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"Installation de fabrication de brosses"b

L'invention se rapporte a un installation pour la fabrication de brosses,
en particulier de brosse a dents, et comportant un dispositif de bourrage, pour le
bourrage de faisceaux de poils dans des corps de brosse qui sont amenés dans une
position correcte au dispositif de bourrage au moyen d'un appareil d'alimentation en
corps de brosse, et comportant une machine de moulage par injection pour la
fabrication simultanée de différents corps de brosse, ainsi qu'un dispositif pour enlever
de la machine de moulage par injection les corps de brosse terminés.

Pour le transport de corps de brosse ou brosses entre une machine de
moulage par injection et une machine de bourrage agencée a la suite, il y a des
dispositifs de transport suivant les variantes d'exécution les plus différentes de I'état
antérieur de la technique. Il est souvent mis en ceuvre des bandes transporteuses ou
chaines transporteuses qui tournent et sur lesquelles se trouvent des supports pour les
corps de brosse. Ces bandes transporteuses sont transportées plus loin pas-a-pas de
facon a ce qu'a chaque pas d'avance, tous les corps de brosse sont transportés
simultanément et ils sont amenés au dispositif de bourrage.

Dans ce cas, il est désavantageux qu'il doive y avoir une association
directe de la machine de bourrage et de la machine de moulage par injection en ce qui
concerne le nombre des corps de brosse fabriqués ou traités. La défaillance d'une des
machines provoque donc qu'également l'autre machine ne puisse pas étre utilisée.

Pour un flux de production continu et pour I'adaptation des traitements
distincts, il est en conséquence déja connu également de prévoir dans le tracé du
dispositif de transport des magasins tampon avec lesquels un équilibrage dans le
temps des traitements est entrepris par un stockage intermédiaire, et une fourniture
selon le besoin, de corps de brosse. Méme lorsque des dérangements apparaissent a
I'endroit d'une machine de traitement, on peut continuer alors & travailler a partir d'un
magasin tampon. Des installations de manipulation correspondantes sont prévues pour
la prise en charge et la fourniture des objets injectés.

Alors, dans le cas de la machine de moulage par injection, les corps de
brosse injectés de maniére terminée sont retirés en général aprés l'ouverture du moule
par une pince de retrait et sont déposés sur la bande transporteuse ou sont serrés
dans des supports qui y sont présents.

On connait également déja des machine de fabrication de brosses
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comportant une machine de moulage par injection par laquelle peuvent étre fabriqués
simultanément différents corps de brosse en un processus de moulage par injection, la
différence concernant en particulier la couleur des corps de brosse. Ainsi, des
assortiments de corps de brosse en une composition de couleur déterminée, prédéfinie
par la machine de moulage par injectioh, peuvent étre produits.

Le but de la présente invention consiste a produire une machine de
fabrication de brosses pour laquelle, d'une part, lors de dérangements dans la zone
d'au moins la machine de moulage par injection ou, le cas échéant, du dispositif de
bourrage agencé & Ia suite, la production peut continuer au moins pendant les temps
de défaillance ou d'arrét, usuels pour remédier a des dérangements, de la machine ou
du dispositif défectueux, et pour laquelle, d'autre part, également des assortiments de
corps de brosse qui s'écartent de la composition de "couleur” prédéfinie par la machine
de moulage par injection, peuvent étre produits sans réorganisation de la machine de
moulage par injection.

Pour résoudre ce probléme, il est proposé que l'appareil d'alimentation
en corps de brosse qui améne au dispositif de bourrage présente au moins un endroit
d'entrée pour des corps de brosse qui arrivent d'une machine de moulage par injection
ainsi qu'au moins un autre endroit d'entrée pour des corps de brosse en provenance
d'un stock de corps de brosse.

Il'y a ainsi plusieurs sources de corps de brosse a partir desquelles des
corps de brosse peuvent étre amenés a I'appareil d'alimentation en corps de brosse de
facon & ce que, par exemple lors d'une défaillance temporaire de la machine de
moulage par injection, on puisse continuer 3 produire & partir du stock de corps de
brosse par l'intermédiaire de I'autre endroit d'entrée ou bien de l'autre embranchement
d'entrée.

Dans le cas d'un dérangement a I'endroit du dispositif de bourrage, la
machine de moulage par injection peut continuer a fonctionner, les corps de brosse
produits pouvant étre amenés au stock de corps de brosse d'ol ils sont amenés plus
loin au stock d'alimentation en corps de brosse par l'intermédiaire de I'embranchement
d'entrée associé et de I'endroit d'entrée correspondant.

Il peut étre prévu plus que deux endroits d'entrée pour des corps de
brosse a partir de plusieurs stocks de corps de brosse et/ou de plusieurs machines de
moulage par injection. L'alimentation de corps de brosse, chaque fois a partir d'un
stock de corps de brosse, peut étre effectuée de maniére automatisée ou cependant
également manuellement. Les corps de brosse peuvent étre fournis sélectivement ou
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de maniére alternée par l'intermédiaire des différents endroits d'entrée, de sorte que
des séries pratiquement quelconques de corps de brosse différents peuvent étre
formées. Ainsi est également possible non seulement une composition d'assortiments
a partir des corps de brosse fabriqués par la machine de moulage par injection mais en
outre également une composition d'assortiments de corps de brosse qui se composent
de corps de brosse amenés d'un ou de plusieurs stocks de corps de brosse ou de ces
stocks de corps de brosse et des corps de brosse produits par la machine de moulage
par injection.

De maniére appropriée, il est prévu un dispositif de manipulation pour la
composition sélective de différents assortiments ou séries de corps de brosse a partir
de corps de brosse amenés aux différents endroits d'entrée. Avec ce dispositif de
manipulation, des corps de brosse peuvent étre amenés séparément ou par groupes a
un ou plusieurs endroits d'entrée de I'appareil d'alimentation en corps de brosse et étre
transportés de celui-ci jusqu'au dispositif de bourrage. Le cas échéant, des corps de
brosse peuvent alors étre retirés, et restitués, sélectivement d'une machine de
moulage par injection ou d'un stock de corps de brosse par un dispositif de
manipulation unique.

De préférence, le dispositif de manipulation présente au moins une
pince d'enlévement au moins pour la saisie de corps de brosse injectés, hors de la
machine de moulage par injection, et pour le transport jusqu'a I'endroit d'entrée du
stock d'alimentation en corps de brosse ou jusqu'a un stockage intermédiaire. Lorsque
le moule d'injection est ouvert, les corps de brosse injectés de maniére terminée sont
ainsi retirés du moule d'injection. Il est alors approprié que la pince d'enlévement du
dispositif de manipulation soit réalisée pour la saisie simultanée de plusieurs corps de
brosse, dans la zone de la machine de moulage par injection, en particulier de tous les
corps de brosse d'un processus d'injection, et que I'agencement ou l'ordre de différents
corps de brosse, prédéfini par la machine de moulage par injection, soit conservé de
préférence. De ce fait, le moule d'injection peut étre particuliérement rapidement vidé
et cela contribue a un court temps de cycle.

L'outil de moulage par injection peut étre disposé de facon a ce que les
corps de brosse produits soient déja dans un ordre souhaité. Les corps de brosse
peuvent rester de ce fait dans cet ordre aprés le retrait hors du moule d'injection.
Malgré cela, on peut composer des assortiments qui s'écartent de cela; I'ordre de
corps de brosse, disponible et prédéfini par I'outil de moulage par injection, pouvant
étre complété a partir du stock de corps de brosse. Ceci peut étre effectué par insertion ou
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ajoute de corps de brosse supplémentaires.

A cet effet, la pince d'enlévement peut également étre réalisée pour
I'alimentation de corps de brosse en provenance du stock de corps de brosse.

Il'y a également, de maniére préférée, la possibilité que dans la zone
d'alimentation entre un stock de corps de brosse et I'endroit d'entrée de l'appareil
d'alimentation en corps de brosse, il soit agencé un dispositif de correction de position
et/ou un dispositif de tri pour des corps de brosse différents. Par cela, des corps de
brosse stockés sont amenés en position correcte a I'appareil d'alimentation en corps
de brosse. Des corps de brosse qui différent par exemple en couleur peuvent étre
ameneés dans un ordre prédéterminé au moyen du dispositif de tri. L'ordre de corps de
brosse, trié, & amener effectivement au dispositif de bourrage peut alors étre composé
en liaison avec des corps de brosse amenés aux autres endroits d'entrée.

Un développement prévoit qu'un accumulateur intermédiaire est prévu
pour recevoir des corps de brosse qui arrivent de la machine de moulage par injection,
par exemple un accumulateur intermédiaire comportant en particulier le nombre de
récipients de rangement ou logements semblables correspondant en particulier au
nombre de corps de brosse différents chaque fois injectés simultanément. Des corps
de brosse injectés peuvent étre déposés dans ces récipients de rangement lorsqu'un
dérangement survient a I'endroit d'un dispositif agencé a la suite, en particulier a
I'endroit du dispositif de bourrage mais également a I'appareil d'alimentation en corps
de brosse.

ll'y a de plus la possibilit¢ de stocker temporairement des corps de
brosse produits par la machine de moulage par injection et non nécessaires pour un
assortiment déterminé.

De maniére appropriée, I'appareil d'alimentation en corps de brosse
présente un dispositif de transport pour la réception de corps de brosse de méme
position et pour le transport jusqu'au dispositif de bourrage. Ce dispositif de transport
peut étre equipé dans un ordre qui peut étre prédéfini, a partir des différents endroits
d'entrée, avec des corps de brosse différents le cas échéant. En provenance d'un
endroit d'entrée, suivant l'assortiment demandé, des corps de brosse peuvent
également étre déposés dans des intervalles dans lesquels sont insérés des corps de
brosse qui conviennent alors, en provenance d'un autre endroit d'entrée.

Un développement avantageux prévoit que le dispositif de transport de
I'appareil d'alimentation en corps de brosse présente, pour des corps de brosse, deux

pistes de transport agencées approximativement parallélement et qu'entre les pistes
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de transport, des moyens de transport transversal sont prévus pour le transfert sélectif
d'une piste de‘transport sur l'autre. Des corps de brosse différents peuvent étre
déposés sur ces pistes de transport et étre déplacés d'une piste de transport sur l'autre
respective par le moyen de transport transversal afin de composer un assortiment
souhaité de corps de brosse qui est amené alors au dispositif de bourrage.

Alors, une des pistes de transport de I'appareil d'alimentation en corps
de brosse peut présenter un endroit d'entrée pour des corps de brosse qui arrivent de
la machine de moulage par injection ainsi qu'un autre endroit d'entrée pour des corps
de brosse en provenance d'un stock de corps de brosse, et I'autre piste de transport
peut présenter un endroit d'entrée pour des corps de brosse en provenance d'au moins
un autre stock de corps de brosse.

Par I'alimentation sélective et alternée de corps de brosse sur une des
pistes de transport, un tri préalable peut étre entrepris dans ce cas et, par
Fintermédiaire de F'autre piste de transport, on peut amener le cas échéant aussi des
corps de brosse d'une sorte, donc des corps de brosse semblables, qui sont transférés
alors en des endroits déterminés, par le moyen de transport transversal, sur la piste de
transport comportant les corps de brosse triés au préalable, pour compléter
l'assortiment de corps de brosse.

Suivant un développement de l'invention, il est prévu qu'avant I'endroit
de transfert entre I'appareil d'alimentation en corps de brosses et le dispositif de
bourrage, il est agencé un dispositif de contréle de position, le cas échéant avec une
installation de correction de position de corps de brosse et/ou un dispositif d'éjection de
corps de brosse.

Les corps de brosse sont certes amenés de préférence en position
correcte a l'appareil d'alimentation en corps de brosse; cependant lors du transfert, il
peut également se produire des déplacements de position, en particulier autour de
I'axe longitudinal des corps de brosse. Des déplacements de ce genre peuvent étre
pergus a l'aide du dispositif de contréle de position avant I'alimentation des corps de
brosse au dispositif de bourrage et les corps de brosse déplacés en position sont soit
corrigés en position soit &jectés.

Il'y a alors la possibilité que le dispositif d'éjection de corps de brosse
associé au dispositif de contrdle de position soit raccordé a un dispositif de tri qui
présente un détecteur, pour reconnaitre différents corps de brosse, ainsi qu'un
récipient de logement pour des corps de brosse triés. Les corps de brosse éjectés sont

déja triés dans ce cas, en particulier déposés de maniére trice par couleur, et peuvent
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étre utilisés de ce fait directement a nouveau pour la réalisation d'un assortiment de
corps de brosse.

Le dépdt dans ces récipients de logement peut étre effectué également
lorsqu'aucun ou moins que les corps de brosse amenés sont enlevés a I'endroit du
dispositif de bourrage. L'alimentation de corps de brosse différents, éjectés, dans les
récipients de tri respectifs peut étre effectuée par lintermédiaire d'un toboggan ou
éléement semblable qui peut étre enclenché, I'enclenchement étant effectué en raison
de la différence, pergue par le détecteur, pour les corps de brosse respectifs.

D'autres détails et particularités de linvention ressortiront des
revendications secondaires et de la description du dessin qui est annexé au présent
mémoire et qui illustre, a titre d'exemple non limitatif, une forme de réalisation
particuliére de l'installation suivant I'invention.

La figure unique montre une représentation schématique d'une
installation pour la fabrication de brosses a dents a l'aide d'une machine de moulage
par injection et d'un dispositif de bourrage.

Une installation 1 montrée a la figure sert 3 la fabrication de brosses 2.
Des corps de brosse 4 qui sont amenés a un dispositif de bourrage 5 et qui y sont
équipés de faisceaux de poils sont fabriqués a l'aide d'une machine de moulage par
injection 3. Les brosses 2 bourrées de maniére terminée sont alors traitées a un poste
de traitement ultérieur 19, qui n'est pas représenté de maniére détaillée ici, et sont
amenés finalement a une machine d'emballage 6.

La machine de moulage par injection 3 est réalisée, dans 'exemple de
réalisation, pour la fabrication simultanée de différents corps de brosse 4, en particulier
des corps de brosse différents par la couleur étant fabriqués. Un assortiment de
couleurs déterminé des corps de brosse 4 peut étre produit ainsi sans réorganisation
de la machine de moulage par injection.

Les corps de brosse 4 sont amenés en position correcte au dispositif de
bourrage 5 a I'aide d'un appareil d'alimentation 7 en corps de brosse. Celui-ci présente
dans I'exemple de réalisation deux embranchements d'alimentation, indiqués par les
fleches Pf2 et Pf4, comportant des endroits d'entrée 8, 8a auxquels peuvent étre
amenés, d'une part, des corps de brosse produits par la machine de moulage par
injection 3 et, d'autre part, des corps de brosse en provenance d'un stock de corps de
brosse 9. Ainsi des assortiments de corps de brosse peuvent étre composés a partir de
corps de brosse qui n'ont pas été produits seulement par cette machine de moulage
par injection 3 et qui présentent également des séries de corps de brosse différents,
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qui different de I'agencement d'assortiment prédéfini par celle-ci.

Le stock de corps de brosse 9 peut contenir un récipient de stockage a
remplir par exemple également a la main et dont des corps de brosse peuvent étre
triés et amenés en position correcte a I'endroit d'entrée 8a. Entre le stock de corps de
brosse et I'endroit d'entrée 8a de I'appareil d'alimentation en corps de brosse 7, il est
agencé de maniére appropriée un dispositif de correction de position et un dispositif de
tri pour différents corps de brosse, au cas ou les corps de brosse sont versés en
désordre dans le récipient de stockage.

Un grand nombre de corps de brosse peuvent étre amenés, en
particulier versés, dans le récipient de stockage, de sorte gu'une manipulation
manuelle n'est nécessaire qu'a d'assez grands écarts de temps. L'alimentation par
exemple de corps de brosse d'autres couleurs est possible sans travaux de
réorganisation colteux; le récipient de stockage est équipé ultérieurement de tels
corps de brosse d'autres couleurs ou fagonnées autrement ailleurs. Par le dispositif de
tri prévu de préférence, les corps de brosse nécessaires pour un assortiment
déterminé sont triés également a partir d'un stock mélangé. Le transfert des corps de
brosse depuis le stock de corps de brosse 9 jusqu'a l'appareil d'alimentation en corps
de brosse 7 peut étre entrepris automatiquement aprés un dispositif de tri.

Il'y a également la possibilité de transférer les corps de brosse, a l'aide
d'un dispositif de manipulation, tant a partir du stock de corps de brosse 9
qu'également a partir de la machine de moulage par injection 3. Si ce dispositif de
manipulation est réalisé pour le service des deux endroits d'entrée 8, 8a, des corps de
brosse produits par la machine de moulage par injection 3 ou des corps de brosse
stockés au préalable, en provenance du stock de corps de brosse 9, peuvent étre
amenés sélectivement a I'appareil d'alimentation en corps de brosse 7, de fagcon a ce
qu'une composition d'assortiment soit déja possible par cela.

Outre I'endroit d'entrée 8 de I'appareil d'alimentation en corps de brosse
7 pour des corps de brosse venant de la machine de moulage par injection 3, il est
prévu un accumulateur intermédiaire sous la forme de plusieurs récipients de
rangement 10. De préférence, le nombre de récipients de rangement 10 correspond
alors au nombre des corps de brosse différents injectés chaque fois simultanément, ou
a un multiple entier de celui-ci. De ce fait, il y a la possibilité, lors de dérangements
dans la zone de l'appareil d'alimentation en corps de brosse 7 et en particulier au
dispositif de bourrage 5, de laisser continuer a fonctionner la machine de moulage par

injection 3 et de produire des corps de brosse en réserve. Les corps de brosse ne sont
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alors pas amenés a I'endroit d'entrée 8 suivant la fleche Pf2 mais sont déposés dans
les récipients 10 suivant la fléche Pf3.

Ceci peut également étre effectué lorsque doivent étre fabriqués par
intervalles des brosses dont les corps de brosse sont réalisés autrement que les corps
de brosse fabriqués justement par la machine de moulage par injection. Dans ce cas,
les corps de brosse sont amenés depuis un stock de corps de brosse par
l'intermédiaire de I'endroit d'entrée 8a.

Le dispositif de manipulation précité peut servir a équiper de corps de
brosse les récipients de rangement 10 et également a retirer des corps de brosse de la
machine de moulage par injection et a les amener a I'endroit d'entrée 8. De préférence,
le dispositif de manipulation présente une pince d'enlévement qui est réalisée de
préférence sous la forme d'une pince multiple.

L'accumulateur intermédiaire comportant les récipients de rangement 10
peut également servir de tampon lorsque les temps de cycle de la machine de
moulage par injection et le temps de traitement du dispositif de bourrage 5 ne sont pas
en accord. Par exémple, dans le cas d'un temps de cycle constant de la machine de
moulage par injection, le temps nécessaire pour le bourrage des corps de brosse peut
varier considérablement. Si les corps de brosse présentent par exemple vingt trous
pour le logement de faisceaux, ceci donne lieu au méme temps de cycle d'injection que
pour des corps de brosse comportant quarante trous. Pour le dispositif de bourrage, il y
aurait cependant un temps de traitement double. A l'inverse, le temps de cycle de la
machine de moulage par injection peut varier en fonction du volume des corps de
brosse alors que le temps de traitement au dispositif de bourrage, pour un méme
nombre de trous, reste également le méme.

L'appareil d'alimentation en corps de brosse 7 présente un dispositif de
transport 11 pour recevoir des corps de brosse en particulier de méme position et pour
le transport jusqu'au dispositif de bourrage 5. Dans I'exemple de réalisation, le
dispositif de transport 11 est réalisé avec des cases 12 qui sont agencées
transversalement par rapport a I'extension longitudinale du dispositif de transport et qui
servent au logement d'un corps de brosse 4 respectif.

Le dispositif de transport 11 peut présenter, pour des corps de brosse,
plusieurs pistes de transport qui sont agencées approximativement paraliélement et
entre lesquelles sont prévus des moyens de transport transversal pour le transfert
sélectif d'une piste de transport sur l'autre. Les pistes de transport distinctes peuvent
également présenter chaque fois un ou plusieurs endroits d'entrée pour des corps de
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brosse. Des corps de brosse peuvent étre changés ou échangés quant a leur position
par les moyens de transport transversal afin de composer des assortiments différents
de corps de brosse.

Dans I'exemple de réalisation, le dispositif de transport 11 présente des
trongons de piste de transport 13, 13a qui sont agencés de maniére angulaire l'une par
rapport a l'autre et entre lesquels est prévu un dispositif de transfert pour des corps de
brosse, indiqué par la fleche Pf1. L'agencement angulaire favorise une bonne
utilisation de I'espace et une meilleure accessibilité pour un opérateur.

Dans la zone du second trongon de piste de transport 13a, il est agencé
avant I'endroit de transfert 14, entre I'appareil d'alimentation en corps de brosse 7 et le
dispositif de bourrage 5, un dispositif de contrdle de position 15, le cas échéant avec
une installation de correction de position de corps de brosse et/ou un dispositif
d'éjection de corps de brosse. Si un dispositif d'éjection de corps de brosse est prévu,
tant des corps de brosse déplacés en position qu'également des corps de brosse en
exces peuvent étre éjectés et de préférence amenés de maniére triée a différents
récipients de logement a partir desquels ils peuvent alors étre restitués dans le
processus d'alimentation et de tri.

Le dispositif de bourrage 5 présente un tambour de logement 16 sur la
périphérie duquel des corps de brosse peuvent étre serrés et amenés a l'outil de
bourrage 17 par une rotation dans la position de bourrage.

Les brosses traitées de maniére terminée a la fin du processus de
bourrage, par exemple par fraisage et polissage des extrémités de faisceaux de poils,
sont amenées finalement a la machine d'emballage 6, par l'intermédiaire d'un dispositif
de transport 18, en conservant I'ordre d'alimentation au dispositif de bourrage 5.

Qu'il soit encore cité que la vitesse de travail du dispositif de bourrage 5
peut étre adaptée dans I'ensemble ou également pour un court délai, dans le cas de
dérangements, a la production de la machine de moulage par injection. Aprés un
dérangement a I'endroit du dispositif de bourrage 5, celui-ci peut étre actionné a une
vitesse de travail supérieure de fagon a ce que des corps de brosse produits entre
temps puissent étre pris en charge. Lorsqu'il est percu a l'aide d'un détecteur quilyaa
nouveau une place suffisante sur le dispositif de transport 11 pour insérer des corps de
brosse, le dispositif de bourrage 5 peut & nouveau passer a une vitesse de travail
normale.

Il doit étre entendu que [l'invention n'est nullement limitée aux formes de

réalisation décrites et que bien des modifications peuvent étre apportées a ces
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derniéres sans sortir du cadre des revendications.

Ainsi, une capacité de tampon accrue du dispositif de transport 11 peut
étre obtenue par une exécution conformément plus longue de sorte qu'alors plusieurs
jeux de corps de brosse produits chaque fois en un cycle par la machine de moulage
par injection ont une place. Ceci a des avantages également pour le refroidissement
des corps de brosse.

Si un dérangement apparait a I'endroit de la machine de moulage par
injection 3, on peut passer automatiquement a une alimentation en corps de brosse par
l'intermédiaire de I'entrée 8a et du stock de corps de brosse 9.
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REVENDICATIONS

1. Installation de fabrication de brosses, en particulier de brosses 2

dents, comportant un dispositif de bourrage (5) pour le bourrage de faisceaux de poils
dans des corps de brosse (4) qui sont amenés en position correcte au dispositif de
bourrage au moyen d'un appareil d'alimentation en corps de brosse (7), et comportant
une machine de moulage par injection (3), pour la fabrication simultanée de différents
corps de brosse, ainsi qu'un dispositif pour retirer de la machine de moulage par
injection les corps de brosse terminés,

caractérisée en ce que |'appareil d'alimentation en corps de brosse (7) qui
amene au dispositif de bourrage (5) présente au moins un endroit d'entrée (8) pour des
corps de brosse (4) qui arrivent d'une machine de moulage par injection (3), ainsi qu'au
moins un autre endroit d'entrée (8a) pour des corps de brosse en provenance d'un
stock de corps de brosse (9).

2. Installation suivant la revendication 1, caractérisée en ce qu'il est
prévu un dispositif de manipulation pour la composition sélective de séries ou
assortiments différents de corps de brosse a partir de corps de brosse alimentés aux
différents endroits d'entrée (8, 8a).

3. Installation suivant la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce qu'il
est prévu un accumulateur intermédiaire pour recevoir des corps de brosse arrivant de
la machine de moulage par injection (3), de préférence un accumulateur intermédiaire
comportant un nombre de récipients de rangement (10) ou de logements de ce genre,
ou un multiple entier de ceux-ci, correspondant en particulier au nombre de corps de
brosse différents injectés chaque fois simultanément.

4. |Installation suivant la revendication 3, caractérisée en ce que
I'accumulateur intermédiaire est agencé a coté de I'endroit d'entrée (8) de l'appareil
d'alimentation en corps de brosse (7) pour des corps de brosse arrivant de la machine
de moulage par injection (3).

5. Installation suivant I'une des revendications 1 a 4, caractérisée en
ce que le dispositif de manipuiation présente au moins une pince d'enlévement au
moins pour la saisie de corps de brosse injectés, en provenance de la machine de
moulage par injection (3), et pour le transport jusqu'a I'endroit d'entrée (8) de l'appareil
d'alimentation en corps de brosse (7) ou jusqu'a I'accumulateur intermédiaire (10).

6. Installation suivant I'une des revendications 1 a 5, caractérisée en
ce que l'appareil d'alimentation en corps de brosse (7) présente un dispositif de
transport (11) pour recevoir des corps de brosse de méme position et pour leur
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transport jusqu'au dispositif de bourrage (5).

7. Installation suivant la revendication 6, caractérisée en ce que le
dispositif de transport (11) de I'appareil d'alimentation en corps de brosse (7) présente,
pour des corps de brosse, au moins deux pistes de transport agencées
approximativement parallélement et en ce qu'entre les pistes de transport sont prévus
des moyens de transport transversal pour le transfert sélectif d'une piste de transport a
l'autre.

8. Installation suivant I'une des revendications 6 et 7, caractérisée en
ce qu'une des pistes de transport de l'appareil d'alimentation en corps de brosse
présente au moins un endroit d'entrée (8), pour des corps de brosse arrivant de la
machine de moulage par injection (3), ainsi qu'un autre endroit d'entrée (8a) pour des
corps de brosse en provenance d'un stock de corps de brosse (9), et en ce que l'autre
piste de transport présente un endroit d'entrée pour des corps de brosse en
provenance d'un autre stock de corps de brosse.

9. Installation suivant I'une des revendications 1 a 8, caractérisée en
ce qu'avant I'endroit de transfert (14) entre I'appareil d'alimentation en corps de brosse
(7) et le dispositif de bourrage (5) il est agencé un dispositif de contrdle de position
(15), le cas échéant, comportant une installation de correction de position de corps de
brosse et/ou un dispositif d'éjection de corps de brosse.

10. Installation suivant la revendication 9, caractérisée en ce que le
dispositif d'éjection de corps de brosse adjoint au dispositif de contrdle de position est
raccordé a un dispositif de tri qui présente un détecteur, pour reconnaitre des corps de
brosse différents, ainsi que des récipients de logement pour des corps de brosse triés.

11. Installation suivant I'une des revendications 1 a 10, caractérisée en
ce que la pince d'enlévement du dispositif de manipulation est réalisée pour la saisie
simultanée, dans la zone de la machine de moulage par injection (3), de plusieurs
corps de brosse, en particulier de tous les corps de brosse d'un processus d'injection,
et en ce que de préférence I'agencement ou l'ordre de différents corps de brosse,
prédéfini par I'outil de moulage par injection (3), est conservé.

12. Installation suivant F'une des revendications 1 a 11, caractérisée en
ce que, dans la zone d'alimentation entre un stock de corps de brosse (9) et I'endroit
d'entrée (8a) de I'appareil d'alimentation en corps de brosse (7), il est agencé un
dispositif de correction de position et/ou un dispositif de tri pour des corps de brosse
différents.

13. Installation suivant I'une des revendications 1 a 12, caractérisée en



10

2001/0592.

-13-

ce que le dispositif de transport (11) de I'appareil d'alimentation en corps de brosse (7)
présente des troncons de piste de transport (13, 13a) agencés de maniére angulaire
I'un par rapport a I'autre et, 1a entre, un dispositif de transfert pour des corps de brosse.

14. Installation suivant 'une des revendications 1 a 13, caractérisée en
ce que se raccordent éventuellement au dispositif de bourrage (5) des postes de
traitement ultérieur (19) ainsi qu'a celui-ci une machine d'emballage (6).

15. Installation suivant I'une des revendications 1 a 14, caractérisée en
ce que sont prévus plusieurs stocks de corps de brosse (9) comportant des corps de
brosse différents.
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ABREGE
"“Installation de fabrication de brosses"

Installation de fabrication de brosses, en particulier de brosses a dents, comportant un
dispositif de bourrage (5) pour le bourrage de faisceaux de poils dans des corps de
brosse (4) qui sont amenés en position correcte au dispositif de bourrage au moyen
d'un appareil d'alimentation en corps de brosse (7), et comportant une machine de
moulage par injection (3), pour la fabrication simultanée de différents corps de brosse,
ainsi qu'un dispositif pour retirer de la machine de moulage par injection les corps de
brosse terminés, dans laquelle l'appareil d'alimentation en corps de brosse (7)
amenant au dispositif de bourrage (5) présente au moins un endroit d'entrée (8) pour
des corps de brosse (4) arrivant d'une machine de moulage par injection (3), ainsi
qu'au moins un autre endroit d'entrée (8a) pour des corps de brosse en provenance
d'un stock de corps de brosse (9).

Figure unique.
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