositif de transport;

la Fig. 2 est une vue en élévation de cbté en coupe
longitudinale d’un bac de réception avec un dispositif de
positionnement et un élément de retenue associé 3 celui-ci;

la Fig. 3 est une vue en élévation de cbté d’‘un bac
de réception rempli de corps de brosses;

la Fig. 4 est une vue en plan du bac de réception
représenté sur la Fig. 3;

la Fig. 5 est une vue en plan d’un bac de réception
représenté seulement partiellement avec deux chambres de
réception placées l’une derriére l7autre;

la Fig. 6 montre plusieurs bacs de réception associés
4 un dispositif de transport destiné & acheminer les corps
de brosses vers une machine de bourrage, et

la Fig. 7 est une vue en é&élévation de cété d’un
dispositif avec des bacs de réception superposés de part
et d’autre d’une bande transporteuse.

Un dispositif de fabrication de brosses désigné dans
son ensemble par le numéro de référence 1 comporte,
conformément & la Fig. 1 consistant unigquement en une
esquisse d’une machine & injection 2, une moitié de moule
18 constituée de seize cavités de moule 19. A la machine
d injection 2 est adjointe une machine de bourrage 4 vers
lagquelle sont transportés les corps de brosses coulés par
injection dans les cavités de moule 19. Les corps de
brosses 5 sont enlevés de la machine a injection 2 au moyen
d’un dispositif non représenté en détail sur cette figure
et placés dans un bac de réception 6.

Lorsque le bac de réception 6 est rempli complétement
de corps de brosses 5, il est amené manuellement par un
opérateur ou par un dispositif de transport dans la zone
de la machine de bourrage 4. A cet endroit, les corps de
brosses 5 sont prélevés du bac de réception 6 au moyen d’un
dispositif de prélévement et sont placés individuellement
et dans la méme position dans des griffes de serrage d’un

dispositif de positionnement se trouvant au niveau de la
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“machine de bourrage 4. Dans l’exemple de réalisation

conforme & la Fig. 1, un tambour 20 est adjoint & la
machine de bourrage 4 et permet de positionner les corps
de brosses 5 en amont de 1l’cutil de bourrage 21.
L’acheminement des corps de brosses 5 vers le tambour 20
est réalisé 3 l’aide d’une bande transporteuse circulaire
7 sur la face supérieure de laquelle des corps de brosses
5 peuvent étre insérés dans des griffes de serrage & partir
d’un bac de réception 6. La fléche Pf10 montre que les
corps de brosses 5 sont transférés de la Dbande
transporteuse 7 vers le tambour 20. Par une rotation du
tambour 20 de 90°, chaque corps de brosse 5 atteint la zone
de l’outil de bourrage 21 de la machine de bourrage 4 ou
a lieu le bourrage des faisceaux de poils. Par la suite,
le tambour 20 est & nouveau pivoté de 90° et le corps de
brosse bourré est enlevé du tambour pour étre inséré dans
une griffe de serrage sur l’arriére de la bande
transporteuse circulaire 7 afin d“&tre acheminé vers
d’autres dispositifs d‘usinage, par exemple pour tailler
et arrondir les extrémités de faisceaux de poils et autres
opérations d‘usinage.

La représentation de trois bacs de réception 6 sert
4 montrer qu’un premier bac de réception peut étre rempli
de corps de brosses 5 au niveau de la machine a injection
2, tandis que, au niveau de la bande transporteuse 7 ou
d’un autre dispositif d’acheminement de ce type, des corps

préalablement rempli. Un troisiéme bac de réception,
également rempli de corps de brosses 5, se trouve dans une
position d’attente entre la machine & injection 2 et le

dispositif d’acheminement placé en aval. Les corps de

brosses 5 sont disposés suivant une position uniforme et

‘en alignement dans les bacs de réception 6. Un prélévement

coliteux de corps de brosses désordonnés, ainsi qu’un
triage, une séparation et un alignement consécutifs des
corps de brosses n’est de ce fait pas nécessaire. En outre,

cela permet d’éviter que les corps de brosses ne soient

de brosses 5 sont prélevés d‘un autre bac de réception 6, ,
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éraflés. Les corps de brosses 5 introduits dans les bacs
de réception 6 forment un relais, respectivement une
réserve relais, qui découple les vitesses de travail de la
machine 3 injection 2 et de la machine de bourrage 4. Méme
lors d’une défaillance d’une des deux machines, l7autre
machine peut continuer a fonctionner.

La Fig. 2 est une vue en élévation de cbté en coupe

longitudinale d’un dispositif 8 pour enlever les corps de
brosses 5 finis, grldce auquel les corps de brosses 5 sont
prélevés de la machine 3 injection et peuvent étre placés
en alignement et dans la méme position dans un bac de
réception 6. Le dispositif 8 comporte un &lément de retenue
9 pourvu d‘une ou de plusieurs ventouses 22 afin de saisir
un corps de brosse 5 respectif. L’élément de retenue 9 est
relié 3 un dispositif de positionnement non représenté. Un
corps de brosse 5 se trouvant dans une cavité de moule 19
de la moitié de moule 18 de la machine & injection 2 ( Fig.
1) est saisi par 1’élément de retenue 9 et amené ensuite
dans la position rapprochée du bac de réception 6,
représentée sur la Fig. 2. Par la suite, 1’&lément de
retenue 9 est abaissé au moyen de son dispositif de
positionnement et déposé a& l’intérieur du bac de réception
6. En l’occurrence, le corps de brosse 5 est maintenu et
guidé par 1’élément de retenue jusqu’d ce qu’il atteigne
sa position d’empilage directement au-dessus d’un corps de
brosse sous-jacent, respectivement directement au-dessus
du fond du bac de réception. Cela permet d’éviter que le
corps de brosse 5 a empiler ne tombe, sans guidage, dans
le bac de réception 6 et qu’il ne s’écarte de sa position
d’alignement ou qu’il ne soit endommagé.
Grice & l’empilement ordonné et uniforme des corps de
brosses 5 dans le bac de réception 6, un prélévement
cofiteux de corps de brosses désordonnés, de méme qu’un
triage, une séparation et un alignement consécutifs des
corps de brosses 5 ne sont pas nécessaires.

Le bac de réception 6 comporte deux chambres de

réception 11a, 11b disposées l’une derriére l’autre et
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séparées l’une de l’autre par une paroi de séparation 12.
Pour le remplissage l’une & le suite de l’autre des deux
chambres de réception 11a, 11b avec des corps de brosses,
le bac de réception est également maintenu de fagon A&
pouvoir coulisser horizontalement (fléche P£f2).

Afin de permettre un mouvement de réglage uniforme du
dispositif de positionnement lors de l’empilage du corps
de brosse 5 dans le bac de réception 6, indépendamment du
nombre de corps de brosses déja empilés dans le bac de
réception 6, le Dbac de réception 6 est déplacgable
verticalement (fléche Pf1). Aprés l’empilage d’un corps de
brosse 5 dans le bac de réception 6, le bac de réception
6 est abaissé suivant une mesure correspondant a
17épaisseur du corps de brosse 5, de telle sorte qu’il en
résulte une position d’empilage inchangée pour les corps
de brosses suivants a empiler.

Conformément aux Fig. 2 et 3, des piéces 13 cbté
inférieur sont insérées dans le bac de réception 6. Ces
piéces 13 compensent partiellement l‘inclinaison du corps
de brosse 5 situé dans le bac de réception, causée par les
formes bombées 14 du corps de brosse 5, de telle sorte que
la zone de prise des corps de brosses empilés les uns sur
les autres soient disposée sensiblement chagque fois plus
ou moins horizontalement, respectivement gqu’elle présente
un écartement réduit par rapport & 1’horizontale. La saisie
d’un corps de brosse 5 par un élément de retenue de
1/élément de prélévement adjoint & la bande transporteuse
placée 7 en aval est ainsi simplifiée.

Comme le montre plus particuliérement la Fig. 4, des piéces
latérales 15 sont é&galement prévues dans le bac de
réception 6 afin d’adapter le bac de réception 6 au contour
extérieur respectivement au profil du corps de brosse 5.
Grice & ces piéces 15, un déplacement latéral du corps de
brosse & 1l’intérieur du bac de réception 6 est évité.

Il est en outre possible de prévoir des bacs de réception
standard 6 d’une dimension pouvant é&tre adaptée, par

1’insertion de piéces correspondantes 13, 15, & la forme
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et aux dimensions, respectivement au profil des corps de
brosses 5 a usiner.

La Fig. 5 illustre un bac de réception 6 composé de deux
chambres de réception 11a, 11b placées l’une derriére
l’autre. Afin de pouvoir utiliser les bacs de réception 6
facultativement pour des corps de brosses 5 de longueur
différente, les parois de délimitation internes 15a, 15b
des chambres de réception 11a, 11b peuvent étre déplacées
conformément aux fléches Pf3, respectivement Pf4.

Le dispositif 8 destiné a enlever les corps de brosses
finis 5 de la machine 3 injection peut également étre congu
pour le prélévement simultané de plusieurs corps de brosses
hors de la machine & injection et il peut présenter a cet
effet plusieurs éléments de retenue 9 disposés de
préférence 17un & cbté de l’autre sur un support. De cette
maniére, les corps de brosses coulés par injection lors de
cycle de moulage par injection peuvent, dans le cas de
moules pour injection & cavités multiples, é&tre prélevés
du moule par groupes ou tous simultanément et &tre placés
1’un & cbté de l’autre dans un bac de réception.

La Fig. 4 est une vue en plan d’un bac de réception
6 et de seize corps de brosses 5 placés l’un & cbté de
1’autre. Dans le cas d’un moule pour injection & seize
cavités, les seize corps de brosses peuvent étre tous
prélevés individuellement et placés dans le bac de
réception 6. Vu gue les corps de brosses 5 se trouvant dans
les différentes cavités du moule pour injection sont
espacés 1l’un de l’autre d’une certaine distance, mais
qu’ils doivent par ailleurs &tre déposés le plus prés
possible 1’un de l’autre dans le bac de réception 6 pour
y économiser de la place, les différents é&léments de
retenue du dispositif destiné & prélever les corps de
brosses finis peuvent é&tre reliés au support avec
possibilité de déplacement. Les corps de brosses sont ainsi
rapprochés les uns des autres aprés leur prélévement hors
du moule pour injection et sont, comme le montre la Fig.

4, empilés les uns sur les autres dans le bac de réception
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6. De cette maniére, les corps de brosses peuvent E&tre
déposés de maniére particuliérement peu encombrante dans
le bac de réception.

La Fig. 6 montre un agencement dans lequel six bacs
de réception 6 sont remplis de corps de brosses de couleurs
différentes et sont adjoints & une bande transporteuse 16.
Les corps de brosses 5 peuvent dans ce cas-ci étre prélevés
facultativement, individuellement ou par groupes, des bacs
de réception 6 remplis de corps de brosses 5 de couleurs
différentes au moyen d’un dispositif de prélévement (fléche
Pf5) et étre déposés sur la bande transporteuse 16 triés
par couleur. Les corps de brosses 5 préalablement triés par
couleur sont transférés sur un dispositif d’acheminement
17 (fléche Pf6) et acheminés depuis cet endroit vers un
tambour 20 associé a la machine de bourrage 4 (fléche P£f7).
Un triage par couleur des corps de brosses a ainsi déja
lieu avant le bourrage, de sorte qu’un dispositif de triage
séparé n’est plus nécessaire pour l’assemblage par paquets
de corps de brosses triés par couleurs.

La Fig. 7 est une vue en élévation de cbté d’un
agencement dans lequel trois bacs de réception 6 superposés
sont chaque fois disposés de part et d’autre d’une bande
transporteuse 16. Pour prélever les corps de brosses 5 des
bacs de réception 6 et pour placer les corps de brosses 5

sur la bande transporteuse (fléche Pf8), les bacs de
réception peuvent étre déplacés verticalement conformément
aux fléches Pfo9. Il un résulte un agencement

particuliérement peu encombrant des bacs de réception 6

dans la zone de la bande transporteuse 16.
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REVENDTICATTONS

1.- Procédé pour la fabrication de brosses, plus
particuliérement de brosses a dents, selon lequel des corps
de brosses (5) sont coulés par injection dans une machine
a injection (2), puis enlevés de cette machine, apres
injection, et acheminés vers un dispositif d“usinage (3)
placé en aval, caractérisé en ce que les corps de brosses
(5), prélevés individuellement de la machine & injection
(2), agencés et alignés uniformément, sont placés dans un
bac de réception (6), en ce qu’un bac de réception (6)
rempli de corps de brosses (5) est amené 3 proximité d’un
dispositif d’usinage associé (3) pour l’usinage ultérieur
des corps de brosses (5) et en ce que les corps de brosses
(5) sont prélevés de <ce bac de réception (6)
individuellement et sont acheminés, en position correcte,
vers le dispositif d‘usinage (3) placé en aval.

2.- Procédé suivant la revendication 1, caractérisé
en ce que, dans un bac de réception (6), plusieurs corps
de brosses (5) sont empilés par couches et en ce que les
corps de brosses (5) sont amenés jusqu’a leur position
d’empilage respective lors de leur dépdt dans le bac de
réception (6).

3.- Procédé suivant la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que le bac de réception (6) est
positionné verticalement et/ou horizontalement afin
d’observer une position de transfert uniforme pour les
corps de brosses (5).

4.- Procédé suivant 1‘une quelconqgque des
revendications 1 & 3, caractérisé en ce que les corps de
brosses (5) sont maintenus dans une position intermédiaire
de refroidissement aprés avoir été prélevés de la machine
d injection (2) et avant d’étre positionnés dans le bac de
réception (6).

5.- Procédé suivant 17une quelconque des
revendications 1 & 4, caractérisé en ce que les bacs de

réception (6) sont de préférence remplis de corps de
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brosses (5) de méme couleur, en ce que des bacs de
réception (6) remplis de corps de brosses (5) de couleurs
différentes sont amenés & proximité du poste d’usinage
placé en aval, et en ce que des corps de brosses sont
prélevés individuellement ou par;groupes, facultativement
ou alternativement, d’un bac de réception respectif et
acheminés, triés par couleur, vers le dispositif d’usinage
placé en aval.

6.- Dispositif pour la fabrication de brosses, plus
particuliérement de brosses & dents, constitué d’une
machine & injection (2), d’un dispositif (8) destiné i
enlever les corps de brosses finis de la machine a
injection et d’un dispositif d’usinage (3) pour les corps
de brosses (5) placé en aval, destiné & la mise en oeuvre
du procédé conforme aux revendications 1 & S, caractérisé
en ce que le dispositif (8) destiné & enlever les corps de
brosses (5) finis de la machine a injection (2) présente
des éléments de retenue (9) reliés & un premier dispositif
de positionnement et destinés & saisir et & prélever un
corps de brosse (5) respectif suivant un certain ordre et
alignement, en ce qu’il est prévu au moins un bac de
réception (6) pour le transport de corps de brosses (5) de
la machine & injection (2) vers le dispositif d’usinage (3)
suivant, en ce que le premier dispositif de positionnement
sert & positionner les éléments de retenue (9) entre une
position de prélévement associée d& la machine & injection
(2) et une position d’empilage associée au bac de réception
(6) pour les corps de brosses (5) et & positionner les
corps de brosses (5) en une méme couche dans le bac de
réception (6), en ce qu’un dispositif de prélévement relié
& un deuxiéme dispositif de positionnement et pourvu
d’éléments de retenue pour saisir un corps de brosse (5)
respectif est adjoint au dispositif d‘usinage (3) placé en
aval et en ce que le deuxiéme dispositif de positionnement
sert & positionner les éléments de retenue du dispositif
de prélévement entre une position de prélévement associée

au bac de réception (6) et une position d’alimentation

-
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associée au dispositif d’usinage (3) placé en aval.

7.- Dispositif suivant la revendication 6, caractérisé
en ce que le dispositif (8) destiné & enlever les corps de
brosses (5) finis de la machine & injection (2) et/ou le
dispositif de préleévement associé au dispositif d’usinage
(3) placé en aval et destiné & prélever simultanément
plusieurs corps de brosses (5) de la machine & injection
(2) respectivement du bac de réception (6) présente
plusieurs éléments de retenue (9) disposés de préférence
1’un & cbté de l’autre sur un support.

8.- Dispositif suivant la revendication 6 ou 7,
caractérisé en ce qgue les éléments de retenue (9) sont
disposés latéralement 1‘un & cb6té de l’autre et en ce
qu’ils sont reliés au support de fagon & pouvoir étre
déplacés latéralement 1l7un par rapport & l’autre entre une
position des corps de brosses (5) écartée latéralement et
prévue au niveau de la machine & injection (2) et une
position de proximité réduite en écartement latéral.

9.- Dispositif suivant 1l’une qguelconque des
revendications 6 & 8, caractérisé en ce que les é&léments
de retenue (9) pour les corps de brosses (5) présentent de
préférence des ventouses & commande pneumatique (22)
destinées & maintenir les «corps de Dbrosses (5),
facultativement des éléments de prise pour saisir et
maintenir les corps de brosses (5).

10.- Dispositif suivant 1l’/une quelcongue des
revendications 6 & 9, caractérisé en ce qu’un bac de
réception (6) comporte plusieurs chambres de réception

(11a, 11b) pour corps de brosses (5), de préférence des

chambres de réception (11a, 11b) au moins adaptées au
profil respectif du corps de brosse (5).
11.- Dispositif suivant 1“une quelconque des

revendications 6 & 10, caractérisé en ce que la distance
séparant deux cavités de moule voisines de la machine a
injection (2) correspond & un multiple entier de la
distance séparant les zones de réception de corps de
brosses se trouvant dans le bac de réception (6).
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12.- Dispositif suivant 1’une quelcongue des
revendications 6 & 11, caractérisé en ce que dans les
chambres de réception (11a, 11b) d’un bac de réception (6)
sont prévues des piéces d’insertion (13, 15) permettant
d’adapter le contour extérieur des chambres de réception
(6) & la forme de corps de brosses.

13.- Dispositif suivant l’une quelcongue des
revendications 6 & 12, caractérisé en ce que les éléments
de retenue du dispositif de prélévement associé au
dispositif d’usinage (3) placé en aval peuvent pivoter au
moins autour d’un axe de pivotement orienté
transversalement au prolongement longitudinal de corps de
brosses (5) & prélever d’un bac de réception (6).

14.- Dispositif suivant 1’une quelcongue des
revendications 6 & 13, caractérisé en ce que, pour
maintenir une position de transfert uniforme pour les corps
de brosses (5) au niveau d’un bac de réception (6), il est
prévu un dispositif de positionnement pour positionner le
bac de réception (6) dans la direction verticale et/ou
horizontale.

15.- Dispositif suivant 1’une quelconque des
revendications 6 & 14, caractérisé en ce gqu’il est prévu
au moins un capteur de mesure de la position relative entre
le dispositif (8) destiné & enlever les corps de brosses
(5) finis de la machine & injection (2) et le bac de
réception (6) et en ce qu’il est prévu a cet effet un
capteur mécanigque ou un capteur sans contact.

16.- Dispositif suivant 1’une quelcongque des
revendications 6 & 15, caractérisé en ce gu’un dispositif
d’acheminement pour 1le transport du ou des bacs de
réception (6) est prévu entre le dispositif (8) destiné a
enlever les corps de brosses (5) finis de la machine a
injection (2) et le dispositif de prélévement associé au
dispositif d’usinage (3) placé en aval et en ce gu’une
bande transporteuse fait de préférence office de dispositif

d’acheminement.
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