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« Machine de fabrication de brosses »

L'invention concerne une machine de fabrication de brosses
avec une alimentation en poils allant d'une réserve de poils vers une
cassette ou un réceptacle de poils similaire avec des ouvertures de
réception pour les touffes de poils individuelles, la machine de fabrication
de brosses présentant un séparateur de touffe avec une encoche de
réception pour prélever des touffes de poils dans la réserve de poils.

Des machines de fabrication de brosses du type mentionné
au debut sont déja connues dans différentes formes de réalisation. C'est
ainsi qu'on connait des machines de fabrication de brosses dans
lesquelles les touffes de poils prélevées dans une réserve de poils au
moyen d'un séparateur de touffe sont amenées jusqu'a un outil
d'insertion, sont pliées approximativement au milieu et sont ensuite
insérées avec une petite plaque d'ancrage dans un corps de brosse.

| Cependant, les brosses sont souvent traitées sans ancre et
non pliées dans un procédé dit dans le moule (In-mould), dans lequel les
touffes de poils sont placées dans une cassette ou plaque perforée avec
des ouvertures de réception de touffes de poils, la cassette ou plaque
perforée est placée dans une cavité de moule et les extrémités de touffes
faisant saillie de la cassette ou plaque perforée sont enrobées de matiére
synthétique pour former le corps de brosse dans un poste de moulage

par injection.
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On connait par le document DE 40 40 297 A1 un dispositif
dans lequel des todffes de poils sont prélevées dans une réserve de poils
et sont amenées dans une unité de stockage temporaire d'ot les touffes
de poils sont transférées dans un corps de brosse ou une plaque
perforée comme support intermédiaire.

Cette unité de stockage temporaire nécessite toutefois de la
place et exige un pilotage complexe. Le probléme est par conséquent de
créer une machine de fabrication de brosses du type mentionné au début
qui est simple a réaliser et peu encombrante.

La solution selon l'invention a ce probléme consiste en ce
qu'il est prévu un lieu de garnissage pour transférer une touffe de poils
du séparateur de touffe au réceptacle de touffes, en ce qu'il est prévu
dans la région du lieu de garnissage un poussoir de touffe pouvant étre
déplacé entre une position d'amenée et une position de retenue, destiné
a 6ter la touffe de poils de I'encoche de réception du séparateur de touffe
et a retenir la touffe de poils entre le poussoir de touffe et un support de
touffe opposé & celui-ci, et en ce qu'il est prévu un é&jecteur coulissant
axialement destiné a exercer une pression sur le c6té frontal de la touffe
de poils et & éjecter la touffe de poils retenue entre le poussoir de touffe
et le support de touffe dans le réceptacle de touffes.

De cette fagon, une touffe de poils est directement
transférée du séparateur de touffe dans un réceptacle de touffes. Des
unités de stockage temporaires colteuses et complexes ne sont pas
nécessaires. En outre, I'encombrement de la machine de fabrication de
brosses est nettement réduit.

Il est approprié que le poussoir de touffe présente une zone
de butée pour la touffe de poils transportée par le séparateur de touffe.
Au point mort avant du séparateur de touffe, la touffe de poils est
adjacente & la zone de butée qui forme un guidage pour la touffe de poils
lors du déplacement du poussoir de touffe dans la position de retenue.

Dans ce cas, il est particulierement approprié que le

poussoir de touffe soit configuré en forme de fourche et présente une
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branche de fourche plus grande pour former la zone de butée et une
branche de fourche plus courte avec une surface de glissement inclinée
pour la touffe de poils, laquelle surface de glissement est orientée vers la
branche de fourche plus longue. Une zone de réception pour la touffe de
poils, dans laquelle la touffe de poils est retenue de maniére fiable
lorsqu'elle est 6tée de I'encoche de réception, est formée entre les deux
branches de fourche. A l'aide de la surface de glissement inclinée, des
filaments individuels se trouvant éventuellement en oblique peuvent aussi
étre saisis et alignés de telle haniére qu'une touffe de poils ordonnée soit
toujours retenue dans la position de retenue entre le poussoir de touffe et
le support de touffe.

Pour empécher que des filaments individuels de la touffe de
poils tombent pendant le mouvement d'avancement d‘u séparateur de
touffe entre la réserve de poils et le lieu de garnissage et pour maintenir
toute la touffe de poils ordonnée, il est avantageux que le séparateur de
touffe soit guidé contre une couverture de bord fermant extérieurement
I'encoche de réception et a laquelle fait suite, dans la région du lieu de
garnissage, un levier de pression pouvant étre déplacé entre une position
de guidage adjacente au séparateur de touffe et une position d'éjection
de touffe de poils. Le levier de pression permet que la touffe de poils
continue dans un premier temps a étre maintenue dans I'encoche de
réception dans la région du lieu de garnissage lorsque le poussoir de
touffe se trouve dans la position d'amenée, mais que, Ibrsque le poussoir
de touffe se déplace dans la position de retenue, elle puisse étre
expulsée de l'encoche de réception pour étre alors retenue entre le
poussoir de touffe et le support de touffe.

Une forme de réalisation préférée prévoit dans ce cas que
le levier de pression puisse étre basculé contre la force de rappel d'un
ressort de rappel de la position de guidage dans la position d'éjection de
touffe de poils. Cela peut étre réalisé, en termes de construction, de
maniére particuliérement simple et donc peu onéreuse et I'encombrement

a cet effet est minime.
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En remplacement, le levier de pression peut étre déplacé
par l'intermédiaire d'un entrainement par excentrique entre la position de
guidage et la position d'éjection de touffe de poils. Cet entrainement par
excentrique peut, le cas échéant, étre couplé a un entrainement par
excentrique pour le séparateur de touffe et / ou le poussoir de touffe.

En particulier quand la machine de fabrication de brosses
est une installation "In-mould" dans laquelle le réceptacle de touffes
configuré comme une cassette, garni de touffes de poils, est placé
directement dans un moule de moulage par injection et les touffes de
poils sont enrobées par injection pour former le corps de brosse et pour
les relier en méme temps avec celui-ci mais aussi quand les touffes de
poils sont tout d'abord transférées du réceptacle de touffes dans une
autre cassette, il est approprié que les ouvertures de réception du
réceptacle de touffes soient configurées comme des ouvertures de
passage. Pour éviter dans ce cas que les touffes de poils tombent, en
particulier dans le cas d'un sens de travail vertical, il est approprié qu'une
couverture ou des broches a trou insérables localement dans les
ouvertures de réception puissent étre appliquées sur le coté du
réceptacle de touffes opposé au c6té de remplissage avec des touffes de
poils. Les broches a trou peuvent aussi, dans ce cas, pénétrer a des
profondeurs différentes dans les ouvertures de réception individuelles
pour former un profil de zone de poils.

Une forme de réalisation préférée prévoit, dans ce cas, que
le réceptacle de touffes présente une zone de trous pour les touffes de
poils qui est adaptée a la zone de touffes d'une brosse & produire. Les
touffes de poils peuvent alors étre transférées directement dans une
autre cassefte. En remplacement, le réceptacle de touffes peut étre
transféré, sans autres nouveaux agencements des touffes de poils, dans
un dispositif d'injection pour enrober par injection les touffes de poils du
coté de leur extrémité et pour les relier ce faisant au corps de brosse.

Avant le placement du réceptacle de touffes dans un

dispositif d'injection, les touffes de poils retenues dans le réceptacle de
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touffes peuvent, le cas échéant, étre amenées vers d'autres postes
d'usinage, par exemple pour arrondir et/ ou profiler les extrémités libres
des touffes ou pour fondre les extrémités des touffes se trouvant du coté
du corps de brosse.

Si, aux vitesses de travail élevées habituelles de, par
exemple, 10 touffes par seconde, des filaments individuels des touffes de
poils ne sont pas saisis par I'éjecteur et que ces filaments individuels
restent dans la région du lieu de garnissage, ceux-ci peuvent s'amasser
avec le temps et entraver ou bloquer le mouvement du poussoir de
touffe. Pour éviter dans un tel cas un endommagement par surcharge, le’
poussoir de touffe peut présenter un entrainement avec une sécurité
contre la surcharge. A laide de la protection contre la surcharge,
I'entrainement pour le poussoir de touffe ou toute la machine de
fabrication de brosses peut, si nécessaire, étre arrété.

Un exemple de réalisation de la machine de fabrication de
brosses selon linvention sera expliqué de maniére plus détaillée ci-
dessous sur la base des dessins.

Dans une représentation schématique,

La Fig. 1 montre une vue de dessus d'une alimentation en poils allant
d'une réserve de poils vers un lieu de garnissage, et
La Fig. 2 montre une représentation en coupe de cboté de

l'agencement de Ia figure 1.

Une machine de fabrication de brosses présente, selon les
figures, une alimentation en poils 1 pour amener des touffes de poils 2
d'une réserve de poils 3 (figure 1) vers un réceptacle de touffes 4 sous la
forme d'une cassette (figure 2). L'alimentation en poils 1 présente,
comme on peut le voir sur la figure 1, un séparateur de touffe 5 avec une
encoche de réception 6 pour prélever des touffes de poils dans la réserve
de poils 3. Le séparateur de touffe 5 peut a cette fin étre basculé (fleche
Pf1) entre une position de réception de touffe avec l'encoche de

réception 6 disposée dans la région de la réserve de poils 3 et une
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position de déchargement de touffe dans laquelle I'encoche de réception
6 est disposée dans la région d'un lieu de garnissage 7.

Le séparateur de touffe 5 est guidé sur une couverture de
bord 8 par laquelle I'encoche de réception 6 est couverte pendant le
transport d'une touffe de poils et la touffe de poils est ainsi retenue dans
I'encoche de réception 6. Dans la région du lieu de garnissage 7, un
levier de pression 9 fait suite a la couverture de bord 8. Le séparateur de
touffe 5 est basculé jusqu'a ce que la touffe de poils retenue dans
I'encoche de réception 6 bute dans la région de garnissage contre une
branche de fourche 10a d'un poussoir de touffe 11. Ensuite, le poussoir
de touffe 11 est déplacé axialement (fleche Pf2) de la position d'amenée
représentee sur la figure 1 dans une position de retenue. Ce faisant, la
touffe de poils est fixée entre la branche de fourche plus longue 10a et
une branche de fourche plus courte 10b et retenue dans l'espace de
réception entre les deux branches de fourche 10a, 10b. La branche de
fourche plus courte 10b présente en outre une surface de glissement
inclinée 12 pour la touffe de poils & l'aide de laquelle des filaments
individuels de la touffe de poils se trouvant éventuellement en oblique
peuvent étre saisis et alignés de maniére sare.

Le poussoir de touffe 11 est poussé jusqu'a ce que la touffe
de poils soit retenue entre le poussoir de touffe 11 et un support de touffe
immobile 13. Dans ce cas, le levier de pression 9 est également basculé
contre la force de rappel d'un ressort de rappel 14, un évidement pour le
levier de pression 9 étant prévu sur le support de touffe 13 afin que le
levier de pression puisse étre basculé suffisamment loin.

Dans la région du lieu de garnissage 7 est disposé un
réceptacle de touffes 4 sous la forme d'une cassette (figure 6) qui peut
étre positionnée, par l'intermédiaire d'un entrainement de positionnement
non représenté, a chaque fois avec une de ses ouvertures de réception
15 en dessous de la touffe de poils retenue entre le poussoir de touffe 11
et le support de touffe 13. Avec un éjecteur 16 opposé, pouvant étre

déplacé axialement (fleche Pf3), la touffe de poils en question, retenue
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entre le poussoir de touffe 11 et le support de touffe 13, peut étre
percutée du coté frontal et poussée dans une ouverture de réception 15
du réceptacle de touffes 14. Afin que la touffe de poils 2 ne tombe pas
des ouvertures de réception orientées verticalement, il est prévu une
couverture 17 sur le c6té du réceptacle de touffes 4 qui est opposé au
c6té de remplissage.

Un réceptacle de touffes 4 totalement garni de touffes de
poils 2 peut alors étre amené jusqu'a un dispositif d'usinage ultérieur ol
les touffes de poils sont, le cas échéant, transférées dans une autre
cassette, arrondies, polies, fondues et sont en particulier amenées dans
un moule de moulage par injection pour enrober par injection les
extréemités de touffes fondues pour former le corps de brosse.
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REVENDICATIONS
1. Machine de fabrication de brosses avec une

alimentation en poils (1) d'une réserve de poils (3) vers une cassette ou
un réceptacle de poils similaire (4) avec des ouvertures de réception (15)
pour des touffes de poils individuelles (2), la machine de fabrication de
brosses présentant un séparateur de touffe (5) avec une encoche de
réception (6) pour prélever des touffes de poils (2) dans la réserve de
poils (3), caractérisée en ce qu'il est prévu un lieu de garnissage (7) pour
transférer une touffe de poils (2) du séparateur de touffe (5) au
réceptacle de touffes (4), en ce qu'il est prévu dans la région du lieu de
garnissage (7) un poussoir de touffe (11) pouvant étre déplacé entre une
position d'amenée et une position de retenue, destiné a éter la touffe de
poils (2) de I'encoche de réception (6) du séparateur de touffe (5) et a
retenir la touffe de poils (2) entre le poussoir de touffe (11) et un support
de touffe (13) opposé a celui-ci, et en ce qu'il est prévu un éjecteur (16)
coulissant axialement destiné a exercer une pression sur le coté frontal
de la touffe de poils (2) et a éjecter la touffe de poils (2) retenue entre le
poussoir de touffe (11) et le support de touffe (13) dans le réceptacle de

touffes (4).

2. Machine de fabrication de brosses selon Ia
revendication 1, caractérisée en ce que le poussoir de touffe (11)
présente une zone de butée pour la touffe de poils (2) transportée par le
séparateur de touffe (5).

3. Machine de fabrication de brosses selon la
revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que le poussoir de touffe (11)
est configuré en forme de fourche et présente une branche de fourche
plus grande (10a) pour former la zone de butée et une branche de
fourche plus courte (10b) avec une surface de glissement inclinée (12)
pour la touffe de poils (2), laquelle surface (12) est orientée vers la
branche de fourche plus longue (10a).

4. Machine de fabrication de brosses selon l'une

quelconque des revendications 1 a 3, caractérisée en ce que le
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séparateur de touffe (5) est guidé contre une couverture de bord (8)
fermant extérieurement l'encoche de réception (6) et a laquelle fait suite,
dans la région du lieu de garnissage (7), un levier de pression (9)
pouvant étre déplacé entre une position de guidage adjacente au
separateur de touffe (5) et une position d'éjection de touffe de poils.

5. Machine de fabrication de brosses selon I'une
quelconque des revendications 1 a 4, caractérisée en ce que le levier de
pression (9) peut étre basculé contre la force de rappel d'un ressort de
rappel (14) de la position de guidage dans la position d'éjection de touffe
de poils.

6. Machine de fabrication de brosses selon ['une
quelconque des revendications 1 & 5, caractérisée en ce que le levier de
pression (9) peut étre d'éplacé par l'intermédiaire d'un entrainement par
excentrique entre la position de guidage et la position d'éjection de touffe
de poils.

7. Machine de fabrication de brosses selon ['une
quelconque des revendications 1 & 6, caractérisée en ce que les
ouvertures de réception (15) du réceptacle de touffes (4) sont
configurées comme des ouvertures de passage, et en ce qu'une
couverture (17) ou des broches a trou insérables localement dans les
ouvertures de réception (15) peu(ven)t étre appliquée(s) sur le coté du
réceptacle de touffes (4) opposé au cété de remplissage avec des touffes
de poils.

8. Machine de fabrication de brosses selon l'une
quelconque des revendications 1 & 7, caractérisée en ce que le
réceptacle de touffes (4) présente une zone de trous pour les touffes de

poils (2) qui est adaptée a la zone de touffes d'une brosse a produire.
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ABREGE

« Machine de fabrication de brosses »

Une machine de fabrication de brosses présente une
alimentation en poils (1) d'une réserve de poils (3) vers une cassette ou
un receptacle de poils similaire (4) avec des ouvertures de réception (15)
pour des touffes de poils individuelles (2), la machine de fabrication de
brosses présentant un séparateur de touffe (5) avec une encoche de
réception (6) pour prélever des touffes de poils (2) dans la réserve de
poils (3). Dans la région du lieu de garnissage (7), il est prévu pour
transférer une touffe de poils (2) du séparateur de touffe (5) au
réceptacle de touffes (4) un poussoir de touffe (11) pouvant étre déplacé
entre une position d'amenée et une position de retenue, destiné a oter la
touffe de poils (2) de I'encoche de réception (6) du séparateur de touffe
(5) et a retenir la touffe de poils (2) entre le poussoir de touffe (11) et un
support de touffe (13) opposé a celui-ci. Il est en outre prévu un éjecteur
(16) coulissant axialement destiné a exercer une pression sur le coté
frontal de la touffe de poils (2) et a éjecter la touffe de poils (2) retenue
entre le poussoir de touffe (11) et le support de touffe (13) dans le
réceptacle de touffes (4)

(figure 2).
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Concernant le point V
Déclaration motivée quant a la nouveauté, I'activité inventive et la possibilité d'application
industrielle; citations et explications a I'appui de cette déclaration

Il est fait référence au document suivant:
D1: DE 40 40 297 A1 (ZAHORANSKY ANTON FA [DE]) 25 juin 1992 (1992-06-25)

Le document D1, qui est considéré comme étant I'état de la technique le plus proche de
I'objet de la revendication 1, décrit le préambule de |a revendication principale 1 (voir Fig.
1, cf. revendication 1).

Par conséquent, l'objet de la revendication 1 différe de cette machine de fabrication de
brosses connue en ce que la machine aussi comprise:

- un lieu de garnissage pour transférer une touffe de poils du séparateur de touffe au
réceptacle de touffes,

- dans la région du lieu de garnissage un poussoir de touffe pouvant étre déplacé entre
une position d'amenée et une position de retenue, destiné a oter la touffe de poils de
I'encoche de réception de séparateur de touffe et a retenir la touffe de poils entre le
poussoir de touffe et un support de touffe opposé a celui-ci, et

- un éjecteur coulissant axialement destiné a exercer une pression sur le coté frontal de la
touffe de poils et & éjecter la touffe de poils retenue entre le poussoir de touffe et le
support de touffe dans le réceptacle de touffes.

L'objet de la revendication 1 est donc nouveau.

Le probléme que la présente invention se propose de résoudre peut donc étre considéré
comme de créer une machine de fabrication de brosses qui est simple et peu
encombrante.

La solution de ce probléme proposée dans la revendication 1 de la présente demande est
considérée comme impliquant une activité inventive, et ce pour les raisons suivantes:

Les caractéristiques additionnelles de la revendication 1 ne sont pas divulguées, dans leur
forme actuelle, dans les documents cités dans le rapport de recherche. ‘

En plus, dans D1, la personne du métier ne peut trouver aucun renseignement pour

Formulaire BE237-3 (feuilie séparée) (janvier 2007) (feuille 1)
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employer toutes les caractéristiques techniques additionnelles dans I'alimentation en poils
pour arriver a la machine comme la présente invention.

Les revendications 2-8 dépendent de la revendication 1 et satisfont donc également, en
tant que telles, aux conditions en ce qui concerne la nouveauté et I'activité inventive.

Formulaire BE237-3 (feuille séparée) (janvier 2007) (feuille 2)



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS
	SEARCH_REPORT

