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METHODE ET DISPOSITIF DE FABRICATION DE BROSSES

La présente invention concerne une méthode de fabrication de brosses qui présentent
des faisceaux de poils dont les extrémités d'utilisation des poils sont fagonnées et
plus particuliérement meulées individuellement. En outre, la présente invention
concerne un dispositif de fabrication de brosses comprenant un corps de brosse et les
poils qui y sont accrochés, ledit dispositif présentant un dispositif d'adduction des
matériaux constituant des faisceaux de poils, au moins un dispositif de meulage
destiné a arrondir les extrémités d'utilisation des poils et le cas échéant d'autres

dispositifs d’usinage.

Lors de la fabrication de brosses, aprés insertion des faisceaux de poils dans le corps
de brosse, les extrémités d'utilisation de ces faisceaux de poils sont meulées afin
d’obtenir par ce procédé des extrémités arrondies. Cette étape est nécessaire étant
donné que aprés la mise en longueur, respectivement le tranchage, les extrémités
d'utilisation présentent des arétes de coupe tranchantes, qui sont non désirées et qui
lors du brossage entraineraient en particulier des blessures au niveau de la gencive.
Pour cette raison, l'arrondissage des extrémités dutilisation revét une importance
particuliére, et le résultat de cette opération est un facteur de qualité essentiel dans

le cas des brosses, et plus particuliérement des brosses a dents.

Comme on l'a déja mentionné au début, les extrémités des poils peuvent étre
tranchées et meulées aprés I'insertion des faisceaux de poils dans le corps de brosse.
Dans le cas de brosses dont les poils sont ancrés dans le corps de brosse, le systéme
d'usinage des faisceaux de poils avant I'insertion de ceux-ci est déja connu par la
demande de brevet allemande DE 38 20 372. A cet effet, les faisceaux de poils sont
maintenus dans des dispositifs de serrage ou autres dispositifs de ce genre et leurs

extrémités d‘utilisation sont meulées et le cas échéant usinées pour un autre emploi.
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Aprés usinage des faisceaux de poils, ceux-ci sont introduits et fixés dans le corps
de brosse.

Dans le cas de brosses dont les faisceaux de poils sont comparativement longs, cette
méthode peut étre utilisée largement sans probléme. L'usinage de faisceaux de poils
trés courts tels qu‘ils sont utilisés entre autres dans le cas de brosses a dents est
toutefois problématique. Précisément dans les aires d'implantation des poils qui sont
mis en forme et qui présentent dans certaines zones des faisceaux plus courts que les
faisceaux de poils normaux, un usinage de ces faisceaux de poils n'est réalisable que
difficilement.

Pour l'usinage, en particulier l'arrondissage des extrémités d'utilisation des faisceaux
de poils, celles-ci doivent suffisamment faire saillie du bloc de serrage que pour
pouvoir s'affaisser latéralement lors du meulage. Il s'agit 12 d'une condition essentielle
a l'obtention d’un arrondissage suffisant des extrémités d'utilisation des faisceaux de
poils.

Des meules de forme ou autres outils de ce genre peuvent étre utilisées dans le cas
d'une possibilité d'affaissement latéral faible des faisceaux de poils courts destinés
A étre usinés. Ces outils sont toutefois colteux et requiérent également un
positionnement et une introduction de précision des extrémités des faisceaux de poils,
et par ailleurs, le résultat du meulage n'est pas satisfaisant dans tous les cas.

Dans le cas de faisceaux de poils de longueur différente, des résultats d’arrondissage
différents résultent de la longueur de serrage, étant donné que les extrémités
d'utilisation peuvent également s'affaisser latéralement de maniére différente suivant
la différence de longueur des extrémités libres en porte a faux. Les différences de
qualité de poils correspondants méme a l'intérieur d'une aire d'implantation des poils

commune en sont les conséquences non-désirées.

Les dispositifs de meulage comprenant pour l'essentiel des surfaces de meulage plates
et rotatives se sont révélés particuliérement efficaces dans la pratique, dans la mesure
ou des aires d'implantation de poils de grande étendue ou plusieurs aires

d'implantation de poiis peuvent également étre usinées en méme temps. Un
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positionnement particulier n'est dans ce cas-ci pas nécessaire. Toutefois, dans le cas
de surfaces de meulage plates ou relativement plates, un affaissement latéral suffisant
des extrémités de faisceaux de poils destinés & étre usinés est une condition

nécessaire a l'obtention d’'un meulage de qualité élevée.

L'objectif de la présente invention est de créer une méthode et un dispositif de type
mentionné ci-dessus permettant d'usiner et plus particuliérement d‘arrondir les
extrémités des faisceaux de poils de longueur différente ainsi que les extrémités des
faisceaux de poils trés courts avant la fixation des faisceaux de poils dans le corps
de brosse. A ce propos, les dispositifs d'usinage déja existants doivent pouvoir étre

amplement utilisés.

Afin d‘atteindre cet objectif, l'invention propose en particulier que les matériaux
constituant les faisceaux de poils tel quun écheveau de fil soient amenés vers un
dispositif de fixation et un dispositif d'amenée, que l'extrémité en porte & faux de
lextrémité libre de l'écheveau de fil dépassant du dispositif de fixation et du
dispositif d’amenée soit calculée pour un affaissement latéral supposé du faisceau de
poils respectivement des poils individuels lors d‘un usinage des extrémités du
faisceau de poils, que ensuite l'extrémité de I'écheveau de fil faisant saillie soit
meulée et que un faisceau de poils de I'écheveau soit mis en longueur et soit
finalement le cas échéant aprés d'autres étapes d'usinage intermédiaires fixé dans le

corps de brosse.

Selon cette méthode on est tout a fait indépendant de la longueur ultérieure du
faisceau de poils, vu que V'usinage des extrémités d'utilisation ultérieures se produit
encore sur l'écheveau de fil du faisceau de poils. L'extrémité libre en porte a faux
prévue lors d’une fixation ou autre opération de ce type peut dans ce cas sharmoniser
avec les nécessités de l'usinage sans tenir compte de la longueur du faisceau de poils
et s'adapte au résultat d'arrondissage exigé compte tenu entre autres également du

matériel utilisé pour la fabrication des faisceaux de poils, une extrémité en porte a
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faux plus forte et plus courte entraine conformément a cela un arrondissage plus plat
des extrémités des poils.

Indépendamment de la longueur ultérieure des faisceaux de poils, toutes les
extrémités des faisceaux de poils peuvent étre usinées de maniére réguliére de sorte
que tous les faisceaux de poils, méme de longueur différente présentent une qualité

d'arrondissage invariable.

Selon la méthode conforme a la présente invention, il est possible que un écheveau
de fil pour faisceaux de poils, ayant une section correspondant a plusieurs sections
transversales du faisceau de poils individuels, soit divisé tout d'abord en écheveaux
de fil individuels conformément aux sections individuelles des faisceaux de poils et
qu'ensuite les écheveaux de fil individuels soient acheminés vers un poste d'usinage.
D’autre part, il est également conforme a l'invention que un écheveau de fil pour
faisceaux de poils, ayant une section correspondant a plusieurs sections transversales
du faisceau de poils individuels, soit tout a fait meulé a son extrémité libre ou usiné
par une autre méthode de ce genre et qu'il soit par la suite divisé en écheveaux de
fil individuels respectivement en faisceaux de poils.

Dans les deux cas, les extrémités des écheveaux de fil pour faisceaux de poils faisant
saillie afin de pouvoir réaliser l'usinage peuvent étre arrondies suivant la taille désirée

par l'ajustage de la longueur de I'extrémité en porte a faux.

La présente invention conceme également un dispositif destiné a mettre en oeuvre
la méthode conforme a l'invention.

Ce dispositif est particuliérement caractérisé en ce que le dispositif d'adduction est
destiné a transporter les matériaux constituant '‘écheveau de fil pour faisceaux de
poils et en ce que immédiatement 2 la suite de ce dispositif d'adduction est dispcsé
le dispositif de meulage destiné a meuler et a arrondir les extrémités de 1'écheveau.
Comme on l'a déja mentionné précédemment, les extrémités d'utilisation des
faisceaux de poils peuvent, grice a ce dispositif, étre usinées indépendamment de la

longueur des faisceaux de poils. Aucun probléme de fixation n‘apparait dans ce cas,
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méme lors de l'usinage de faisceaux de poils courts, étant donné que la longueur de
la fixation peut sharmoniser pratiquement de maniére quelconque et particuliérement
avec les exigences techniques grice a l'écheveau de fil encore accroché a l'arriere du
segment de faisceau de poils.

En raison de la variabilité de I'extrémité en porte & faux des extrémités de I'écheveau
faisant saillie du bloc de serrage ou de fixation, le résultat de I'arrondissage peut étre
modifié dans une vaste zone. De ce fait, une adaptation, d'une part aux différentes
exigences et d’autre part aux différents matériaux constituant les faisceaux de poils

est possible sans entrainer le moindre probléme.

Des modes de réalisation supplémentaires de la présente invention font l'objet des
revendications secondaires. L'invention, ainsi que ses caractéristiques principales, sera
décrite plus en détail ci-aprés a l'aide des figures, qui représentent respectivement

sous forme schématique :

Fig. 1 : un dispositif d'adduction et de meulage des matériaux constituant les

écheveaux de fils pour faisceaux de poils;

Fig. 2 : le dispositif représenté & la figure 1 dans une position de travail différente;

Fig. 3 : le dispositif représenté aux figures 1 et 2 reproduit a plus grande échelle;

Fig. 4 : une forme de réalisation du dispositif conforme a l'invention destinée a la

fabrication et a l'usinage de faisceaux de poils de longueur différente.

Un dispositif 1 représenté aux figures 1 et 2 sert lors de la fabrication de brosses a
préparer des faisceaux de poils destinés a étre insérés dans un corps de brosse. Grace
4 ce dispositif, les faisceaux de poils sont usinés complétement et plus
particuliérement, ils sont tranchés a longueur voulue et leurs extrémités d’utilisation

2 sont arrondies par un procédé de meulage.
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Comme les figures permettent de le voir clairement, les poils déroulés & partir d'une
ou de plusieurs bobines 3 sont pratiquement insérés dans le corps de brosse comme
un écheveau sans fin ou comme plusieurs écheveaux sans fin 4.

Le nombre d'écheveaux de poils insérés peut correspondre au nombre de faisceaux
de poils se trouvant dans une aire d'implantation de poils.

Il est toutefois également possible de ne fagonner qu'une partie de ces faisceaux de
poils.

Le dispositif 1 présente un dispositif d’adduction de poils 5 au moyen duquel les
écheveaux de poils 4 d'un dispositif de meulage 6 peuvent étre insérés afin de réaliser
un usinage des extrémité libres de I'écheveau. Le dispositif d’adduction 5 comprend
un dispositif d'amenée 7, qui, a l'aide d'une griffe de serrage 8, reliée a une
commande non-représentée en détail et pouvant se déplacer dans la direction de
défilement, peut positionner les extrémités de I'écheveau de poils destinées a étre
usinées. La griffe de serrage 8 reliée a un cylindre de levage 9 peut saisir et caler les
écheveaux de poils et par déplacement de l'ensemble du dispositif d’amenée 7
correspondant a la double fléche Pf 1 a la figure 1, les extrémités des écheveaux de
poils sont insérées dans le dispositif de meulage 6.

Au dispositif d’adduction 5 est également raccordée a intervalle une plaque a trous
10 destinée a l'insertion des écheveaux de poils 4. L'extrémité libre en porte a faux
(a) des extrémités de 1'écheveau de poils faisant saillie de la plaque a trous 10 peut
étre ajustée et adaptée aux exigences respectives lors de l'usinage. En particulier, la
longueur de l'extrémité en porte a faux (a) peut étre calculée de telle sorte que lors
de l'arrondissage des extrémités des poils par meulage, un affaissement suffisant
latéral de ces extrémités de poils est orienté pour permettre l'arrondissage. La
grandeur de cet affaissement détermine principalement le résultat de l'arrondissage.
L'ajustage de l'extrémité en porte a faux peut étre orienté ainsi exclusivement aux
exigences lors de l'usinage et est indépendant de la longueur ultérieure des faisceaux
de poils. Grice a ce procédé, méme des faisceaux de poils courts peuvent
particuliérement étre fabriqués, ces faisceaux de poils étant dans le cas extréme

méme plus courts que l'extrémité en porte a faux (a) prévue lors de l'usinage. Cette
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opération est possible étant donné que le meulage des extrémités d'utilisation 2 est
déja réalisé sur les écheveaux de poils sans fin qui aprés cet usinage peuvent
également étre positionnés pour permettre la mise en longueur des faisceaux de poils
a une longueur adéquate respective.

Lors du réglage de la longueur optimale de l'extrémité en porte 4 faux (a) des
extrémités de 'écheveau de poils, les propriétés du matériau et I'épaisseur des poils
peuvent également de maniére avantageuse étre pris en considération. Le réglage est
en général réalisé de telle maniére que, lors du meulage, les fibres de poils peuvent
étre positionnées transversalement dans un angle compris entre 30° et 40°. Dans le
cas d'un diamétre de fibre de type habituel, une extrémité libre en porte a faux (a)
de 7 a2 8 mm est nécessaire. Particuliérement les aires d'implantation des poils mis
en forme présentent dans certaines zones de nombreux faisceaux de poils plus courts,
de sorte que jusqu'ici un arrondissage optimal de tels faisceaux de poils n‘était pas
possible.

Dans le cas du dispositif de meulage 6, des meules 11 plates rotatives sont de
préférence principalement utilisées. Au lieu de la meule rotative représentée dans
I'exemple de réalisation peuvent étre prévus d’autres appareils de meulage constitués
d'une surface de meulage plate. Par exemple, des machines & meuler a bande, qui en
plus pivotent autour d'un axe disposé transversalement au plan de meulage. De tels
dispositifs de meulage permettent d'usiner simultanément plusieurs extrémités de
I'écheveau de poils lors d'un processus de meulage. Dans l'exemple de réalisation de
linvention, deux meules 11 disposées l'une a coté de l'autre sont prévues dans le
dispositif de meulage 6, ces meules pouvant par exemple étre formées pour la
rectification grossiére de dégrossissage et pour le rectification précise par meulage.
Aprés l'arrondissage des extrémités de poils, les faisceaux de poils 12 sont tranchés
a partir de V'écheveau de poils 4 (figure 2). Les extrémités d‘utilisation 2 des
extrémités des écheveaux de poils sont ensuite introduites dans une plaque a trous
de transport 13, les extrémités d'utilisation 2 étant dirigées vers le dessus. Cette
insertion et ce positionnement longitudinal peuvent & nouveau étre réalisés par le

dispositif d’adduction 5. Aprés la séparation des faisceaux de poils se trouvant dans
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la plaque a trous de transport 13 et des écheveaux 4 au moyen d‘un couteau 14, les
faisceaux de poils 12 peuvent étre acheminés vers un moule de coulée sous pression
non-représenté dans cet exemple de réalisation de l'invention et étre fixés a un corps

de brosse.

Dans les exemples de réalisation de linvention, le dispositif d’ adduction 5 et
également la plaque a trous 10 sont disposés sur une plaque pivotante 15, qui peut
étre pivotée autour d'un pivot 16 suivant la fleche Pf 2, de telle sorte que les
extrémités libres 17 des écheveaux de poils 4 peuvent étre disposées dans la position
de meulage 6 représentée a la figure 1 et dans la position de découpage
respectivement de la plaque 4 trous de transport 13 représentée a la figure 2.
Comme on l'a déja mentionné précédemment, aussi bien un usinage d'un seul
écheveau de poils 4 qu'un usinage simultané de plusieurs écheveaux de poils peuvent
étre réalisés simultanément. Le nombre d’écheveaux de poils usinés simultanément
peut également correspondre au nombre de faisceaux de poils destinés a étre fixés
a un corps de brosse, c'est-a-dire a 'ensemble de l'aire d'implantation des poils.
Afin de pouvoir munir une plaque a trous de transport 13 d'un nombre de trous de
réception, dans lesquels sont insérés des faisceaux de poils 12, nécessaires a la
fabrication d'une brosse compléte, et afin d'autre part d'usiner seulement des
écheveaux de poils amenés par exemple par trois bobines 3, la plaque a trous de
transport 13 peut étre positionnée également en fonction de la plaque a trous 10, de
sorte que tous les trous de la plaques a trous de transport 13 sont garnis les uns aprés
les autres de faisceaux de poils et que seulement a ce moment-la un transport de tous
les faisceaux de poils appartenant a une aire d'implantation de poils peut étre réalisé

vers un moule de coulée sous pression.

La figure 3 représente un dispositif d'adduction 5a, dans le cas duquel le cas échéant
plusieurs mouvements d'avancement des écheveaux de fils 4 d'une part pour le
meulage des extrémités des poils et d‘autre part pour le positionnement lors du

tranchage des faisceaux de poils 12 sont prévus par des dispositifs d’amenée
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différents 7, 7a. Dans le cas de longueurs d'avancement différentes pour ces deux
opérations d'usinage, des longueurs d‘avancement fixes pour chaque dispositif
d'amenée 7, 7a peuvent ainsi étre prévues. En outre, il est également possible
d'activer les dispositifs d'amenée a tour de role afin d'éviter un entrainement des
écheveaux de poils lors de la marche-arriére d'un des dispositifs d'amenée. Ce
procédé favorise aussi particuliérement un positionnement exact des extrémités de

l'écheveau aussi en vue de la mise en longueur des faisceaux de poils 12.

Dans les exemples de réalisation de l'invention chaque section transversale des
écheveaux de poils 4 correspond également a la section transversale des faisceaux de
poils ultérieurs 12. Les écheveaux de poils individuels 4 proviennent tous de bobines
d‘alimentation 3. Le cas échéant, un écheveau de faisceaux de poils, dont les
faisceaux de poils individuels comprennent plusieurs sections transversales, pourrait
étre dans un premier temps divisé en écheveaux individuels correspondant aux
sections transversales des faisceaux de poils individuels, et dans un second temps, les
écheveaux individuels pourraient étre acheminés ensemble vers un poste d'usinage
tel que décrit plus haut. Par ailleurs, un écheveau de faisceaux de poils dont les
faisceaux de poils comprennent plusieurs sections transversales peut étre entierement
meulé au niveau de son extrémité libre ou étre soumis a une autre opération d’usinage

et par la suite étre séparé en écheveaux individuels, respectivement en faisceaux de

poils.

A l'aide du dispositif d'adduction 5b représenté a la figure 4, des faisceaux de poils
usinés 12 peuvent étre fabriqués suivant différentes longueurs.

Dans le cas de l'exemple de réalisation représenté, trois dispositifs d'amenée sont
prévus 7, 7a, 7b. Comme on l'a vu jusqu‘a présent, le dispositif d’amenée 7 prend en
charge l'insertion des écheveaux de poils 4 lors du meulage des extrémités des poils,
alors que les dispositifs damenée 7a, 7b sont d’'une part destinés 4 saisir les différents
écheveaux de poils 4 et sont d‘autre part également formés pour des longueurs

d’'avancement différentes et indépendantes les unes des autres. Par exemple, grace au
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dispositif d'amenée 7a, respectivement grice a ses griffes de serrage 8, seuls les deux
écheveaux de poils extérieurs sont saisis et transportés. Le dispositif d'amenée 7b est
destiné 2 saisir et & transporter I'écheveau de poils intermédiaire. Comme on peut le
remarquer dans le cas de la plaque a trous de transport 13, le dispositif d'amenée 7a
réalise un avancement plus petit que le dispositif d'amenée 7b, de telle sorte que les
extrémités d‘utilisation 2 situées a l'intérieur de la plaque a trous de transport 13 se
trouvent alors & des niveaux différents. A la suite du tranchage au moyen du couteau
14, plusieurs faisceaux de poils de longueur différente 12, 12a sont alors a la
disposition. Les faisceaux de poils peuvent ainsi étre préparés pour étre fixés a un
corps de brosse et donneront lieu par la suite a une mise en forme correspondante de
l'aire d'implantation des poils de brosse en raison de leur différence de longueur.

Il convient de mentionner que les griffes de serrage 8 peuvent chacune étre composée
d‘au moins deux plaques & trous ou autres éléments de ce genre, ces plaques a trous
présentant des trous de passage alignés les uns par rapport aux autres et destinés a
la réception des écheveaux de poils, et pouvant étre déplacées par actionnement du
cylindre de levage 9 transversalement aux trous de passage pour se trouver en
position de serrage les unes par rapport aux autres.

Avant la fixation des faisceaux de poils 12, 12a sur un corps de brosse, les faisceaux
de poils peuvent encore par exemple étre profilés par déplacement des poils a
I'intérieur d'un faisceau de poils.

Il est également possible d'usiner différents écheveaux de poils simultanément. A ce
propos, les écheveaux de poils individuels peuvent se différencier les uns des autres
par le nombre de brins, la couleur, I'épaisseur du brin, le type de matériau et

également la section transversale du brin.

o)

-
Ly

e



10

15

20

25

30

o
[T
opw)
&
(%)

M

REVENDICATIONS

1. Méthode de fabrication de brosses qui présentent des faisceaux de poils dont les
extrémités d'utilisation des poils sont fagonnées et plus particuliérement meulées
individuellement, caractérisée en ce que les matériaux constituant les faisceaux de
poils tel quun écheveau de fil (4) sont amenés vers un dispositif de fixation et un
dispositif damenée (5,7), en ce que l'extrémité en porte a faux (a) de l'extrémité libre
de 'écheveau de fil (17) dépassant du dispositif de fixation et du dispositif d'amenée
ou autre dispositif de ce type est calculée pour un affaissement latéral supposé du
faisceau de poils lors d’'un usinage des extrémités du faisceau de poils, en ce que
ensuite 'extrémité de I'écheveau faisant saillie est meulée, et en ce que un faisceau
de poils (12, 12a) de I'écheveau (4) est mis en longueur et est finalement le cas

échéant aprés d'autres étapes d'usinage intermédiaires fixé dans le corps de brosse.

2. Méthode selon la revendication 1, caractérisée en ce que un écheveau de fil pour
faisceaux de poils, ayant une section correspondant & plusieurs sections transversales
du faisceau de poils individuels (12), est divisé tout d'abord en écheveaux de fil
individuels (4) conformément aux sections individuelles des faisceaux de poils et en
ce que ensuite les écheveaux de fil individuels sont acheminés vers un poste

d'usinage.

3. Méthode selon la revendication 1, caractérisée en ce que un écheveau de fil pour
faisceaux de poils, ayant une section correspondant  plusieurs sections transversales
du faisceau de poils individuels (12,12a), est tout a fait meulé a son extrémité libre
ou usiné par une autre méthode de ce genre et en ce qu'il est par la suite divisé en

écheveaux de fil individuels respectivement en faisceaux de poils.

4. Méthode selon l'une ou l'autre des revendications 1 a 3, caractérisée en ce que

aprés le meulage, les écheveaux de fil individuels (4) sont acheminés vers un
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dispositif de séparation suivant des longueurs d'avancement différentes.

5. Dispositif de fabrication de brosses comprenant un corps de brosse et les poils qui
y sont accrochés, ledit dispositif présentant un dispositif d'adduction des matériaux
constituant des faisceaux de poils, au moins un dispositif de meulage destiné a
arrondir les extrémités d'utilisation des poils et le cas échéant d‘autres dispositifs
d‘usinage, ce dispositif de fabrication de brosses étant destiné a la mise en oeuvre du
procédé conforme aux revendications 1 a 4, caractérisé en ce que le dispositif
d'adduction (5,5a,5b) est destiné a transporter les matériaux constituant 1'écheveau de
fil pour faisceaux de poils (4) et en ce que immédiatement a la suite de ce dispositif
d‘adduction est disposé le dispositif de meulage (6) destiné a meuler et & arrondir les

extrémités de 1'écheveau.

6. Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en ce que le dispositif d'adduction
(5,5a,5b) présente un dispositif de fixation et un dispositif d’amenée pour les
matériaux constituant 1'écheveau de fil pour faisceaux de poils (4) et en ce que le
dispositif de fixation présente une plaque a trous (10) comprenant un ou plusieurs

trous de passage et d'insertion pour les écheveaux de poils (4).

7. Dispositif selon 'une ou l'autre des revendications S et 6, caractérisé en ce que a
intervalle de la plaque a trous (10) du dispositif de fixation est disposée au moins une
meule (11) ou autre appareil de meulage de ce type et en ce que cet intervalle (a) est

réglable.

8. Dispositif selon l'une ou l'autre des revendications 5 a 7, caractérisé en ce que le
dispositif d’'amenée (7,7a,7b) présente au moins une griffe de serrage (8) reliée a une
commande et pouvant se déplacer dans la direction de défilement, cette griffe de

serrage pouvant saisir et caler un ou plusieurs écheveaux de poils (4).

9. Dispositif selon 'une ou l'autre des revendications 5 a 8, caractérisé en ce que sont
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prévus plusieurs dispositifs d'amenée (7,7a,7b) munis de griffes de serrage (8), ces
dispositifs pouvant étre déplacés dans le sens longitudinal indépendamment les uns

des autres et étant disposés les uns derriére les autres dans la direction de transport.

10. Dispositif selon l'une ou l'autre des revendications 5 a 9, caractérisé en ce que
les griffes de serrage (8) sont composées chacune d'au moins deux plaques a trous
ou autres éléments de ce genre, ces plaques a trous présentant des trous de passage
alignés les uns par rapport aux autres et pouvant étre déplacées transversalement aux
trous de passage pour se trouver en position de serrage les unes par rapport aux

autres.

11. Dispositif selon l'une ou l'autre des revendications 5 & 10, caractérisé en ce que
le dispositif d'adduction (5,5a,5b) est disposé de maniére & pouvoir étre orienté et en
ce que la plaque & trous (10) ou autre élément de ce genre du dispositif d’adduction
disposée du cdté de sortie peut étre appliquée d'une part au dispositif de meulage (6)
et d‘autre part au dispositif de tranchage ou autre dispositif de ce genre par

déplacement.
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