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"Procédé et dispositif destinés a tester la résistance des

faisceaux de soies d’une brosse"

La présente invention concerne un procédé et un
dispositif destinés & tester la résistance des faisceaux
de soies d’une brosse, plus particuliérement d’une brosse
a dents.

Lors de la fabrication d’une brosse, les faisceaux de soies
sont fixés sur le corps de la brosse, respectivement ancrés
dans celui-ci. A cet effet, les faisceaux de soies sont
pliés en leur milieu plus ou moins en U et une plaquette
d’ancrage est disposée dans la zone de pliage. Le faisceau
de soies plié est bourré avec la plaquette d’ancrage dans
un trou du corps de la brosse, les bords de la plaquette
d’ancrage qui font saillie latéralement au-deld du faisceau
de soies s’engrenant longitudinalement dans les parois des
trous ou étant introduits sous tension dans des fentes déja
présentes. Ainsi, la plaquette d’ancrage est fixée dans le
corps de la brosse et le faisceau de soles est maintenu.
Lorsque la plaquette d’ancrage n’est pas disposée juste au
milieu, elle ne s’engréne que dans un coté de la paroi du
trou dans le corps de la brosse et la résistance du
faisceau de soies est réduite. Un tel faisceau de soies
peut se détacher du corps de la brosse lors de
1’utilisation de la brosse.

La cause d’un mauvais ancrage des faisceaux de soies peut
par exemple étre une erreur de positionnement entre la
garnisseuse et le dispositif de transport d’une machine de
fabrication de brosses, a4 la suite de quoi les faisceaux
de soies ne sont pas insérés juste au milieu dans les
logements du corps de la brosse prévus a cet effet et les
deux bords de la plaquette d’ancrage ne sont pas soutenus
dans la paroi du trou du corps de la brosse. En outre, des
faisceaux de soies incomplets avec un nombre trop restreint

de filaments peuvent étre responsables d’un positionnement
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lache du faisceau de soies.

Etant donné que, en dépit d’une qualité de fabrication
élevée, des erreurs de production ne sont pas tout a fait
& exclure, il est nécessaire d’effectuer un contrdle de
qualité efficace afin de garantir la qualité du produit.
Les exigences en matiére de qualité, plus particuliérement
aussi celles liées aux conditions pour obtenir un
certificat de qualité suivant la norme ISO 9001, requiérent
un contrdle des défauts de qualité éventuels. Outre un
contrble manuel effectué au hasard, on peut aussi accomplir
un contrdle mécanique.

On connalt de par le document EP O 161 033 B1 un
dispositif de contrdle de ce type. Ledit dispositif de
contrble présente une fixation pour brosses destinée a
maintenir un corps de brosse de méme que des griffes pour
maintenir un faisceau de soies de la brosse. Les griffes
sont approchées latéralement d’un faisceau de soies pour
ensuite étre déplacées dans la direction longitudinale des
soies, ce qui permet au faisceau de soies maintenu par la
griffe d’étre mis sous traction. Dans ce cas, un faisceau
de soies est soumis dans la direction longitudinale des
soies & une force de traction, gqui correspond a la
résistance que doit au moins présenter le faisceau de soies
pour satisfaire aux exigences de qualité. Si le faisceau
de soies résiste & la mise sous traction et reste ancré
dans le corps de la brosse, les exigences de résistance
sont satisfaites. Si le faisceau de soies, sous l’effet de
la traction, sort toutefois du corps de la brosse, sa
résistance fut dés lors trop faible et les exigences de
gualité ne sont pas remplies. Une brosse de ce type est
donc éliminée.

Avec les griffes prévues ne peuvent étre saisis que les
faisceaux de soies qui, dans l’aire d’implantation de
soies, sont accessibles latéralement de l’extérieur. Dans

le cas de brosses défectueuses, on rencontre toutefois
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souvent des faisceaux de soies dans la zone médiane de

l’aire d’implantation de soies qui ne peuvent cependant pas

8tre directement saisis latéralement par les griffes si
bien qu’avec ledit dispositif, il n’est pas possible
d’effectuer un contrdle complet et sir.

Dans le document EP 0O 161 033 B1, la résistance d’un
faisceau de soies est comparée a une valeur théorique et
l’on teste si la résistance d’un faisceau de soies est
supérieure ou inférieure & ladite valeur théorique. La
résistance effective du corps de brosse et ainsi aussi
l’écart par rapport a la valeur théorique ne peuvent étre
transmis. Cependant, on a justement souvent besoin de ces
données pour obtenir un rapport plus précis quant a la
qualité effective de l’ancrage des faisceaux de soies.

Le but est dés lors de développer un procédé et un
dispositif destinés & tester la résistance des faisceaux
de soies d’une brosse, des conclusions pouvant étre tirées
de ce contrble gquant a l’ancrage effectif des faisceaux de
soies, indépendamment d’une résistance minimale pouvant
étre déterminée.

De plus, si besoin est, tous les faisceaux de soies d’une
aire d’implantation de soies doivent é&tre accessibles
individuellement pour un contrdle.

Le but de l’invention en ce qui concerne le procédé
conforme a l’invention consiste plus particuliérement en
ce qu’un faisceau de soies saisi soit mis de plus en plus
sous traction dans la direction d’étirement jusqu’a ce que
le faisceau de soies se détache du corps de brosse, et en
ce que la force de traction lors de la mise sous traction
soit mesurée et la valeur maximale au moins soit
enregistrée.

La force de traction dans le procédé conforme a 1’invention
est augmentée jusqu’d ce que le faisceau de soies se
détache du corps de la brosse, la valeur maximale de la

traction correspondant & la résistance effective du
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faisceau de soies. Ladite valeur maximale est enregistrée

et peut &tre évalude dans le cadre d’un contrdle de

qualité. On peut par exemple tester si la valeur maximale
est supérieure ou inférieure & une valeur donnée et a quel
point la valeur maximale s’écarte de ladite valeur donnée.
Une brosse testée par séparation du faisceau de soies du
corps de la brosse est devenue inutilisable; toutefois, des
conclusions quant a la qualité de 1’ensemble de la
production de brosses peuvent étre tirées par voie
statistique en effectuant un contrdéle au hasard de
plusieurs Dbrosses d’un stock de brosses. De plus, un
changement progressif de la résistance maximale peut étre
constaté de facgon tendancielle dans le processus de
production continu si bien que des contre-mesures peuvent
étre prises en temps utile, avant que la wvaleur de
résistance minimale ne soit pas atteinte.

Dans ce cas, 1l est particuliérement avantageux gque la
valeur maximale de la traction mesurée soit comparée a une
valeur théorique pouvant étre donnée et gu’un transmetteur
de signaux soit activé lorsque ladite wvaleur théorique
n’est pas atteinte.

La valeur théorique peut correspondre & la résistance que
doit au moins présenter un faisceau de soies pour
satisfaire aux exigences de qualité. Si la valeur maximale
de la traction mesurée lors du contrdle d’un faisceau de
soies par séparation dudit faisceau du corps de la brosse
est inférieure a la valeur théorique, par exemple
inférieure 3 la résistance minimale désirée, ledit défaut
de qualité est signalé par 1l’intermédiaire d’un
transmetteur de signaux, par exemple une lampe témoin ou
un indicateur sonore et des contre-mesures peuvent é&tre
prises.

Il peut étre utile que plusieurs faisceaux de soies d’une
aire d’implantation de soies d’une Dbrosse soient

simultanément saisis et mis sous traction. La résistance
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de plusieurs, le cas échéant de tous les faisceaux de soies

d’une brosse peut étre transmise pour tester si 1la

résistance dans chagque zone de l’aire d’implantation de
soies correspond aux exigences de qualité. Des faisceaux
de soies situés dans la zone médiane de 1l’aire
d’implantation de soies peuvent donc plus particuliérement
8tre contrdlés étant donné que la récurrence de défauts a
cet endroit est accrue.

Il est avantageux que les valeurs maximales de tractiocon
mesurées et stockées pour plusieurs faisceaux de soies
soient sélectionnées, plus particuliérement exprimées et/ou
montrées sur un écran. Le résultat du test fait ainsi
l’objet d’un protocole et peut donc étre consulté & tout
moment. L’expression des résultats du test peut par exemple
8tre utilisée comme certificat de qualité lors du retrait
des brosses. Il est avantageux que les brosses & tester
soient prises au hasard plus particuliérement dans un
processus de production continu de brosses et que les
faisceaux de soies soient testés quant & leur résistance,
plus particuliérement leur force d’étirement. En cas de
mauvais résultats des tests, le processus continu de
production de brosses peut étre interrompu et le cas
échéant la cause de résistance insuffisante peut étre
éliminée. La quantité de pertes, c’est-a-dire la production
de brosses qui ne remplissent pas les critéres de contrdle,
est donc réduite.

Dans ce cas, il est particuliérement avantageux quand les
brosses devant étre testées soient retirées plus
précisément & partir d’un processus de production de
brosses continu, quand la traction mesurée d’un faisceau
de soies d’uﬁe brosse directement en amont dans le
processus de production n’atteint pas la valeur théorique,
gu’un ou plusieurs faisceaux de soies soient testés quant
3 leur force d’étirement, et que, lorsque 1la valeur

théorique n’est pas atteinte dans un nombre donné ou
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pouvant étre donné de faisceaux de soies de plusieurs

brosses testés directement 1’un aprés l’autre, que le

processus de production soit interrompu et/ou qgu’un
transmetteur de signaux soit activé.
Si une résistance trop faible se manifeste trop souvent,
on peut conclure & une erreur générale du processus de
production des brosses et ledit processus de production
peut étre interrompu pour éviter les pertes inutiles.
L’invention concerne un dispositif destiné & tester
la résistance des faisceaux de soies d’une brosse, plus
particuliérement d’une brosse a dents, pourvu d’une
fixation pour brosse destinée a maintenir le faisceau de
soles, et d’un dispositif de serrage destiné & saisir et
3 maintenir un faisceau de soies, le dispositif de serrage
et la brosse pouvant se déplacer 1’un par rapport & l”autre
au moyen d’un dispositif de déplacement pour mettre sous
traction les faisceaux de soiles dans 1la direction
longitudinale des soies.
Dans le dispositif de réglage, il est prévu conformément
a4 l’invention que le dispositif de déplacement soit
connecté & une commande destinée & augmenter la force de
traction jusqu’a ce que le faisceau de soies maintenu se
détache du corps de la brosse et gu’une mémoire ou une
unité d’enregistrement similaire destinée a enregistrer la
valeur maximale de traction est prévue.
La traction agissant sur un faisceau de soies peut é&tre
augmentée par l’intermédiaire de la commande jusqu’a ce que
le faisceau de soies se sépare du corps de la brosse. La
valeur maximale de la traction, avec laquelle le faisceau
de soies se sépare du corps de la brosse, peut étre
enregistrée et évaluée par 1’unité d’enregistrement. Les
valeurs maximales des faisceaux de soies testés
successivement peuvent par exemple é&tre stockées et
rassemblées dans un protocole. Un indicateur destiné a

signaler la valeur maximale de traction atteinte peut




10

15

20

25

30

35

09800210

toutefois aussi étre prévu.

Pour pouvoir transmettre la résistance d’un faisceau de
soies de maniére particuliérement précise, la commande peut
8tre destinée A& continuellement accroitre la traction sur
un faisceau de soies & tester, le cas échéant, a augmenter
la traction suivant un parcours donné, par exemple
dégressif. Toute imprécision lors de la transmission de la
résistance du fait d’une augmentation soudaine de la mise
sous traction est ainsi évitée.

Un développement de 1’invention prévoit que la
commande présente un comparateur destiné a comparer la
valeur maximale de traction sur un faisceau de soies a une
valeur théorique donnée ou pouvant étre donnée et qu’un
transmetteur de signaux soit prévu afin de signaler que la
valeur maximale n’a pas atteint la valeur théorique.

La valeur théorique peut correspondre a une valeur
théorigque minimale & lagquelle un faisceau de soies,
conformément aux exigences de qualité, résiste au moins a
la traction sans se détacher du corps de la brosse. A
partir du moment ol la valeur théorique minimale n’est pas
atteinte, c’est-3-dire ol le faisceau de soies se détache
déja du corps de la brosse sous une traction plus faible,
ceci est signalé par un transmetteur de signaux, par
exemple une lampe témoin ou un indicateur sonore. Il n’est
donc pas nécessaire de faire contrdler la valeur maximale
par un opérateur. Ce n’est que lorsque la valeur théorique
au cours d’un procédé de contrdle de la valeur maximale
n’est pas atteinte, c’est-a-dire que les résultats du test
sont mauvais, que ceci est signalé automatiquement par un
transmetteur de signaux et gque des mesures correspondantes
peuvent étre prises. La valeur théorique donnée pour
l1’arrét de l’alarme peut se situer au-dela de la valeur
théorique minimale entre cette derniére et la valeur
maximale qui apparait lorsque le faisceau de soies se
sépare du corps de la brosse. C’est pourquoi on peut déja
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réagir avant de parvenir & la "limite des déchets" lorsque
la valeur théorique minimale n’est pas atteinte et des
mesures peuvent étre prises pour a nouveau agrandir l’écart
de sécurité entre la valeur théorigque minimale et la valeur
maximale.

Une forme de réalisation du dispositif conforme a
1/invention prévoit un dispositif de positionnement destiné
4 positionner le dispositif de serrage par rapport a la
fixation pour brosse pour une brosse a tester et que le
dispositif de positionnement soit congu  pour le
positionnement dans chaque faisceau de soies d’une aire
d’implantation de soies. Grice au dispositif conforme a
l/invention, tous les faisceaux de soies d’une brosse, et
aussi ceux qui se trouvent dans la zone interne de l’aire
d’implantation de soies, peuvent ainsi étre saisis et
testés quant & leur résistance.

Il est dans ce cas utile que 1le dispositif de
positionnement soit congu pour positionner un faisceau de
soies & tester d’une aire d’implantation de soies dans le
prolongement axial du faisceau de soies et a distance de
celui-ci et que le dispositif de serrage ou la fixation
pour brosse soit relié & une commande élévatrice destinée
au déplacement dans la direction axiale du faisceau de
soies & tester. Le dispositif de serrage peut étre tout
d’abord facilement positionné dans le prolongement axial
par rapport & la fixation de brosse dans un faisceau de
soies pour ensuite étre amené par l’intermédiaire de la
commande élévatrice dans la direction axiale au-dessus du
faisceau de soies et saisir ce dernier. Ensuite, le
dispositif de serrage et la fixation pour brosse sont
éloignés 1l’un de l’autre dans la direction axiale par
1l’intermédiaire de la commande élévatrice si bien que le
faisceau de soies est mis sous traction.

Afin de positionner la fixation pour brosse et le

dispositif de serrage 1’un par rapport a l’autre, soit
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ladite fixation soit ledit dispositif de serrage peut, tel
un dispositif de positionnement, présenter un chariot a
croix pourvu de commandes de positionnement s’engrenant
dans celui-ci.

Dans ce cas, le dispositif de positionnement destiné au
positionnement du dispositif de serrage ou de la fixation
pour brosse peut présenter, dans au moins deux directions
d’un plan, des servomoteurs ou des moteurs pas a pas et
pour la commande des moteurs peut &tre prévu un dispositif
de commande programmable. Grice aux servomoteurs, on peut
procéder & un positionnement particuliérement précis et,
par 1’intermédiaire du dispositif de commande programmable,
la commande des servomoteurs peut varier et étre modifiée.
Le dispositif de positionnement peut ainsi étre utilisé
pour différents modéles de brosses.

Une autre forme de réalisation de l’invention prévoit gque
le dispositif de positionnement destiné & positionner le
dispositif de serrage ou la fixation pour brosses présente
dans au moins deux directions d’un plan au moins deux
vérins, le cas échéant des vérins multiples. Le dispositif
de serrage ou la fixation pour brosses peut étre amené par
introduction ou retrait du vérin dans différentes positions
déterminées par la course axiale du vérin. En utilisant des
vérins multiples peuvent &tre occupées dans chaque
direction des positions intermédiaires si bien gque des
positionnements dans chaque position des faisceaux de soies
sont possibles avec des frais relativement restreints.

En utilisant des vérins comme commandes élévatrices peuvent
8tre prévues des butées mobiles destinées a limiter de
maniére réglable la course du ou des vérins. Avec les
butées réglables, les courses effectives des vérins et
ainsi les positions réglables grace au dispositif de
positionnement peuvent varier.

Pour faciliter le positionnement des butées réglables et

éviter un réglage manuel, il est avantageux que les butées
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réglables soient connectées a des vérins de réglage et que

chagque vérin de réglage puisse étre positionné dans au

moins deux positions avec des positions différentes de
butée. Suivant le positionnement du vérin de réglage
s’active une autre zone de la butée avec une position
différente de butée pour limiter la course du vérin
adjoint. Le nombre des positions de butée des vérins de
réglage peut préférentiellement étre tel que tous les
faisceaux de soies d’une brosse peuvent étre contrdlés.

Une autre forme de réalisation prévoit que Ile
dispositif de positionnement destiné au positionnement du
dispositif de serrage. ou de la fixation pour brosse
présente dans au moins deux directions d’un plan un
entralnement excentrique avec préférentiellement deux cames
excentriques s’engrenant dans le chariot & croix ou
similaire. Lesdites cames excentriques sont dans ce cas
formées de telle facon que plusieurs faisceaux de soies,
préférentiellement la totalité de ceux-ci, puissent étre
amenés en position de contrdle 1’un a la suite de l’autre.
Une commande excentrique de ce type n’et pas compliquée du
point de vue de la construction et n’est pas sujette a des
perturbations. Pour actionner l’entrainement excentrique
seul est reguis un moteur ou dispositif d’entralnement
similaire. Les cames excentriques peuvent
préférentiellement se composer d’une plaque d’aluminium ou
de plastique.

Pour pouvoir saisir et maintenir un faisceau de soies
de maniére sfire, il est avantageux que le dispositif de
serrage soit congu comme une pince de serrage et qu’un
élément de saisie présente sur son extrémité libre une
ouverture de réception pour un faisceau de soies et un
creux interne relié & celui-ci, qui est principalement
1limité par des michoires de serrage pouvant étre déplacées.
Un faisceau de soies & tester peut étre partiellement recu

dans le creux interne de 1’élément de saisie et les
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michoires de serrage sont ensuite amenées dans une position
de serrage dans laquelle le faisceau de soies est maintenu
par les méchoires de serrage.

Il peut étre utile que soit au moins prévu un élément de
démariage en forme de fourche destiné & écarter les
faisceaux de soies voisins des faisceaux de soies a tester.
Quand les faisceaux de soies individuels d’une brosse sont
disposés trés prés 1’un & cbté de l’autre, les faisceaux
de soies voisins du faisceau de soies 3 tester peuvent étre
écartés latéralement avec 17élément de démariage pour
rapprocher le dispositif de serrage du faisceau de soies
& tester et pouvoir saisir le faisceau de soies.

Avec un élément de démariage de ce type peuvent E&tre
écartées deux rangées de faisceaux de soies voisines de
part et d’autre du faisceau de soies & tester. Afin de
pouvoir écarter les faisceaux de soies restants voisins du
faisceau de soies & tester dans la direction transversale
de 1’élément de démariage, un second élément de démariage
disposé transversalement, plus particuliérement
perpendiculairement au premier élément de démariage peut
étre prévu.

D’autres caractéristiques de l’invention ressortent des
revendications dépendantes et des dessins.

L’invention sera expliquée plus en détail ci-dessous au
moyen des dessins.

Les figures illustrent schématiquement :

Fig.1 ¢ un dispositif de ©positionnement d’un
dispositif conforme & l’invention pourvu d’un chariot a
croix et d’une fixation pour brosse disposée sur celui-ci
avec la brosse a dents maintenue;

Fig.2 : un dispositif de positionnement pourvu de deux
vérins congus comme des vérins multiples;

Fig.3 : un dispositif de positionnement avec un
entralinement excentrique;

Fig.4 : un dispositif conforme & l’invention adjoint
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4 une machine de fabrication avec un dispositif de

'transfert;

Fig.5 : une vue latérale partielle d’une brosse avec
le dispositif de serrage correspondant;

Fig.6 : une coupe longitudinale d’un dispositif de
serrage en forme de pince de serrage disposé dans la
direction longitudinale a distance d’un faisceau de soies
et

Fig.7 : le dispositif de serrage montré sur la Fig.6
avec un faisceau de soies séparé du corps de la brosse.

Un dispositif désigné par le numéro 1 destiné a tester
la résistance des faisceaux de soies 2 d’une brosse 3
présente une fixation pour brosse 4 destinée a maintenir
un corps 5 de brosse (Fig. 1 & 3) et un dispositif de
serrage 6 destiné & saisir et a maintenir un faisceau de
soles 2 (Fig. 5 & 7). Le dispositif de serrage 6 et la
brosse 3 peuvent étre déplacés 1l’un par rapport a l’autre
pour mettre sous traction le faisceau de soies 2 maintenu
dans la direction longitudinale des soies au moyen d’un
dispositif de déplacement non représenté.

Pour tester l’ancrage et la résistance d’un faisceau
de soies 2 dans un trou du corps de la brosse, le faisceau
de soies 2 & tester est saisi par le dispositif de serrage
6 et mis ensuite sous traction dans la direction
longitudinale des soies. La force de traction est dans ce
cas augmentée Jjusqu’da ce que le faisceau de soies 2
maintenu se détache du corps 5 de la brosse. La valeur
maximale de traction, & lagquelle le faisceau de soies 2 se
sépare du corps 5 de la brosse, est enregistrée par une
unité d’enregistrement qui n’est pas représentée plus en
détail et peut ainsi &tre évaluée.

Pour pouvoir tester plusieurs faisceaux de soies 2 d’une
brosse 3 quant & leur résistance, un dispositif de
positionnement 7 destiné & positionner la fixation pour

brosse 4 par rapport au dispositif de serrage 6 est prévu




10

15

20

25

30

35

09800210

13

dans deux directions coordonnées (Fig.1). Le dispositif de
positionnement 7 est congu dans l’exemple de réalisation
comme un chariot & croix 8 pourvu de vérins 9a, 9b
s’engrenant dans celui-ci comme commandes de
positionnement. En actionnant les vérins 9a, 9b, la
fixation pour brosse 4 peut étre déplacée dans les deux
positions coordonnées et les faisceaux de soies 2 sont
ainsi positionnés par rapport au dispositif de serrage 6.

Pour pouvoir occuper une série de positions avec le
dispositif de positionnement 7 sont prévues des butées
mobiles 15a, 15b suivant la Fig.1 afin de limiter de
maniére variable la course du vérin 9a, 9b. Les butées
mobiles 15a, 15b sont connectées & des vérins de réglage
11a respectivement 11b, qui peuvent étre positionnés dans
plusieurs positions de réglage. Les éléments de réglage
12a, 12b des vérins de réglage 11a, 11b peuvent é&tre
déplacés transversalement & la direction de déplacement du
vérin adjoint 9a, 9b et portent sur leurs extrémités les
butées 15a, 15b étagées avec les surfaces de butées 13a,
13b disposées cbte & cbte. Sur le chariot a croix 8 se
trouvent des tétes 14a, 14b de butée sur lesquelles vient
se poser suivant le positionnement des vérins de réglage
11a, 11b une des surfaces de butée 13a ou 13b d’une butée
1%5a, 15b et limite la course du vérin 9a, 9b adjoint au
vérin de réglage 11a, 11b. Le nombre de surfaces de butée
13a, 13b des butées 15a, 15b correspond au nombre de
positions pouvant é&tre commandées avec le vérin de réglage
11a, 11b correspondant. Les surfaces de butées 13a, 13b
peuvent étre connectées par l’intermédiaire de filetages
a l’élément de réglage 12a, 12b correspondant de maniére
4 pouvoir étre réglées en déplacement. En utilisant des
vérins multiples pour les vérins de réglage 11a, 11b, comme
montré sur la Fig. 1, 1l est utile que les courses
individuelles des vérins multiples soient différentes,

parce que de cette fagon peut étre obtenue une série de
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positions différentes en combinant les courses - addition

et soustraction. Déja dans le cas de vérins doubles avec

des courses individuelles différentes, on peut obtenir cing
positions différentes. La Fig. 2 montre un dispositif de
positionnement 7a, dans lequel les vérins eux-mémes sont
congus comme des cylindres multiples 16a, 16b. La course
de ces vérins multiples 16a, 16b peut donc étre réglée
progressivement et la fixation pour brosse 4 peut étre
amenée dans différentes positions, le nombre de positions
possibles correspondant préférentiellement au nombre de
faisceaux de soies. Des butées supplémentaires destinées
& limiter la course ne sont donc pas nécessaires. Dans ce
cas aussi, les courses individuelles des vérins multiples
peuvent &tre différentes si bien gqu’une série de
positionnements est possible pour des frais relativement
restreints.

Sur la Fig.3 est montrée une autre forme de réalisation
d’un dispositif de positionnement 7b, dans laguelle un
entrainement excentrique 17 est prévu. L’entralnement
excentrique 17 présente deux cames excentriques 18a, 18b
disposées parallélement cbte & cbdte, placées sur un axe de
rotation commun 19 et présentant un entralnement commun.
La came excentrique 18a sert au positionnement de la
fixation pour brosse 4 dans la direction de la fléche Pf1,
tandis que la came excentrique 18b destinée au
positionnement de la fixation pour brosse 4 est prévue dans
la direction de la fléche Pf2. La came excentrique 18a
touche un rouleau 20 connecté & la fixation pour brosse 4.
Pour transmettre le mouvement de positionnement de 1la
seconde came excentrique 18b & la fixation pour brosse 4
est prévu un levier basculant 22 qui, avec son extrémité
libre 21a, touche par 1l’intermédiaire d’un rouleau 24a la
came excentrique 18b et avec son autre extrémité libre 21b
par 1l’intermédiaire d’un rouleau 24b la fixation pour

brosse 4. Le levier basculant 22 est disposé de maniére a
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pouvoir tourner sur une articulation basculante 23 disposée
entre les deux extrémités 21a, 21b. Lors de la rotation des
cames excentriques 18a, 18b autour d’un axe de rotation
commun 19, la fixation pour brosse 4 est coulissée en
raison du contact d’une part par 1l’intermédiaire de la came
excentrique 18a et d’autre part par l’intermédiaire du
levier basculant 22 dans deux directions de mouvement
(fléches Pf1 et Pf2) et est positionnée conformément afin
de tester les faisceaux de soies 2 de la brosse 3 destinée
A tester leur résistance sur le dispositif de serrage. Pour
le mouvement de retour de la fixation pour brosse 4 a
l’opposé des directions de contact par les cames
excentriques est prévu un dispositif de retour, par exemple
des ressorts de retour, non représentés plus en détail.
Avec le dispositif de positionnement 7, 7a, 7b, une brosse
3 peut étre positionnée par rapport au dispositif de
serrage 6 si bien qu’un faisceau de soies 2 a tester de la
brosse 3 se trouve en position d’étirement. Au cours du
positionnement, le dispositif de serrage 6 est placé a
distance de l’aire d’implantation de soies et, lorsqu’il
a atteint la position désirée, dans le prolongement
longitudinal par rapport au faisceau de soies 2 & tester
(Fig. 5). Avec une commande élévatrice, non représentée
plus en détail, le dispositif de serrage 6 est rapproché
du corps de brosse 5 pour pouvoir saisir le faisceau de
soies 2.

Le dispositif de serrage 6 est congu sous la forme d’une
pince de serrage et présente une griffe 25 pourvue sur son
extrémité d’une ouverture de réception 26 pour un faisceau
de soies 2. A l’intérieur de la griffe 25 se trouvent des
michoires de serrage 28 mobiles qui, en position
d’ouverture (Fig. 6) limitent un creux intérieur 27 dans
lequel peut étre regu un faisceau de soies 2 a tester.
Aprés que la griffe 25 a été amenée dans la zone d’un

faisceau de soies 2 & tester et que le faisceau de soies
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2 se trouve dans le creux interne 27, les michoires de
serrage 28 du dispositif de serrage 6 sont amenées en
position de serrage par un coulissement longitudinal par
rapport au boitier extérieur et le faisceau de soies 2 est
fixé. En guidant les miAchoires de serrage 28 dans un cdne
de serrage se rétrécissant en direction de l’ouverture de
réception 26, les surfaces de serrage 30 se rapprochent des
machoires de serrage 28 par un coulissement longitudinal
l’une par rapport & l’autre. Les surfaces de serrage 30
peuvent étre rapprochées l’une de l’autre, le cas échéant
jusqu’a ce qu’elles se touchent mutuellement, si bien que
les faisceaux de soies d’épaisseur différente et ainsi les
faisceaux de soies plus fins, ou que les faisceaux de soies
dans lesquels des soles manquent, sont maintenus
correctement. La griffe 25 présente un contour externe se
rétrécissant coniquement en direction de 1’extrémité libre,
qui sur l’extrémité présente un diamétre d qui est plus
petit que 1la distance intérieure a qui sépare deux
faisceaux de soies (Fig. 5) opposés voisins du faisceau de
soies 2 & tester. Ainsi, on évite que la griffe 25,
lorsqu’elle se rapproche du corps 5 de la brosse, saisisse
un faisceau de soies voisin du faisceau de soies a tester
ou ne se plie. L’ouverture de réception 26 présente un bord
29 s’étendant coniquement en direction de 1l’extrémité
libre, dont la largeur maximale de réception w est quelque
peu plus grande que le diamétre b d’un faisceau de soies
2 sur l’extrémité libre de celui-ci (Fig. 6). Du fait de
la forme conique du bord 29, les soies de ce type du
faisceau de soies 2 sont introduites de maniére siire dans
1’ouverture de réception 26, qui font saillie latéralement
sur une extrémité libre. On évite ainsi que les soies
individuelles du faisceau de soies 2 ne soient saisies par
la griffe 25 et ainsi que seule une partie du faisceau de
soies 2 ne soit saisie.

Aprés saisissement d’un faisceau de soies, le dispositif
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de serrage 6 respectivement la griffe 25 est déplacé dans

" la direction longitudinale des soies & partir du corps 5

de la brosse si bien que le faisceau de soies 2 est mis
sous traction. La force de traction est alors augmentée
jusqu’a ce que le faisceau de soies 2 soit séparé du corps
5 de la brosse (Fig. 7). La valeur maximale de la mise sous
traction, & laquelle le faisceau de soies 2 se sépare du
corps 5 de la brosse, représente la résistance maximale
effective du faisceau de soies 2 et est enregistrée par une
unité d’enregistrement qui n’est pas représentée plus en
détail.

Si la valeur maximale n’atteint pas une valeur théorique
précise donnée, les exigences de qualité du faisceau de
soles testé ne sont pas satisfaites. Ceci peut par exemple
8tre signalé par un transmetteur de signaux. Les valeurs
maximales ou le parcours de la traction de plusieurs
faisceaux de soies testés peuvent aussi étre stockées et
par exemple étre exprimées comme protocole de contrdle.
Sur la Fig. 4 est représenté un dispositif de contrdle 1
qui est adjoint & une machine de fabrication de brosses,
dont on ne voit ici qu’une bande de transport 31. Une
brosse 3 est retirée du processus de production continu au
moyen d’une griffe de transfert 32 et amenée 3 la fixation
pour brosse 4 par pivotement de la griffe de transfert 32.
Ensuite, un faisceau de soies est saisi par le dispositif
de serrage 6 et testé quant a sa résistance en le mettant
sous traction.

De cette maniére, plusieurs brosses peuvent étre retirées
successivement au hasard du processus de production pour
ensuite &tre contrdlées. Si la résistance d’un ou de
plusieurs faisceau(x) de soies d’une brosse testée ou de
plusieurs brosses testées successivement est trop faible,
le processus de production peut é&tre interrompu pour
connaltre la cause de ladite résistance trop faible et la

combattre pour éviter la production de pertes.
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Etant donné que la résistance d’étirement effective d’un
faisceau de soies est mesurée, qui est en principe
supérieure & la résistance requise, on peut réagir en temps
voulu et chercher dans le processus de fabrication ou se
trouve la cause d’une résistance maximale faible dans
plusieurs brosses testées successivement. Ainsi, une faute
présente peut déja étre transmise et éliminée avant
d’atteindre la valeur théorique lorsque la valeur maximale

diminue, sans avoir de pertes.
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REVENDICATTONS

1. Procédé destiné a tester la résistance des
faisceaux de soies d’une brosse, plus particuliérement
d’une brosse & dents, caractérisé en ce qu’un faisceau de
soies (2) est saisi et mis de plus en plus sous traction
dans la direction d’étirement jusqu’a ce que le faisceau
de soies (2) se détache du corps (4) de la brosse et en ce
que la force de traction lors de la mise sous traction est
mesurée et au moins la valeur maximale enregistrée.

2. Procédé suivant la revendication 1, caractérisé en
ce que la valeur maximale de la force de traction mesurée
est comparée a une valeur théorique pouvant étre donnée et
en ce qu’un transmetteur de signaux est activé lorsque
ladite valeur théorique n’est pas atteinte.

3. Procédé suivant la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce que plusieurs faisceaux de soies (2) a
l/7intérieur de l’aire d’implantation de soies d’une brosse
(3) sont saisis et mis sous traction successivement.

4. Procédé suivant 1’une quelconque des revendications
1 & 3, caractérisé en ce que les valeurs maximales de la
force de traction mesurées et stockées pour plusieurs
faisceaux de soies (2) sont sélectionnées, plus
particuliérement exprimées et/ou indiquées sur un écran.

5. Procédé suivant 1’une quelconque des revendications
1 & 4, caractérisé en ce que les brosses (3) 3 tester au
hasard plus particuliérement a partir d’un processus de
production de brosses continu sont extraites et en ce que
les faisceaux de soies (2) sont testés quant a leur
résistance, plus particuliérement quant & leur force
d’étirement.

6. Procédé suivant 1’une quelconque des revendications
1 & 5, caractérisé en ce que les brosses (3) a tester sont
extraites plus particuliérement d’un processus de

production de brosses continu, en ce que lorsque la force
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de traction mesurée d’un faisceau de soies (2) d’une brosse
directement en aval dans le processus de production
n’‘atteint pas la valeur théorique, un ou plusieurs
faisceaux de soies (2) sont testés quant & leur force
d’étirement, et en ce que lorsque la valeur théorique n’est
pas atteinte pour un nombre donné ou pouvant étre donné de
faisceaux de soies (2) de plusieurs brosses (3) testés
directement 1’un aprés l’autre, le processus de production
est interrompu et/ou un transmetteur de signaux est activé.

7. Procédé suivant 1’une quelcongue des revendications
1 & 6, caractérisé en ce que la mise sous traction d’un
faisceau de soies (2) & tester augmente continuellement,
le cas échéant suivant un parcours pouvant étre donné, par
exemple dégressif.

8. Dispositif destiné & tester la résistance des
faisceaux de soies d’une brosse, plus particuliérement
d’une brosse & dents, pourvu d’une fixation de brosse
destinée & maintenir le corps de brosse et d’un dispositif
de serrage destiné 3 saisir et & maintenir un faisceau de
soies, ledit dispositif de serrage et la brosse pouvant
&tre déplacés 1l’un par rapport a l’autre au moyen d’un
dispositif de déplacement afin de mettre sous traction les
faisceaux de soies dans la direction longitudinale des
soies, plus particuliérement pour l’exécution du procédé
suivant 1l’une ou l’autre des revendications 1 & 7,
caractérisé en ce que le dispositif de déplacement est
connecté 3 une commande destinée & augmenter la force de
traction jusqu’a ce que le faisceau de soies (2) maintenu
se sépare du corps de brosses (5), et en ce gqu’une mémoire
ou une unité d’enregistrement similaire destinée a
enregistrer la valeur maximale de la force de traction est
prévue.

9. Dispositif suivant la revendication 8, caractérisé
en ce que la commande est destinée & accroitre

continuellement la force de traction sur un faisceau de
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soies (2) & tester, le cas échéant est destinée a augmenter

" la force de traction suivant un parcours pouvant é&tre

déterminé, par exemple dégressif.

10. Dispositif suivant la revendication 8 ou 9,
caractérisé en ce que la commande présente un comparateur
destiné & comparer la valeur maximale de la force de
traction sur un faisceau de soies (2) & une valeur
théorigque donnée ou pouvant étre donnée, et en ce gu’un
émetteur de signaux destiné a signaler que la valeur
maximale n’atteint pas la valeur théorique est prévu.

11. Dispositif suivant 1l’une quelconque des
revendications 8 & 10, caractérisé en ce qu’un dispositif
de positionnement (7, 7a, 7b) destiné & positionner 1’un
par rapport & l’autre le dispositif de serrage (6) et la
fixation de brosse (4) pour une brosse (3) a tester est
prévu, et en ce que le dispositif de positionnement (7, 7a,
7b) est destiné au positionnement pour chaque faisceau de

soies (2) d’une aire d’implantation de soies.

12. Dispositif suivant 1’une quelconqgque des
revendications 8 & 11, caractérisé en ce que le dispositif
de positionnement (7, 7a, 7b) est congu pour le

positionnement dans le cas d’un faisceau de soies (2) a
tester d’une aire d’implantation de soies placée a distance
du faisceau de soies (2) dans le prolongement axial de
celui-ci et en ce que le dispositif de serrage (6) ou la
fixation de brosse (4) est connecté a une commande
élévatrice destinée & déplacer le faisceau de soies (2) a
tester dans la direction axiale.

13. Dispositif suivant 17une guelconque des
revendications 8 & 12, caractérisé en ce que la fixation
de brosse (4) est fixe et en ce que le dispositif de
serrage (6) peut étre positionné au moyen du dispositif de
positionnement (7, 7a, 7b).

14. Dispositif suivant 17une guelconque des

revendications 8 & 13, caractérisé en ce que le dispositif
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de serrage (6) est fixe et en ce gque la fixation pour

brosse (4) peut étre positionnée au moyen du dispositif de

positionnement (7, 7a, 7b).

15. Dispositif suivant 17une quelconque des
revendications 8 & 14, caractérisé en ce que soit le
dispositif de serrage (6) soit le dispositif de
positionnement (7, 7a, 7b) présente un chariot a croix (8)
pourvu de commandes de positionnement s’engrenant dans
celui-ci.

16. Dispositif suivant 1’une guelconque des
revendications 8 & 15, caractérisé en ce que le dispositif
de positionnement destiné au positionnement du dispositif
de serrage (6) ou de la fixation de brosse (4) présente
dans au moins deux directions d’un plan des servomoteurs
ou des moteurs pas & pas et en ce qu’un dispositif de
commande programmable est prévu pour commander les moteurs.

17. Dispositif suivant 17une quelconque des
revendications 8 & 16, caractérisé en ce que le dispositif
de positionnement (7, 7a) destiné au positionnement du
dispositif de serrage (6) ou de la fixation de brosse (4)
présente dans au moins deux directions d’un plan au moins
deux vérins (9a, 9b), le cas échéant des vérins multiples
(16a, 16b).

18. Dispositif suivant 17une quelconque des
revendications 8 & 17, caractérisé en ce que les courses
des vérins individuels d’un vérin multiple (16a, 16b) sont
de longueur différente, préférentiellement sont des
multiples entiers les unes des autres.

19. Dispositif suivant 1l’une quelcongue des
revendications 8 & 18, caractérisé en ce gue le dispositif
de positionnement (7) destiné au positionnement du
dispositif de serrage (6) ou de la fixation de brosse (4)
en utilisant des vérins (9a, 9b) comme entrainements
présente des butées mobiles (15a, 15b) destinées a 1la

limitation réglable de la course du ou des vérins (9%9a, 9b).



10

15

20

25

30

35

09800210

23

20. Dispositif suivant 1’une guelcongue des
revendications 8 & 19, caractérisé en ce que les butées
mobiles (15a, 15b) sont connectées & des vérins de réglage
(11a, 11b) et en ce que chaque vérin de réglage (11a, 11b)
peut étre disposé dans au moins deux positions avec des
positions de butée différentes.

21. Dispositif suivant 17une gquelcongue des
revendications 8 i 20, caractérisé en ce que les vérins de
réglage (11a, 11b) & butées portent sur leur élément de
réglage mobile (12a, 12b) transversalement a4 la direction
de réglage du vérin (9a, 9b) correspondant une butée étagée
pourvue de surfaces delbutée (13a, 13b) disposées cbte a
cbte.

22. Dispositif suivant 17une quelcongue des
revendications 8 & 21, caractérisé en ce que le dispositif
de positionnement (7b) destiné & positionner le dispositif
de serrage (6) ou la fixation pour brosse (4) dans au moins
deux directions d’un plan présente un entralnement
excentrique (17) pourvu préférentiellement de deux cames
excentriques (18a, 18b) s’engrenant dans le chariot & croix
(8) ou similaire.

23. Dispositif suivant l’une quelconque des
revendications 8 & 22, caractérisé en ce gue pour
1’entrafinement excentrique (17) est prévue une roue a
rochet en connexion d’entralinement avec les cames
excentriques (18a, 18b) et pourvue d’un nombre donné de
positions de réglage destinée & positionner le dispositif
de serrage (6) dans un faisceau de soies (2) de la brosse
(3) et en ce que le nombre de positions de réglage de 1la
roue & rochet correspond préférentiellement au nombre de
faisceaux de soies (2) de la brosse (3) a tester.

24. Dispositif suivant 1’une guelcongue des
revendications 8 A 23, caractérisé en ce que le dispositif
de serrage (6) est congu comme une pince de serrage et

présente une griffe (25) a son extrémité libre pourvue
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d’une ouverture de réception (26) pour un- faisceau de soies
(2) et d’un creux interne (27), gqui est principalement
1imité par les machoires de serrage (28) mobiles disposées

-~

3 cet endroit.

25. Dispositif suivant 17une quelconque des
revendications 8 a 24, caractérisé en ce gu’au moins un
&1ément de démariage en forme de fourche destiné & écarter
les faisceaux de soies voisins du faisceau de soies (2) a
tester est prévu.

26. Dispositif suivant 1/une quelconque des
revendications 8 a 25, caractérisé en ce que 1’/&lément de
démariage en forme de fourche présente des pras a encoche
pourvus aux extrémités de cdtés & encoche destinés &
s’introduire latéralement entre les rangées de faisceaux
de soies, en ce que 1’/écart intérieur des bras a encoche
correspond au moins au diamétre ou 3 la largeur d’un
faisceau de soies et en ce que les bras a encoche de
17/&61ément de démariage peuvent étre amenés en engrénement
latéralement au faisceau de soies 3 tester afin d’écarter
les rangées de faisceaux et de soies voisines de ce
faisceau de soies.

27. Dispositif suivant 1/une quelconque des
revendications 8 a 26, caractérisé en ce gu’un second
&lément de démariage transversal, plus particuliérement
perpendiculaire au premier, est prévu.

28. Dispositif suivant 1’une quelcongue des
revendications 8 a 27, caractérisé en ce QJue€ pour les
&1éments de démariage est prévu un vérin d’entrainement
destiné au guidage dans la zone de la t&te de la brosse.

29. Dispositif suivant 1’une quelcongue des
revendications 8 a 28, caractérisé en ce qu’un dlément de
renvoi (2) pouvant dtre inséré aprés retrait d’un faisceau
de soies (2) entre le dispositif de serrage (6) et la téte
de la brosse est prévu afin de dériver et d’éloigner le

faisceau de soies (2) étiré de la zone de la téte de
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brosse.
30. Dispositif suivant 1’une guelcongue des

revendications 8 a 29, caractérisé en ce que pour éloigner
de la zone de la téte de la brosse un faisceau de brosses
(2) étiré a partir de 1a brosse (3) est prévu un
ventilateur destiné & produire un courant d’air.

31. Dispositif suivant 1/une quelcongue des
revendications 8 3 30, caractérisé en ce qu’un dispositif
d’éjection destiné & rejeter une brosse (3) testée de la
fixation pour brosse (4) et a la guider dans un réservoir
de collecte est prévu.

32. Dispositif suivant 1’une quelcongue des
revendications 8 3 31, caractérisé en ce que le dispositif
(1) est adjoint a une machine de fabrication de brosses et
en ce gu’une griffe de transfert (32) ou un dispositif de
transfert similaire destiné & retirer une prosse (3) de la
machine de fabrication et 3 la transmettre 3 la fixation
pour brosse (4) du dispositif (1) est prévue.

33. Dispositif suivant 17une quelcongue des
revendications 8 3 32 caractérisé en ce gque, au dispositif
(1) sont adjoints d’autres dispositifs de vérification, par
exemple destinés a vérifier si le faisceau de soies (2) est

complet.
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"pProcédé et dispositif destinés 3 tester la résistance des

faisceaux de soies d’une brosse"

La résistance des faisceaux de soies (2) d’une brosse est
testée dans un procédé, au cours duquel un faisceau de
soies (2) est saisi et placé de plus en plus sous traction
dans la direction d’étirement jusqu’d ce que le faisceau
de soies (2) se détache du corps (5) de brosse. Dans ce
cas, la traction est mesurée lors de la mise sous traction
et la valeur maximale au moins est enregistrée. La force
d’étirement du faisceau de soies (2) est testée au moyen
d’un dispositif qui présente une fixation pour brosse (4)
destinée & maintenir le corps de la brosse et un dispositif
de serrage (6) destiné 3 saisir et a maintenir un faisceau

de soies (2).

(Fig. 7)
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