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"Machi fabricati es"

L'invention concerne une machine de fabrication de
brosses comportant un magasin multiple qui, pour l'alimentation de
faisceaux de poils a partir de différentes réserves de poils vers un moyen
de séparation de faisceaux qui présente au moins une encoche de
répartition pour un outil de bourrage, comprend plusieurs canaux
d'alimentation délimités par des délimitations latérales et présentant des
extrémités de sortie, dans laquelle chaque fois au moins un élément de
retenue qui peut étre positionné dans une position de sortie et dans une
position de fermeture est agencé aux extrémités de sortie des canaux
d'alimentation et dans laquelle la ou les encoches de répartition du .
moyen de répartition de faisceaux peuvent étre positionnées dans une .
position de transfert pour le transfert a I'outil de bourrage d'un faisceau
de poils qui y est retenu.

On connait déja par la EP-A-0 916 283 une machine de
fabrication de brosses de ce genre qui comporte un magasin multiple
pour cing canaux d'alimentation qui peuvent étre remplis par exemple
avec des poils de couleurs ou d'épaisseurs différentes. Entre le magasin
multiple et le répartiteur de faisceaux est prévu un dispositif de transport
intermédiaire qui présente un élément de transport intermédiaire
approximativement circulaire, qui est monté de maniére a pouvoir tourner
autour d'un axe de rotation agencé perpendiculairement au plan du
magasin multiple et qui présente sur sa périphérie externe plusieurs
cavités de logement a ouvertures latérales. Les extrémités de sortie des

canaux d'alimentation sont agencées au voisinage de la périphérie
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externe de I'élément de transport intermédiaire et les cavités de
logement distinctes de I'élément de transport intermédiaire peuvent étre
amenées, par une rotation cdrrespondante de I'élément de transport
intermédiaire autour de son axe de rotation, dans une position de
réception dans laquelle elles sont positionnées a I'endroit des extrémités
de sortie des canaux d'alimentation. Dans la position de réception de la
cavité de logement, I'élément de retenue du canal d'alimentation associé
a la cavité de logement peut étre amené dans la position d'ouverture
pour la réception de poils en provenance de la réserve de poils qui se
trouve dans le canal d'alimentation. Aprés le transfert des poils dans la
cavité de réception, I'élément de retenue est a nouveau amené dans la
position de fermeture. Le répartiteur de faisceaux est agencé sur le coté
du dispositif d'alimentation intermédiaire a I'opposé du magasin multiple -
et la cavité de réception remplie avec les poils est amenée en position de
transfert a I'endroit du répartiteur de faiscéaux par un mouvement de
rotation de I'élément de transport intermédiaire autour de l'axe de
rotation. Dans la position de transfert, une partie des poils qui se trouvent
dans la cavité de réception est séparée par le répartiteur de faisceaux et
est fournie a l'outil de bourrage. Le répartiteur de faisceaux est réalisé
approximativement en forme d'arc de cercle et est déplacé en va-et-vient
entre I'élément de transport intermediaire et I'outil de bourrage pour le
transfert du faisceau de poils a I'outil de bourrage.

La machine de fabrication de brosses connue a le
désavantage que le nombre de canaux d'alimentation agencés avec
leurs extrémités de sortie a la périphérie de I'élément de transport
intermédiaire est limité pour des raisons d'encombrement. Méme
I'espace a I'endroit des brosses a bourrer est limité par le dispositif de
transport intermédiaire agencé au voisinage du dispositif de bourrage. 1
est en outre défavorable que la machine de fabrication de brosses

connue soit encore comparativement colteuse, surtout en raison du
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dispositif de transport intermédiaire qui se trouve entre le magasin
multiple et le répartiteur de faisceaux.

Dans la pratique, la répartition multiple des faisceaux de
poils, d'une part, aux extrémités de sortie des canaux d'alimentation et,
d'autre, a I'endroit du répartiteur de faisceaux s'est de plus avérée
susceptible de pannes. La machine de fabrication de brosses présente
en conséquence une assez faible fiabilit¢ en tant que machine de
fabrication de brosses comparable pour laquelle les faisceaux de poils a
bourrer sont répartis directement a partir de la réserve de poils contenue
dans les canaux d'alimentation et sont fournis alors aussitét a I'outil de
bourrage sans insertion d'une autre étape de répartition.

Une machine de fabrication de brosses de ce genre est
connue par la DE-A-197 28 442. Dans le cas de cette machine de
fabrication de brosses, les extrémités de sortie des canaux d'alimentation
du magasin multiple sont réalisées de maniére pivotante et pouvant étre
positionnées chaque fois a I'endroit du répartiteur de faisceaux. Méme
dans le cas de cette de machine de fabrication de brosses, le nombre de
canaux d'alimentation est limité pour des raisons d'encombrement.

Il y a en conséquence le probléme de fournir une machine
de fabrication de brosses, du genre cité au début, qui permet, malgré les
conditions d'encombrement limitées dans la zone de l'outil de bourrage,
un retrait des faisceaux de poils & alimenter a I'outil de bourrage a partir
d'un nombre approximativement quelconque de différentes réserves de
faisceaux de poils. De plus, la machine de fabrication de brosses doit
permettre un fonctionnement sans dérangements.

La solution de ce probléme consiste en ce que le répartiteur
de faisceaux est formé par un élément de transport en genre de bande,
qui circule, qui est guidé sur des éléments de renvoi et qui présente sur
un de ses cdtés longitudinaux la ou les encoches de répartition, en ce

que I'élément de transport, pour la réception d'au moins un faisceau de
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poils a partir d'au moins un des canaux d'alimentation, peut étre passé
avec son ou ses encoches de répartition devant les extrémités de sortie
des canaux d'alimentation en étant tourné vers celles-ci et peut étre
positionne, avec I'encoche de répartition remplie, prés de l'outil de
bourrage pour le transfert et en ce que, pour la retenue des poils qui se
trouvent dans la ou les encoches de répartition, il est prévu, aux
extrémités de sortie des canaux d'alimentation des guidages latéraux qui
peuvent étre retirés et, a la suite des extrémités de sortie dans le sens du
transport, un guidage latéral fixe qui conduit jusqu'a l'outil de bourrage.

De maniére avantageuse, malgré les conditions de place
limitées dans la zone de louti de bourrage, un nombre
approximativement quelconque de canaux d'alimentation peuvent étre
prévus par cela, de sorte qu'un nombre conformément grand de
faisceaux de poils différents peuvent étre traités. Alors des réserves de
poils comportant des poils de couleurs, épaisseurs et/ou longueurs
différentes peuvent par exemple étre agencées dans les canaux
d'alimentation distincts. Malgré le grand nombre possible de canaux
d'alimentation, le magasin muitiple peut étre agencé de maniére décalée
par rapport a l'outil de bourrage, de sorte qu'il subsiste dans le zone de
I'outil de bourrage une place suffisante pour I'apport et le retrait ainsi que
pour la retenue des corps de brosse a bourrer. Comme les faisceaux de
poils sont directement répartis a partir des réserves de poils contenues
dans les canaux d'alimentation et sont alors amenés immédiatement a
l'outil de bourrage sans intercalation d'une autre étape de répartition, un
dispositif de transport intermédiaire est €conomisé, et par cela on obtient
d'une part une machine de fabrication de brosses aisément constituée et
par cela on obtient d'autre part cependant également un fonctionnement
sans panne et parfait de la machine de fabrication de brosses.

Le cas échéant, I'élément de transport peut présenter

plusieurs encoches de répartition agencées de maniére décalée l'une par
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rapport a l'autre dans le sens du transport, de sorte que plusieurs
faisceaux de poils peuvent étre amenés a l'outil de bourrage lors d'un
cycle de I'élément de transport. Des encoches de répartition distinctes
sont alors remplies chaque fois avec de Ila matiére de poils
correspondante lors du passage prés du canal d'alimentation contenant
la matiére de poils a placer dans I'encoche de répartition et sont
transportées ensuite jusqu'a loutii de bourrage, dans le sens du
transport, et sont positionnées 1a dans la position de transfert. Pour
I'adjonction correcte des différentes matiéres de poils par rapport a la ou
aux encoches, les éléments de retenue associés aux canaux
d'alimentation distincts peuvent étre sélectivement ouverts et fermés.
Alors il est méme possible que, pour le remplissage des encoches de
répartition, les éléments de retenue de plusieurs canaux d'alimentation
soient ouverts simultanément ou que, dans une position déterminée de
I'élément de transport, tous les éléments de retenue soient fermés
simultanément. La commande de la position de I'élément de transport,
des éléments de retenue, de la position de l'outil de bourrage et, le cas
échéant, d'un dispositif de positionnement pour le positionnement des
corps de brosse a I'endroit de I'outil de bourrage peut étre effectuée au
moyen d'un dispositif de commande approprié.

Il est avantageux que les guidages latéraux qui sont
agencés aux extrémités de sortie des canaux d'alimentation et qui
peuvent étre retirés soient formés chaque fois par le c6té postérieur, des
éléments de retenue, qui est tourné a I'écart des canaux d'alimentation.
Les éléments de retenue remplissent alors une double fonction, c'est-a-
dire d'une part libérer ou bloquer I'alimentation des poils, contenus dans
les canaux d'alimentation, vers la ou les encoches de répartition et
d'autre part, dans leur position de fermeture, retenir les poils contenus
dans les encoches de répartition qui se trouvent a I'endroit des éléments

de retenue, de sorte que ces poils ne peuvent pas tomber latéralement
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Dans le cas d'une forme de réalisation avantageuse de
linvention, il est prévu qu'aux éxtrémités de sortie des canaux
d'alimentation soient agencées chaque fois une fourche de retenue qui
présente chaque fois, aux extrémités libres de ses dents de fourche, un
élément de retenue tourné vers l'extrémité de sortie du canal
d'alimentation respectif, et que la fourche de retenue est a cheval, a la
maniére d'une fourche, sur I'élément de transport par ses dents de
fourche au moins lorsque des éléments de retenue se trouvent en
position de fermeture. Il reste alors entre les dents de fourche un espace
libre pour le passage de I'élément de transport, qui est amené devant
I'élément de retenue se trouvant en position de fermeture, et de
faisceaux de poils éventuels retenus dans cette ou ces encoches de
répartition. Sur le c6té, de I'élément de transport, a l'opposé du canal
d'alimentation associé a I'élément de retenue, un vérin relié a la fourche
de retenue peut étre agencé le cas échéant pour le positionnement de
I'élément de retenue respectif.

Il est particulierement avantageux que I'élément de
transport présente plusieurs encoches de répartition agencées l'une a
coté de lautre dans la direction de transport, que les canaux
d'alimentation agencés I'un a cété de l'autre au voisinage des extrémités
de sortie soient agencés |'un par rapport a l'autre a des entraxes égaux
et que l'entraxe d'encoches de répartition, de I'élément de transport,
agencées l'une a co6té de l'autre au voisinage l'une de ['autre
corresponde chaque fois a I'entraxe des extrémités de sortie des canaux
d'alimentation. De ce fait, chaque fois plusieurs encoches de répartition
peuvent étre positionnées simultanément a I'endroit de canaux
d'alimentation différents et remplies de faisceaux de poils.

Dans le cas d'une forme de réalisation préférée de

l'invention, il est prévu que les cotés frontaux, des délimitations latérales
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des canaux d'alimentation, qui se trouvent aux extrémités de sortie des
canaux d'alimentation et qui sont tournés du coté de [I'élément de
transport qui circule soient en alignement avec les guidages latéraux qui
peuvent étre retirés, qui se trouvent en position de service, et les
prolongent dans la direction de transport, que les encoches de répartition
qui se trouvent dans la zone du magasin multiple soient recouvertes par
les cotés frontaux des délimitations latérales, dans une position de
transport intermédiaire de I'élément de transport, et qu'au moins, dans la
position de transport intermédiaire, une autre encoche de répartition soit
positionnée dans une position de transfert & I'endroit de I'outil de
bourrage. Les encoches de répartition, de I'élément de transport, qui
contiennent les faisceaux de poils peuvent alors étre positionnées
latéralement, dans la direction du transport, contre les c6tés frontaux des
délimitations latérales, a coté des éléments de retenue, pendant
l'ouverture ou la fermeture des éléments de retenue qui se trouvent aux
extremités de sortie des canaux d'alimentation, de sorte que les
éléments de retenue ne butent pas contre les faisceaux de poils.

Il est avantageux que I'élément de transport soit une bande
transporteuse dans la surface de laquelle la ou les encoches de
répartition sont creusées et que la bande transporteuse présente, au
moins dans la zone de la ou des encoches de répartition, une couche
superficielle durcie. De ce fait, on obtient un élément de transport
aisement construit, compacte et léger et pour lequel une usure sur la
surface tournée vers les extrémités de sortie des canaux d'alimentation
en position de service, et en particulier dans la zone des arétes de
répartition de la ou des encoches de répartition, est amplement évitée.
Par le durcissement superficiel, on obtient une bande transporteuse a
faible usure mais encore suffisamment flexible. Elle peut étre par

exemple une mince bande d'acier.
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Dans le cas d'une autre forme de réalisation de I'invention,
I'élément de transport est réalisé sous la forme d'une chaine articulée
comportant une pluralité de maillons de chaine reliés I'un a I'autre de
maniere articulée au moyen d'articulations pivotantes. L'élément de
transport qui circule peut alors étre particuliérement bien guidé sur les
renvois et, le cas échéant, étre entrainé également par ceux-ci.
Naturellement cependant, méme dans le cas d'un élément de transport
réalisé sous la forme d'une bande transporteuse, un entrainement par
les moyens de renvoi est possible, en particulier lorsque la bande
transporteuse est une courroie crantée et que les moyens de renvoi sont
des roues dentées qui y sont adaptées.

Dans le cas d'une forme de réalisation avantageuse de
linvention, I'élément de transport présente une bande transporteuse en
tant qu'élément porteur sur lequel est posé au moins un élément de
renforcement présentant une encoche de répartition et constitué d'une
matiére résistant a l'usure, qui présente une dureté supérieure a celle de
I'élément porteur. Les éléments de renforcement peuvent étre par
exemple soudés, brasés, agrafés et/ou collés sur la bande
transporteuse. De manieére appropriée, des éléments de renforcement
agencés l'un a cdté de l'autre au voisinage l'un de l'autre dans la
direction de transport se raccordent I'un a l'autre sans intervalle dans la
position d'extension de ['‘élément porteur afin que, lors d'un raclage a
I'endroit des poils d'un canal d'alimentation ouvert, aucun faisceau de
poils ne soit entrainé par les bords externes latéraux des éléments de
renforcement.

Dans le cas d'une forme de réalisation particuli€rement
avantageuse de l'invention, il est prévu que les maillons de chaine de la
chaine articulée portent chaque fois un élément en saillie dont au moins
un présente une encoche de répartition, et que des éléments en saillie

agenceés chaque fois lI'un a coté de l'autre ou voisinage 'un de l'autre
g
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pénétrent I'un dans l'autre par une liaison par la forme, par leurs cités
tournés les uns vers les autres, dans la position d'extension. Entre des
éléments en saillie agencés l'un a }c‘:été de l'autre au voisinage 'un de
l'autre, il peut étre prévu alors chaque fois un intervalle qui permet, lors
de la déviation des éléments articulés sur les éléments de renvoi, un
léger pivotement des éléments articulés de chaine I'un par rapport a
l'autre. On obtient cependant, dans la position d'extension de la chaine
articulée, une bande circulant en un ensemble dans la direction de
transport et formée par les éléments en saillie agencés l'un a cbété de
l'autre et pénétrant I'un dans l'autre. Lorsque les éléments en saillie
raclent a l'endroit des poils d'un canal d'alimentation ouvert,
pratiquement aucun poil n'est entrainé alors par les bords externes, des
éléments en saillie, tournés vers les poils et orientés transversalement
par rapport a la direction du transport.

Dans le cas d'une forme de réalisation avantageuse de
l'invention, il est prévu que I'élément de retenue puisse étre positionné
dans au moins une position intermédiaire qui se trouve entre la position
de sortie et la position de fermeture et dans laquelle il recouvre une zone
de section transversale, d'une encoche de répartition, écartée de
l'ouverture latérale de cette encoche de répartition, de I'élément de
transport, agencée au voisinage de I'élément de retenue. De ce fait, il est
possible de retirer de plusieurs canaux d'alimentation différents des poils
pour un faisceau de poils, par exemple afin de composer des faisceaux
de poils avec des poils de différentes couleurs et/ou avec des poils
d'épaisseurs différentes. L'encoche de répartition prévue pour recevoir le
faisceau de poils est passée a cet effet devant au moins deux canaux
d'alimentation ouverts, 'élément de retenue associé au premier canal
libérant une premiére zone de section transversale de l'encoche de
répartition de maniére a ce que cette zone de section transversale soit

remplie avec la matiére de poils qui se trouve dans le premier canal
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d'alimentation. L'élément de retenue associé au second canal
d'alimentation libére alors une seconde zone de section transversale, de
I'encoche de répartition, supérieure en comparaison de la premiére zone
de section transversale, de maniére a ce que, a I'endroit du second canal
d'alimentation, des poils en provenance du second canal d'alimentation
puissent encore étre ajoutées en supplément par rapport aux poils, du
premier canal d'alimentation, qui se trouvent déja dans I'encoche de
répartition. Le cas échéant, I'encoche de répartition peut alors étre
encore passée a I'endroit d'autres canaux d'alimentation ouverts, la zone
de section transversale recouverte par les éléments de retenue qui se
trouvent la étant chaque fois réduite a I'endroit de chacun de ces canaux
d'alimentation, jusqu'a ce que finalement toute la section transversale de
I'encoche de répartition soit libérée a l'endroit du dernier canal
d'alimentation ouvert.

Il est avantageux que la section transversale de la ou des
encoches soit agencée en oblique par sa direction d'extension par
rapport a la direction de transport de I'élément de transport et soit
inclinée dans la direction du transport par rapport a un plan qui s'étend
perpendiculairement a la direction du transport. Les poils sont alors pris
plus aisément en charge a l'endroit du canal dalimentation dans
I'encoche de répartition lors du raclage de I'encoche de répartition contre
un canal d'alimentation ouvert. Une répartition encore meilleure des
faisceaux de poils a partir des réserves de poils qui se trouvent dans les
canaux d'alimentation peut étre obtenue par le fait que I'élément de
transport est arrété temporairement lorsqu'une encoche de répartition est
agencée dans la section transversale de sortie d'un canal d'alimentation
et méme est inversé temporairement dans son sens de déplacement
pour I'exécution d'un mouvement d'avance et de recul. Naturellement, ce
processus peut également étre utilisé dans le cas d'une encoche de

répartition dont la direction d'extension est agencée dans le plan qui
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s'étend perpendiculairement a la direction du transport.

De maniére appropriée, les canaux d'alimentation sont
inclinés en oblique vers le bas Vers leur extrémité de sortie en partant de
leur extrémité postérieure. La matiére de poils qui se trouve dans les
canaux d'alimentation se déplace alors vers I'encoche de répartition par
la force de la gravité lors du remplissage de I'encoche de répartition. Le
cas echéant, la matiére de poils peut étre poussée en supplément
encore par exemple au moyen d'un élément de pressage en direction de
I'encoche de répartition. L'élément de transport peut étre adapté quant a
son inclinaison a l'inclinaison du canal d'alimentation de fagon a ce que
I'angle selon lequel le plan d'ouverture de I'encoche de répartition est
incliné par rapport au plan vertical corresponde 3 I'angle entre le plan du
canal d'alimentation et le plan horizontal ou est plus petit que cet angle.
Les faisceaux de poils peuvent alors étre mieux répartis a partir de la
matiére de poils qui se trouve dans les canaux d'alimentation.

Le plan d'ouverture de l'encoche de répartition peut
cependant étre agencé également dans un plan vertical lorsque les
canaux d'alimentation sont inclinés, de fagon & ce qu'un faisceau de poils
retenu dans I'encoche de répartition puisse alors étre mieux transmis a
un outil de bourrage agencé dans un plan horizontal. 1l est considéré
comme particulierement approprié que l'angle selon lequel le plan
d'ouverture des encoches de répartition est incling par rapport au plan
vertical ait la moitié de I'ampleur de l'angle entre le plan du canal
d'alimentation et le plan horizontal.

Il est avantageux que, pour l'adaptation & différentes
positions d'inclinaison des canaux d'alimentation d'une part et de I'outil
de bourrage d'autre part, 'élément de transport en genre de bande soit
tordu entre le dernier canal d'alimentation dans le sens du transport et
I'outil de bourrage. La position du plan d'ouverture de la ou des encoches

est alors adaptée, dans la zone des extrémités de sortie des canaux
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d'alimentation, a la position des poils qui y sont emmagasinés et cela
permet une répartition amplement sans défaut des faisceaux de poils en
provenance de la réserve de poils. éonformément a cela, la position du
plan d'ouverture de la ou des encoches a I'endroit de l'outil de bourrage
est adaptée a la position de l'outil de bourrage et par cela on obtient a
I'endroit de l'outil de bourrage un transfert sir des faisceaux de poils
retenus dans les encoches de répartition.

Afin que le ou les faisceaux de poils retenus dans la ou
respectivement les encoches de répatrtition puissent étre mieux transmis
a l'outil de bourrage, il est avantageux que la ou les encoches de
répartition soient agenceées sur le coté étroit, de I'élément de transport en
genre de bande, tourné vers les extrémités de sortie des canaux
d'alimentation.

D'autres détails et particularités de l'invention ressortiront
des revendications secondaires et de la description des dessins qui sont
annexés au présent mémoire et qui illustrent, a titre d'exemples non
limitatifs, des formes de réalisation particulieres de la machine suivant
l'invention.

La figure 1 montre une vue en plan partielle d'une machine

de fabrication de brosses comportant un magasin multiple, un répartiteur

. de poils et un outil de bourrage.

La figure 2 montre une vue latérale d'un répartiteur de
faisceaux réalisé sous la forme d'une chaine a maillons, le répartiteur de
faisceaux n'étant représenté que partiellement.

La figure 3 montre une vue en plan partielle du répartiteur
de faisceaux montré a la figure 2.

La figure 4 montre une vue latérale d'une machine de
fabrication de brosses, I'élément de transport guidé sur des roues de

renvoi pouvant étre particulierement bien apergu.
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La figure 5 montre une vue partielle en plan d'un répartiteur
de faisceaux comportant une encoche de répartition qui est agencée
symétriquement par rapport a un plan s'étendant perpendiculairement a
la direction de transport du répartiteur de faisceaux.

La figure 6 est une représentation semblable a celle de la
figure 5, I'encoche de répartition étant cependant orientée en oblique par
rapport & un plan qui s'étend perpendiculairement & la direction de
transport.

Dans les différentes figures, les mémes notations de
référence désignent des éléments identiques ou analogues.

Une machine de fabrication de brosses désignée dans
I'ensemble par 1 présente un magasin multiple 2 qui, pour la répartition
de faisceaux de poils 3 a partir de réserves de poils 4 différentes,
comporte plusieurs canaux d'alimentation 6 agencés approximativement
parallélement I'un a cété de l'autre et délimités par des délimitations
latérales 5. Ces canaux présentent des extrémités de sortie auxquelles
sont agencés chaque fois des éléments de retenue 7 qui peuvent étre
positionnés dans une position de sortie, dans laquelle ils libérent
I'extrémité de sortie du canal d'alimentation 6, et dans une position de
fermeture, dans laquelle ils recouvrent I'extrémité de sortie du canal
d'alimentation 6. Pour la répartition des faisceaux de poils 3, il est prévu
un élément de transport 9 circulant qui est guidé sur des éléments de
renvoi 8 réalisés sous la forme de galets et qui présente sur un de ses
cotés longitudinaux des encoches de répartition 10 qui, en position de
service, sont tournées vers les extrémités de sortie des canaux
d'alimentation 6. Pour recevoir des faisceaux de poils 3 en provenance
des réserves de poils 4 qui se trouvent dans les canaux d'alimentation 6,
I'élément de transport 9 est passé, en étant tourné avec ses encoches de
répartition 10 vers les extrémités de sortie des canaux d'alimentation 6,

le long de celles-ci. A la suite du magasin multiple, dans le sens de



10

- 15

20

25

30

2000/0488

-14 -

transport de I'élément de transport 9 marqué par la fleche Pf1, il est
monté un outil de bourrage 11 a I'endroit duquel les encoches de
répartition 10 remplies des faisceaux de poils 3 peuvent étre
positionnées dans une position de transfert pour le transfert des
faisceaux de poils 3 vers l'outil de bourrage 11.

Pour retenir les poils qui se trouvent dans les encoches de
répartition 10 agencées dans la zone des extrémités de sortie fermées
des canaux d'alimentation 6, il est prévu aux extrémités de sortie des
canaux d'alimentation 6 des guidages latéraux qui peuvent étre retirés et
qui sont formés par les cotés postérieurs, des éléments de retenue 7, qui
sont tournés a I'écart des canaux d'alimentation 6. Il est agencé a la suite
des extrémités de sortie des canaux d'alimentation 6 un guidage latéral
fixe 12 qui conduit jusqu'a l'outil de bourrage 11 et qui prolonge dans le
sens du transport les guidages latéraux qui peuvent étre retirés. On peut

~ voir a la figure 1 que les c6tés frontaux, des délimitations latérales 4 des

canaux d'alimentation 6, qui se trouvent a I'endroit des extrémités de
sortie des canaux d'alimentation et qui sont tournés vers I'élément de
transport 9 circulant sont alignés avec le c6té postérieur, des éléments
de retenue 7 qui se trouvent en position de fermeture, tourné a I'écart
des canaux d'alimentation 6, et qu'ils prolongent ces éléments dans le
sens du transport. Alors, les cOtés postérieurs des éléments de retenue 7
qui se trouvent en position de fermeture sont agencés
approximativement dans un plan avec la face latérale, de I'élément de
transport 9 en forme de bande, tournée vers les extrémités de sortie des
canaux d'alimentation 6. La face latérale, du guidage latéral fixe 12,
tournée vers I'élément de transport 9 est également agencée dans ce
plan.

Aux extrémités de sortie des canaux d'alimentation 6 est
agencé chaque fois une fourche de retenue qui porte aux extremités

libres de ses dents de fourche 13 un élément de retenue 7 respectif.
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Comme on peut le voir a la figure 1, lorsque les éléments de retenue 7
se trouvent en position de fermeture, les fourches de retenue enjambent
a la maniére d'une fourche, avec leurs de dents de fourche 13, I'élément
de transport 9, c'est-a-dire que I'élément de transport 9 est passé entre
les dents de fourche 13 dans la position de fermeture des éléments de
retenue. Alors, les dents de fourche 13 s'étendent approximativement en
direction horizontale. Chaque fois un des deux éléments de retenue 7
d'une fourche de retenue est agencé au-dessus, et I'autre en dessous,
de I'élément de transport 9, transversalement par rapport a la direction
de transport, et latéralement a coté de I'élément de transport 9. Les
surfaces frontales des délimitations latérales 5 et le guidage latéral fixe
12 sont situés chaque fois sur le coté étroit, de I'élément de transport 9,
tourné vers les canaux d'alimentation 6, de sorte qu'ils recouvrent les
ouvertures latérales d'encoches de répartiton 10 qui se trouvent
eéventuellement la.

Comme on peut particuliérement bien le voir & la figure 1,
I'element de transport 9 présente plusieurs encoches de répartition 10
agencées l'une a coté de l'autre dans le sens du transport Pf1. Les
extremités de sortie de canaux d'alimentation 6 agencés l'un a coté de
l'autre de maniére contigué sont agencés chaque fois a des entraxes
€gaux l'un par rapport a l'autre. L'entraxe d'encoches de répartition 10,
de I'élément de transport 9, qui se trouvent I'une a c6té de l'autre de
maniére contigué l'une par rapport a l'autre correspond chaque fois
approximativement a I'entraxe des extrémités de sortie des canaux
d'alimentation 6.

Dans la position de transport intermédiaire, de I'élément de
transport 9, montrée & la figure 1, les encoches de répartition qui se
trouvent dans la zone du magasin multiple 2 sont agencées chaque fois
a l'endroit des cotés frontaux des délimitations latérales 5. Dans la

position de transport intermédiaire, une autre encoche de répartition 10
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est positionnée dans une position de transfert a I'endroit de l'outil de
bourrage 11. B

Les cotés ouverts des encoches de répartition 10 qui se
trouvent dans la zone du magasin multiple 2 sont recouvertes chaque
fois par les cotés frontaux des délimitations latérales 5 des canaux
d'alimentation 6. Les cotés ouverts des encoches de répartition 10 qui se
trouvent entre I'outil de bourrage 11 et la derniére délimitation latérale 5
dans le sens de la fléeche Pf1 sont recouverts latéralement par le guidage
latéral fixe 12. Des faisceaux de poils qui se trouvent dans les encoches
de répartition 10 sont retenus par cela dans les encoches de répartition
10 dans la position de transport intermédiaire de I'élément de transport 9
et ne peuvent pas tomber latéralement hors des encoches de répartition
10. Du c6té inférieur, les faisceaux de poils 3 retenus dans les encoches
10 sont soutenus par un appui inférieur 14. Un appui inférieur 14 est
également prévu en dessous des canaux d'alimentation 6 pour soutenir
les poils de la réserve de poils 4.

Dans la suite, le remplissage des encoches de répartition
10 est expliqué avec plus de détails. L'élément de transport 9 est
déplacé plus loin dans le sens du transport Pf1 & partir de la position de
transport intermédiaire montrée a la figure 1, par un pas de transport, de
chaque fois une distance correspondant a l'entraxe de canaux
d'alimentation 6 voisins I'un de l'autre, et est positionné dans une autre
position de transport intermédiaire dans laquelle une encoche de
répartition 10 est agencée chaque fois & nouveau devant les cotés
frontaux des délimitations latérales 5. Avant que le pas de transport soit
exécuté, les fourches de retenue qui peuvent étre déplacées
sélectivement et qui portent les éléments de retenue sont mises dans la
position souhaitée respective au moyen de vérins 15. Pendant le pas de
transport, les encoches de répartition qui se trouvent devant le magasin

multiple 2 sont passées devant les extrémités de sortie des canaux
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d'alimentation 6, les encoches de répartition 10 passées devant un canal
d'alimentation présentant une extrémité de sortie ouverte étant remplies
avec la matiére de poils qui se trouve dans le canal d'alimentation. La
réserve de poils 4 qui se trouve dans le canal d'alimentation 6 est
chaque fois sollicitée par pressage a cet effet par une force d’avance en
direction de I'élément de transport 9. Les encoches de répartition 10 qui
sont déplacées devant les canaux d'alimentation 6 restants ne prennent
par contre aucune matiére de poils des canaux d'alimentation 6 parce
que les éléments de retenue 7 associés a ces canaux d'alimentation 6 et
qui se trouvent en position de fermeture retiennent la réserve de poils de
ces canaux d'alimentation 6 a distance des encoches de répartition 10
qui s'y trouvent. Aprés que le pas de transport a été effectué et que les
encoches de répartition 10 qui se trouvent dans la zone du magasin
muitiple 2 ont été positionnées devant les c6tés frontaux des
délimitations latérales 5 des canaux d'alimentation 6, les éléments de
retenue 7 sont positionnés pour le pas de transport suivant. Il doit encore
étre cité que, pendant un pas de transport, plusieurs canaux
d'alimentation 6 peuvent également étre ouverts simultanément ou tous
les canaux d'alimentation 6 peuvent étre fermés. Les ¢léments de
retenue 7 peuvent éventuellement étre également positionnés pendant le
pas de transport. On peut voir en outre a la figure 1 que, dans la position
de transport intermédiaire de I'élément de transport 9, chaque fois une
encoche de répartition 10 est positionnée en position de transfert a
I'endroit de l'outil de bourrage 11. Ainsi, pendant le déplacement des
éléments de retenue 7, un faisceau de poils 3 peut étre simultanément
transféré a I'endroit de l'outil de bourrage 11.

Pour la fabrication de faisceaux mélangés qui contiennent
des poils en provenance de différents canaux d'alimentation 6, les
éléments de retenue 7 peuvent étre positionnés dans au moins une

position intermédiaire se trouvant entre la position de sortie et la position
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de fermeture. Dans la position intermédiaire, la section transversale de
I'encoche de répartition 10 qui se trouve a I'endroit de I'élément de
retenue 7 respectif est partiellefnent recouverte par I'élément de retenue
7, une zone de section transversale restant libre a I'endroit de l'ouverture
latérale de l'encoche de répartition 10. Cette zone prend des poils du
canal d'alimentation lors du mouvement de passage de l'encoche de
répartition 10 devant I'extrémité de sortie d'un canal d'alimentation
ouvert. Ensuite, I'encoche de répartition 10 est déplacée devant au
moins un autre canal d'alimentation 6, les éléments de retenue 7 qui s'y
trouvent étant agencés en position ouverte de sorte que la zone de
section transversale libre encore restante de 'encoche de répartition 10
est remplie a présent avec des poils en provenance du second canal
d'alimentation 6. Naturellement, I'encoche de répartition 10 peut étre
remplie d'une maniére correspondante également avec des poils en

provenance de plus que deux canaux d'alimentation 6.

Pour les exemples de réalisation suivant les figures 1 et 4, - -

'élément de transport 9 est réalisé sous la forme d'une bande
transporteuse qui est tournée par un de ces cotés étroits vers les
extrémités de sortie des canaux d'alimentation 6. L'élément de transport
9 circule sur des éléments de renvoi 8 qui sont montés chaque fois de
maniére pivotante autour d'un axe de rotation sur le bati de machine, de
la machine de fabrication de brosses 1, qui n'est pas représenté dans les
dessins. Les axes de rotation sont agencés approximativement
paraliélement aux axes longitudinaux des canaux d'alimentation. Au
moins un des éléments de renvoi 9 peut étre entrainé au moyen d'un
moteur d'entrainement.

Pour les exemples de réalisation suivant les figures 1 et 4,
les encoches de répartition 10 sont creusées dans la surface, de
I'élément de transport 9, d'un c6té étroit et tournées vers les extrémités

de sortie des canaux d'alimentation 6. Dans la zone des extrémités de
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sortie des canaux d'alimentation 6, I'élément de transport 9 s'étend
approximativement parallélement au plan d'extension de I'appui inférieur
14, le long d'une ligne droife. Dans cette zone, les encoches de
répartition 10 sont agencées, avec leur direction d'extension,
approximativement perpendiculairement au plan de l'appui inférieur 14 et
s'étendent ainsi parallélement aux poils qui se trouvent dans les canaux
d'alimentation 6. Pour réduire I'usure, I'élément de transport 9 présente
une mince couche superficielle dure. L'élément de transport 9 peut étre
par exemple une bande d'acier.

Dans les exemples de réalisation suivants les figures 2 et 3,
I'tléement de transport 9 est une chaine articulée comportant une pluralité
de maillons de chaine 16 raccordés I'un a I'autre de maniére articulée au
moyen d'articulations pivotantes 15. Les maillons de chaine 16 portent
chaque fois un élément en sailie 17 en forme de plaque, qui est
constitué d'une matiére résistant a l'usure. Les éléments en saillie 17
sont chaque fois agencés avec leur plan d'extension approximativement
paralléle aux articulations pivotantes 15. Un élément en saillie sur deux
présente respectivement une encoche de répartition 10 qui est creusée
dans la surface, de I'élément en saillie 17, de c6té plat tournée 3 I'écart
des articulations pivotantes 15 et qui s'étend approximativement
parallélement aux articulations pivotantes 15. Les encoches de
répartition 10 peuvent cependant également étre inclinées par rapport a
faxe des articulations pivotantes 15, dans un plan agencé
perpendiculairement par rapport a la direction d'extension de I'élément
de transport 9, afin d'adapter, dans le cas de canaux d'alimentation 6
inclinés, l'inclinaison des encoches de répartition 10 qui se trouvent dans
la zone des extrémités de sortie des canaux d'alimentation 6 3
l'inclinaison des canaux d'alimentation 6.

On peut voir a la figure 3 que, en position d'extension, des

eléments en saillie 17 agencés I'un & coté de l'autre chaque fois de
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maniére contigué pénétrent I'un dans l'autre par une liaison par la forme
par leurs cotés tournés I'un vers l'autre. De ce fait, il est empéché que,
lors du raclage des éléments en saillie 17 contre la réserve de poils 4
d'un canal d'alimentation 6 ouvert, des poils soient entrainés hors de la
réserve de poils 4, entre les éléments en saillie 17, aux endroits de
séparation. Les faces latérales tournées respectivement l'une vers l'autre
d'éléments en saillie 17 qui se trouvent I'un a c6té de l'autre de maniére
contigué l'un par rapport a l'autre présentent chaque fois une courbure
approximativement cylindrique, l'axe du cylindre étant agencé
parallélement a I'axe des articulations pivotantes 15 de la chaine
articulée. Comme on peut le voir a la figure 3, les courbures cylindriques
des faces latérales des éléments en saillie 17 sont réalisées chaque fois
de maniére convexe pour les éléments en saillie 17 présentant I'encoche
de répartition 10 et chaque fois de maniére concave pour les éléments
en saillie 17 restants. Les maillons de chaine 16 présentent des
éléments de chaine en forme de T. Aux extrémités libres de la partie
transversale du T de ces éléments de chaine, il est agencé chaque fois
une articulation pivotante 15 et I'extrémité libre de la partie longitudinale
du T porte chaque fois I'élément en saillie 17.

Dans l'exemple de réalisation suivant la figure 5, les
encoches de répartition 10 sont réalisées approximativement en forme
de U en section transversale, les plans médians longitudinaux des
encoches de répartition 10 étant agencés perpendiculairement a la
direction d'extension de [I'élément de transport. Dans l'exemple de
réalisation suivant la figure 6, le plan médian longitudinal de I'encoche de
répartition 10 est chaque fois agencé obliquement par rapport a la
direction d'extension de |'élément de transport 9 et, en partant du fond
jusqu'a l'ouverture latérale de I'encoche de répartition 10, est incliné
obliguement dans le sens du transport Pf1 par rapport & un plan qui

s'étend perpendiculairement a la direction du transport Pf1. Les
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encoches de répartition 10 sont alors mieux remplies de poils, lors du
passage dans le sens de la fleche Pf1, devant un canal d'alimentation 6
ouvert.

L'outil de bourrage 11 peut étre déplacé en va-et-vient,
approximativement perpendiculairement a la direction de transport de
I'élément de transport, entre une position de réception et une position de
bourrage. L'outil de bourrage 11 présente latéralement une cavité de
logement ouverte sur un bord et qui s'étend, en partant de son ouverture
vers le fond de |a cavité de logement 18, dans le sens de transport Pf1
de I'élément de transport 9. Dans la position de réception de loutil de
bourrage 11, la cavité de logement 18 recouvre I'encoche de répartition
10, de I'élément de transport 9, qui se trouve dans la position de
transfert. A I'endroit de l'outil de bourrage, les faisceaux de poils 3 sont
pliés en forme de U et sont bourrés dans les trous d'un corps de brosse
19.

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 derniéres sans sortir du cadre des revendications.

La machine de fabrication de brosses 1 présente donc un
magasin multiple 2 qui, pour alimenter en faisceaux de poils 3 en
provenance de différentes réserves de poils 4 un répartiteur de faisceaux
présentant au moins une encoche de répartition 10 pour un outil de
bourrage 11, a plusieurs canaux d'alimentation 6 délimités par des
délimitations latérales 5. Au moins un élément de retenue 7 respectif qui
peut étre positionné dans une position de sortie et une position de
fermeture est agencé aux extrémités de sortie des canaux d'alimentation
6. Le répartiteur de faisceaux est formé par un élément de transport 9
guidé sur des éléments de renvoi 8 et circulant en un genre de bande et
qui présente sur un de ses cotés longitudinaux la ou les encoches de

répartition 10. L'élément de transport 9, pour recevoir au moins un
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faisceau de poils 3 en provenance d'au moins un des canaux
d'alimentation 6, peut étre passé devant les extrémités de sortie des
canaux d'alimentation 6 d'une méniére tournée avec son ou ses
encoches de répartition 10 vers ces extrémités et, pour le transfert, peut
étre positionné avec I'encoche de répatrtition 6 remplie prés de l'outil de
bourrage 11. Pour retenir les poils qui se trouvent dans la ou les
encoches de répartition 10, il est prévu sur les extrémités de sortie des
canaux d'alimentation 6, des guidages latéraux qui peuvent étre retirés
et, dans le sens du transport Pf1, a la suite des extrémités de sortie, un

guidage latéral 12 fixe qui conduit jusqu'a l'outil de bourrage 11.
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REVENDICATIONS

1. Machine de fabrication de brosses (1) comportant un
magasin multiple (2) qui, pour fournir des faisceaux de poils (3) en
provenance de différentes réserves de poils (4) a un répartiteur de
faisceaux présentant au moins une encoche de répartition (10) pour un
outil de bourrage (11), comporte plusieurs canaux d'alimentation (6)
délimités par les délimitations latérales (5) et présentant des extrémités
de sortie, dans laquelle chaque fois au moins un élément de retenue (7)
qui peut étre positionné dans une position de sortie et une position de
fermeture est agencé a I'endroit des extrémités de sortie des canaux
d'alimentation (6), et dans laquelle la ou les encoches de répartition (10)
du répartiteur de faisceaux peuvent étre positionnées dans une position
de transfert & I'endroit de l'outil de bourrage (11) pour le transfert d'un
faisceau de poils (3) qui est y retenu,

caractérisée en ce que le répartiteur de faisceaux est formé par
un élément de transport (9) en genre de bande, circulant, guidé sur des
elements de renvoi (8) et qui présente sur un de ses cdtés longitudinaux
la ou les encoches de répartition (10), en ce que I'élément de transport
(9) peut étre amené, pour la réception d'au moins un faisceau de poils
(3) en provenance d'au moins un des canaux d'alimentation (6), le long
des extrémités de sortie des canaux d'alimentation (6), tourné avec son
ou ses encoches de répartition (10) vers celles-ci, et peut étre positionné
pres de l'outil de bourrage (11), pour le transfert, avec I'encoche de
répartition (10) remplie, et en ce que, pour retenir les poils qui se
trouvent dans la ou les encoches de répartition (10), il est prévu aux
extrémités de sortie des canaux d'alimentation (6) des guidages latéraux
qui peuvent étre retirés et, a la suite des extrémités de sortie dans le
sens du transport (Pf1), un guidage latéral (12) fixe qui conduit jusqu'a

I'outil de bourrage (11).
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2. Machine de fabrication de brosses suivant Ila
revendication 1, caractérisée en ce que les guidages latéraux agencés
aux extrémités de sortie des Cana'uax d'alimentation (6) et qui peuvent
étre retirés sont formés chaque fois par le coté postérieur, des éléments
de retenue (7), qui est tourné a I'écart des canaux d'alimentation (6).

3. Machine de fabrication de brosses suivant la
revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que, aux extrémités de sortie
des canaux d'alimentation (6), il est agencé chaque fois une fourche de
retenue qui présente sur les extrémités libres de ses dents de fourche
(13) un élément de retenue (7) respectif tourné vers I'extrémité de sortie
du canal d'alimentation (6) respectif et en ce que la fourche de retenue
enjambe en forme de fourche I'élément de transport (9) par ses dents de
fourche (13), au moins lorsque les éléments de retenue (7) se trouvent
en position de fermeture.

4. Machine de fabrication de brosses suivant l'une des
revendications 1 a 3, caractérisée en ce que ['élément de transport (9)
présente plusieurs encoches de répartition (10) agencées l'une a coté de
l'autre dans le sens du transport (Pf1), en ce que les extrémités de sortie
de canaux d'alimentation (6) agencés I'un a c6té de l'autre de maniere
contigué sont agencés chaque fois a des entraxes égaux I'un par rapport
a l'autre et en ce que l'entraxe d'encoches de répartition (10), de
I'élément de transport (9), agencées l'une a coté de l'autre de maniére
contigué I'une par rapport a lautre correspond chaque fois
approximativement a l'entraxe des extrémités de sortie des canaux
d'alimentation (6).

5. Machine de fabrication de brosses suivant l'une des
revendications 1 & 4, caractérisée en ce que les cotés frontaux, des
délimitations latérales (5) des canaux d'alimentation (6), qui se trouvent a
I'endroit des extrémités de sortie des canaux d'alimentation (6) et qui

sont tournés vers l'élément de transport (9) qui circule sont en
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alignement avec les guidages latéraux qui peuvent étre retirés et qui se
trouvent dans la position de service&et prolongent ceux-ci dans le sens
du transport (Pf1), en ce que, dans une position de transport
intermédiaire de I'élément de transport (9), les encoches de répartition
(10) qui se trouvent dans la zone du magasin multiple (2) sont
recouvertes chaque fois par les c6tés frontaux des délimitations latérales
(5) et en ce, dans la position de transport intermédiaire, au moins une
autre encoche de répartition (10) est positionnée, en position de
transfert, a I'endroit de I'outil de bourrage (11).

6. Machine de fabrication de brosses suivant l'une des
revendications 1 a 5, caractérisée en ce que I'élément de transport (9)
est une bande transporteuse dans la surface de laquelle sont creusées
la ou les encoches de répartition (10) et en ce que la bande
transporteuse présente au moins dans la zone de la ou des encoches de
répartition (10) une couche superficielle durcie.

7. Machine de fabrication de brosses suivant I'une des
revendications 1 a 6, caractérisée en ce que I'élément de transport (9)
est réalisé sous la forme d'une chaine articulée comportant une pluralité
de maillons de chaine (16) reliés I'un a l'autre de maniére articulée au
moyen d'articulations pivotantes (15).

8. Machine de fabrication de brosses suivant l'une des
revendications 1 a 7, caractérisée en ce que I'élément de transport (9)
présente en tant qu'élément porteur une bande transporteuse sur
laquelle est appliquée au moins un élément de renforcement qui
présente une encoche de répartition (10) et qui est constitué d'une
matiere résistant a l'usure et présentant une dureté supérieure a celle de
I'élément porteur.

9. Machine de fabrication de brosses suivant I'une des
revendications 1 a 8, caractérisée en ce que les maillons de chaine (16)

de la chaine articulée présentent chaque fois un élément en saillie (17)
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dont au moins un présente une encoche de répartition (10) et en ce que
des éléments en saillie (17) agencés; l'un a cété de l'autre chaque fois de
maniére contigué l'un par rapport a l'autre pénétrent {'un dans l'autre, en
position étendue, par une liaison par la forme, par leurs cotés tournés
I'un vers l'autre.

10. Machine de fabrication de brosses suivant l'une des
revendications 1 a 9, caractérisée en ce que I'élément de retenue (7)
peut étre positionné dans au moins une position intermédiaire qui se
trouve entre la position de sortie et la position de fermeture et dans
laquelle il recouvre une zone de section transversale, d'une encoche de
répartition (10), écartée de l'ouverture latérale de cette encoche de
répartition (10), de I'élément de transport (9), agencée au voisinage de
I'élément de retenue (7).

11. Machine de fabrication de brosses suivant l'une des
revendications 1 a 10, caractérisée en ce que la section transversale de
la ou des encoches de répartition (10) est agencée avec sa direction
d'extension en oblique par rapport a la direction de transport (Pf1) de
I'élément de transport (9) et est inclinée dans la direction de transport
(Pf1) par rapport a un plan qui s'étend perpendiculairement a la direction
de transport (Pf1).

12. Machine de fabrication de brosses suivant l'une des
revendications 1 & 11, caractérisée en ce que les canaux d'alimentation
(6) sont inclinés vers le bas et en oblique en partant de leur extrémité
postérieure vers leur extrémité de sortie.

13. Machine de fabrication de brosses suivant I'une des
revendications 1 a 12, caractérisée en ce que I'élément de transport (9)
en genre de bande est tordu entre I'outil de bourrage (11) et le dernier
canal d'alimentation (6) dans le sens du transport (Pf1), pour I'adaptation
a des positions d'inclinaison différentes des canaux d'alimentation (6)

d'une part et de l'outil de bourrage (11) d'autre part.
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14. Machine de fabrication de brosses suivant l'une des
revendications 1 & 13, caractérisée-en ce que la ou les encoches de
répartition (10) sont agencées sur le cété étroit, de I'élément de transport
(9) en genre de bande, tourné vers les extrémités de sortie des canaux
d'alimentation (6).

15. Machine de fabrication de brosses suivant l'une des
revendications 1 a 14, caractérisée en ce que I'outil de bourrage (11)
peut étre déplacé en va-et-vient, transversalement par rapport a la
direction de transport (Pf1) de [I'élément de transport (9), entre une
position de réception et une position de bourrage et en ce que l'outil de
bourrage (11) présente latéralement une cavité de reception (18) ouverte
sur le bord et qui s'étend, en partant de son ouverture jusqu'au fond de la
cavité de réception (18), dans le sens de transport (Pf1) de I'élément de
transport (9) et qui recouvre, dans la position de réception de I'outil de
bourrage (11) pour la réception d'un faisceau de poils (3), une encoche
de répartition, de I'élément de transport (9), qui se trouve en position de

transfert.
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