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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Bürsten, insbesondere von Zahnbürsten, wo-
bei zunächst von einer Umhüllung, Verpackung, Um-
schnürung oder dergleichen umschlossene Borstenbün-
del einem Borstenmagazin mit Borstenvorrat zugeführt,
die Umhüllung, Verpackung, Umschnürung oder derglei-
chen entfernt und anschließend die Borsten insbeson-
dere zu einer Borstenabteilscheibe transportiert und von
dieser übernommen werden.
[0002] Ein vergleichbares Verfahren ist aus DE 26 32
328 C2 bekannt. Dabei sind mehrere Möglichkeiten zum
Aufscheiden der Umhüllung mit Hilfe eines einzelnen
Messers an unterschiedlichen Stellen vorgesehen. Die
einseitig aufgeschnittene Umhüllung ist dann von dem
Borstenvorrat wegzuziehen, ohne dass dabei Borsten
mitgenommen oder beschädigt werden.
[0003] Vor allem sehr kurze Borsten von weniger als
30 Millimeter Länge, beispielsweise in der Größenord-
nung von 20 Millimeter Länge oder gar 10 Millimeter Län-
ge oder noch weniger, und eine möglichst hohe Arbeits-
geschwindigkeit erlauben die Anwendung der vorbe-
kannten Vorrichtung und des damit durchzuführenden
Verfahrens nicht.
[0004] Es besteht deshalb die Aufgabe, ein Verfahren
der eingangs genannten Art sowie eine Vorrichtung zu
seiner Durchführung zu schaffen, womit hohe Arbeitsge-
schwindigkeiten auch bei der Verarbeitung kurzer Bor-
sten möglich sind.
[0005] Zur Lösung dieser Aufgabe ist das eingangs
genannten Verfahren dadurch gekennzeichnet, dass die
Umhüllung, Verpackung, Umschnürung oder derglei-
chen im Borstenmagazin an zwei beabstandeten Stellen
durchgeschnitten und die dadurch entstehenden beiden
Teile dieser Umhüllung, Verpackung, Umschürung oder
dergleichen nach den beiden Seiten des Borstenmaga-
zins aus diesem herausbewegt oder herausgezogen
werden.
[0006] Die Trennung der Umhüllung, Verpackung,
Umschürung oder dergleichen - im folgenden jeweils als
"Umhüllung" bezeichnet - in zwei getrennte Teile und de-
ren Entfernung nach zwei verschiedenen Seiten des Bor-
stenmagazins erlaubt eine hohe Arbeitsgeschwindigkeit,
ohne dass dabei Borsten beschädigt oder mitgerissen
werden, selbst wenn diese nur eine geringe Länge von
weniger als 30 Millimeter oder sogar 10 Millimeter und
weniger haben. Versuche haben gezeigt, dass demge-
mäß eine hohe Arbeitsgeschwindigkeit möglich ist. Da-
bei ist auch vorteilhaft, dass das Aufschneiden der Um-
hüllung innerhalb des Borstenmagazins geschieht, so
dass die Borsten sich bereits im Vorschub zu ihrer Wei-
terverarbeitung befindet und dort auch verbleiben.
[0007] Besonders zweckmäßig ist es dabei, wenn die
Borstenbündel mit ihrer Umhüllung, Verpackung, Um-
schnürung oder dergleichen gegen ein etwa mittig zwi-
schen den seitlichen Begrenzungen des Borstenmaga-
zins angeordnetes Messer gefördert und gedrückt wer-

den und dadurch die Umhüllung an einander in Förder-
richtung gegenüberliegenden Seiten durchschnitten wird
und wenn die beiden Teile der Umhüllung oder derglei-
chen in Förderrichtung innerhalb des Borstenmagazins
hinter der Schnittstelle seitlich aus dem Magazin entnom-
men oder herausgezogen werden. Somit kann die Be-
förderung der Borstenbündel mit ihrer Umhüllung und
der "enthüllten" Borsten dazu ausgenutzt werden, die
Umhüllung an einem innerhalb des Magazins befindli-
chen Messer in zwei Teile zu trennen, die nach den bei-
den Seiten des Magazins aus diesem entfernt werden
können, so dass die Borsten in dem Magazin zurückblei-
ben, ohne beschädigt zu werden.
[0008] Eine abgewandelte Verfahrensweise kann dar-
in bestehen, dass die Umhüllung oder dergleichen des
jeweiligen Borstenbündels durch schräg von der Seite
von der seitlichen Begrenzung jeweils mit ihren Schnei-
den aufeinander zu verschiebbaren Messern oder der-
gleichen Schneidvorrichtungen durchschnitten werden.
Auch dadurch kann die Umhüllung in zwei Teile zertrennt
werden, die nach beiden Seiten aus dem Magazin ent-
fernt werden können, wobei dieses Entfernen nach bei-
den Seiten bedeutet, dass je eines der durch das Auf-
trennen entstandenen Teile der Umhüllung nach je einer
entgegengesetzten Seite entfernt wird.
[0009] Dabei ist es günstig, wenn die Borsten der Bor-
stenbündel und die Mantellinien ihrer Umhüllung oder
dergleichen bei ihrem Vorschub in dem Magazin etwa
vertikal angeordnet und quer zu sich selbst in im wesent-
lichen horizontaler Richtung vorgeschoben werden. Da-
durch können auch relativ kurze Borsten innerhalb des
mit seitlichen Begrenzungen versehenen Magazins sta-
bil gehalten und vorgeschoben werden und der Bela-
stung beim Durchschneiden der Umhüllung stand halten.
[0010] Bei der vorbeschriebenen Verfahrensweise ist
vorteilhaft, dass die Borstenbündel aufgrund ihrer Um-
hüllung zunächst dem Querschnitt kreisrunde Gebilde
sind, die also innerhalb des langgestreckten Magazins
jeweils zwischen sich Hohlräume freilassen. Beim
Durchschneiden der Umhüllung kann also der in dem
Borstenbündel befindliche Borstenvorrat zunächst eine
Lockerung erfahren, so dass die aufgeschnittenen Um-
hüllungsteile problemlos entnommen werden können,
bevor durch den Fortschritt des Vorschubs die nun frei
gewordenen Borsten innerhalb des Magazins zu ihrer
gewünschten Dichtigkeit zusammengeschoben werden.
[0011] Die Erfindung betrifft zur Lösung der Aufgabe
auch eine Vorrichtung zum Herstellen von Bürsten, ins-
besondere Zahnbürsten, mit einer Einrichtung zum Zu-
führen von zunächst einer Umhüllung, Verpackung, Um-
schnürung oder dergleichen umschlossenen Borsten-
bündeln zu einem horizontal angeordneten Borstenma-
gazin, innerhalb welchem die Borsten in vertikaler Posi-
tion quer zu sich selbst in Vorschubrichtung ihrer Verar-
beitung zuführbar und transportierbar sind, wobei die
Vorrichtung eine Schneidvorrichtung zum Aufschneiden
der Umhüllung, Verpackung, Umschnürung oder derglei-
chen und eine Einrichtung zum Erfassen und Entfernen
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der aufgeschnittenen Umhüllung, Verpackung, Um-
schnürung oder dergleichen aufweist.
[0012] Bei dieser Vorrichtung ist erfindungsgemäß
vorgesehen, dass die Schneidvorrichtung innerhalb des
Borstenmagazins in Vorschubrichtung der Borsten mit
Abstand vor einer Übernahmeeinrichtung oder Borsten-
abteilscheibe angeordnet und zum zweimaligen Durch-
trennen der Umhüllung, Verpackung, Umschnürung oder
dergleichen ausgebildet ist und dass die im Bereich die-
ser Schneidvorrichtung befindliche Einrichtung zum Er-
fassen und Abtransportieren der in zwei Teile aufge-
schnitten Umhüllung beidseits der beiden seitlichen Be-
grenzungen des Borstenmagazins jeweils wenigstens
ein Fass- oder Greifinstrument aufweist, dass die seitli-
chen Begrenzungen des Borstenmagazins im Bereich
des jeweiligen Fass- oder Greifinstruments einen Durch-
bruch haben und dass das jeweilige Fass- oder Greifin-
strument durch den Durchbruch der jeweiligen Begren-
zung zum Erfassen und Herausziehen eines der beiden
Teile der aufgeschnittenen Umhüllung oder dergleichen
hindurchschiebbar und zurückziehbar ist.
[0013] Die erfindungsgemäße Vorrichtung sieht also
innerhalb des Borstenmagazins eine Schneidvorrich-
tung vor, mit der die Umhüllung an zwei Stellen durch-
trennt werden kann, so dass innerhalb des Borstenma-
gazins die Umhüllung in zwei Teile zertrennt wird, die
nach den Seiten durch die seitlichen Begrenzungen oder
Begrenzungswände hindurch entfernt werden können.
Dadurch bleiben die Borsten selbst unbeschädigt und
werden von den Begrenzungen innerhalb des Borsten-
magazins gehalten, so dass diese Beseitigung der Um-
hüllungen oder dergleichen und der Vorschub der Bor-
sten mit hoher Arbeitsgeschwindigkeit erfolgen können.
[0014] Die Höhe der seitlichen Begrenzungen des Bor-
stenmagazins kann im wesentlichen gleich der Länge
der davon aufgenommenen Borsten sein und beispiels-
weise 30 Millimeter bis 10 Millimeter oder weniger betra-
gen, je nach dem, welche Länge die zu verarbeitenden
Borsten haben sollen. In vorteilhafter Weise können also
Borsten auch von geringer Länge verarbeitet werden und
zwar mit hoher Arbeitsgeschwindigkeit.
[0015] Die in den seitlichen Begrenzungen des Bor-
stenmagazins für die Fass- und Greifinstrumente vorge-
sehenen Durchbrüche sind zweckmäßigerweise allseits
umschlossen, haben also die Formlochungen und ihre
vertikale Abmessung kann geringer als die Höhe der Sei-
tenwände und geringer als die Länge der Borsten sein.
Somit kann die aufgetrennte Umhüllung, Verpackung,
Umschnürung oder dergleichen durch einen solchen
Durchbruch jeweils seitlich herausgezogen werden,
ohne daß die Borsten mitgenommen werden, da diese
sich während ihres Vorschubs oberhalb und unterhalb
des Durchbruches an der Begrenzung abstützen. Trotz
der Entnahmemöglichkeit für die durchtrennte Umhül-
lung bleibt die seitliche Begrenzung und Abstützung des
Borstenmagazins für die Borsten selbst erhalten.
[0016] Günstig ist es, wenn die Durchbrüche in den
vorzugsweise als Seitenwände ausgebildeten seitlichen

Begrenzungen des Borstenmagazins etwa auf halber
Höhe dieser Begrenzungen angeordnet sind. Somit wer-
den die Borsten auch im Bereich dieser Durchbrüche
weitgehend gleichmäßig und über einen ausreichend
großen Teil Ihrer Länge abgestützt und daran gehindert,
durch einen solchen Durchbruch ausweichen zu können.
[0017] Das jeweilige Fass- und Greifinstrument kann
pneumatisch oder hydraulisch durch den Durchbruch
verschiebbar und nach dem Erfassen des zu entfernen-
den Teils der Umhüllung oder dergleichen wieder zurück-
ziehbar sein. Eine entsprechend hohe Arbeitsgeschwin-
digkeit des Fass- und Greifinstruments wird dadurch
möglich.
[0018] Das Fass- oder Greifinstrument kann eine Spit-
ze mit Widerhaken und/oder ein zangenartiger Greifer
und/oder ein mit Unterdruck betriebener Sauger sein.
Dies kann insbesondere von der Art der Umhüllung, Ver-
packung, Umschnürung oder dergleichen abhängig ge-
macht werden, die mit diesem Greifinstrument nach dem
Zerteilen in zwei Teile zu entfernen ist.
[0019] Die Borsten können innerhalb des Borstenma-
gazins mittels eines insbesondere pneumatisch oder hy-
draulisch betätigbaren Schiebers in Vorschubrichtung
bewegbar sein und der Schieber kann jeweils mit Um-
hüllung, Verpackung, Umschnürung oder dergleichen
umschlossene Bündel beaufschlagen und in Richtung
der Schneidvorrichtung verschieben. Somit werden so-
wohl die noch umhüllten Bündel als auch die von der
Umhüllung befreiten Borsten mit ein und dem selben
Schieber in Vorschubrichtung bewegt, was eine einfache
konstruktive Anordnung und vor allem eine hohe Arbeits-
geschwindigkeit erlaubt.
[0020] Die Borstenbündel können dem Borstenmaga-
zin horizontal von der Seite oder vertikal von oben im
Bereich des Schiebers zuführbar sein. Dadurch kann er-
reicht werden, dass der Schieber, der nach einer gewis-
sen Vorschubbewegung wieder in Ausgangslage zu-
rückgezogen wird, jeweils ein nächstes, in dieser Rück-
zugsposition dem Borstenmagazin zugeführtes Borsten-
bündel erfaßt und den Vorschub fortsetzt.
[0021] Besonders zweckmäßig ist es, wenn die Breite
des Borstenmagazins etwa dem Durchmesser der um-
hüllten oder verpackten Borstenbündel entspricht und
vor dem Bereich der Schneidvorrichtung zwischen den
im wesentlichen im Querschnitt kreisrunden noch um-
hüllten oder verpackten Borstenbündel und den Begren-
zungswänden jeweils etwa dreieckförmige Hohlräume
freibleiben. Dadurch ergibt sich trotz des Druckes des
Schiebers in Vorschubrichtung nach dem Aufschneiden
einer Umhüllung oder dergleichen zunächst im Bereich
der dadurch freigegebenen Borsten eine gewisse Ent-
spannung und Lockerung, die das Entnehmen der Teile
der Umhüllung begünstigt, da Fass- oder Greifinstru-
mente in diesem Augenblick genügend Platz zum Ein-
greifen in das Borstenmagazin haben, ohne die Borsten
zu sehr zu zwängen oder eventuell zu beschädigen.
[0022] Darüber hinaus erlaubt dies eine Ausgestaltung
der Vorrichtung hinsichtlich ihrer Schneidvorrichtung da-
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hingehend, dass die Schneidvorrichtung zwei schräg ge-
geneinander gerichtete und bewegbare Messer auf-
weist, die an oder in den seitlichen Begrenzungen ange-
ordnet sind und bei dem Schneidvorgang in dreieckför-
mige Hohlräume zwischen den umhüllten oder verpack-
ten Borstenbündeln eintauchen. Diese an dem jeweiligen
Borstenbündel diagonal wirksamen Messer sind dabei
in Vorschubrichtung aufgrund ihrer schräg gerichteten
Anordnung und Bewegung in Vorschubrichtung etwas
versetzt und schneiden die jeweilige Umhüllung an ein-
ander gegenüberliegenden Seiten durch, die dabei den
seitlichen Begrenzungswänden näher als die Mitte eines
solchen Borstenbündels liegen. Es wird aber dennoch
erreicht, daß die Umhüllung oder dergleichen in zwei Tei-
le zertrennt wird, die jeweils seitlich durch die Begren-
zungen entfernt werden können, wobei dies dadurch er-
leichtert wird, dass unmittelbar durch das Auftrennen der
Umhüllung eine kurzzeitige Entspannung des Druckes
zwischen den Borsten erzielt wird, während diese die
dreieckförmigen Hohlräume ausfüllen.
[0023] Eine andersartige, konstruktiv vereinfachte Lö-
sung kann darin bestehen, dass als Schneidvorrichtung
ein etwa mittig zwischen den seitlichen Begrenzungen
des Borstenmagazins angeordnetes Messer insbeson-
dere feststehend vorgesehen ist, dessen Schneide ge-
gen die Vorschubrichtung der Borstenbündel gerichtet
ist. Diese werden dann mit ihrer Umhüllung an diese
Schneide gedrückt, wodurch diese zunächst auf einer
Seite des Borstenbündels und beim weiteren Vorschub
auf der gegenüberliegenden Seite durchgeschnitten und
in zwei Teile getrennt wird.
[0024] Vor allem bei Kombination einzelner oder meh-
rerer der vorbeschriebenen Merkmale und Maßnahmen
ergibt sich ein Verfahren und vor allem auch eine Vor-
richtung zum Herstellen von Bürsten und dabei vor allem
zum Entfernen der Umhüllung oder dergleichen der da-
bei verarbeiteten Borstenbündel, das einfach und vor al-
lem mit hoher Geschwindigkeit arbeitet und gleichzeitig
eine konstruktiv einfache Lösung zum Befördern der Bor-
sten zu ihrer Verarbeitung und dabei insbesondere zu-
nächst zu einer Borstenabteilscheibe darstellt.
[0025] Nachstehend sind Ausführungsbeispiele der
Erfindung anhand der Zeichnung näher beschrieben. Es
zeigt in zum Teil schematisierter Darstellung:

Fig. 1 eine Draufsicht einer erfindungsgemäßen Vor-
richtung zum Zuführen von Borstenbündeln
und zum Durchtrennen von deren Umhüllung
oder Verpackung innerhalb des Borstenmaga-
zins, wobei die Borstenbündel in horizontaler
Richtung quer zu der Orientierung ihrer Borsten
von der Seite her dem Borstenmagazin zuführ-
bar sind und die seitlichen Begrenzungen des
Borstenmagazins einen etwa dem Durchmes-
ser der Borstenbündel entsprechenden Ab-
stand und hinter einer Schneidvorrichtung je-
weils Durchbrüche zum Entfernen der durch-
trennten Umhüllung nach den Seiten hin auf-

weist sowie

Fig. 2 einen Querschnitt der in horizontaler Richtung
verlaufenden seitlichen Begrenzungen oder
Seitenwände des Borstenmagazins mit den
Durchbrüchen für die Fass- und Greifelemente
zum seitlichen Entfernen der aufgetrennten
Umhüllungen, wobei angedeutet ist, dass die
Borstenbündel dem Borstenmagazin von oben
her in Vorschubrichtung vor der Schneidvor-
richtung - zuführbar sind.

[0026] Die beiden Ausführungsformen der nachfol-
gend beschriebenen, jeweils im ganzen mit 1 bezeich-
neten Vorrichtung unterscheiden sich nur hinsichtlich der
Zuführung der zunächst von einer Umhüllung, Verpak-
kung, Umschnürung oder dergleichen, im folgenden kurz
Umhüllung 2 genannt, umschlossenen Borstenbündel 3
zu einem Borstenmagazin 4, welches einen Borstenvor-
rat enthält. Bei der Ausführungsform nach Fig.1 werden
die Borstenbündel 3 dem Borstenmagazin 4 an einer Un-
terbrechung 5 von der Seite her zugeführt, während sie
im Ausführungsbeispiel nach Fig.2 mit Hilfe eines etwa
vertikalen Führungsrohres 6 dem Magazin an der selben
Stelle von oben her zugeführt werden können.
[0027] Im übrigen stimmen die Vorrichtungen 1 über-
ein, insbesondere was die Ausgestaltung zum Entfernen
der Umhüllungen 3 betrifft. Die nachfolgend beschriebe-
ne Vorrichtung 1 betrifft also beide Ausführungsformen.
[0028] Die Vorrichtung 1 dient zum Herstellen von Bür-
sten, insbesondere von Zahnbürsten und weist die schon
erwähnten, etwas unterschiedlich gestalteten Einrich-
tungen zum Zuführen von zunächst von einer Umhüllung
2 oder dergleichen umschlossenen Borstenbündeln 3 zu
dem horizontal angeordneten Borstenmagazin 4 auf, in-
nerhalb welchem die Borsten 7 in vertikaler Position quer
zu sich selbst in Vorschubrichtung transportierbar und in
den Ausführungsbeispielen einer Borstenabteilscheibe
8 zuführbar sind, womit sie der weiteren Bearbeitung zu-
geführt werden. Dabei weist die Vorrichtung 1 auch eine
nachfolgend genauer zu beschreibende Schneidvorrich-
tung zum Aufschneiden der Umhüllung 2 und eine eben-
falls noch zu erläuternde Einrichtung zum Erfassen und
Entfernen der aufgeschnittenen Umhüllung 2 auf, so
dass der der Borstenabteilscheibe 8 nahe Bereiche des
Borstenmagazins 4 nur noch Borsten und keine Umhül-
lung 2 mehr enthält.
[0029] Die schon erwähnte Schneidvorrichtung ist da-
bei innerhalb des Borstenmagazins 4 in Vorschubrich-
tung der Borsten 7 mit Abstand vor einer Übernahme-
einrichtung, im Ausführungsbeispiel vor der Borstenab-
teilscheibe 8 angeordnet und gemäß Fig.1 zum zweima-
ligen Durchtrennen der Umhüllung 2 ausgebildet. Die im
Bereich dieser Schneidvorrichtung befindliche Einrich-
tung zum Erfassen und Abtransportieren der in zwei Teile
2a und 2b aufgeschnittenen Umhüllung 2 weist gemäß
den Fig.1 und 2 beidseits der beiden seitlichen Begren-
zungen 9 des Borstenmagazins 4, die gemäß Fig.2 als
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Seitenwände ausgebildet sind, jeweils ein Fass- oder
Greifinstrument 10 auf. Dabei haben diese seitlichen Be-
grenzungen 9 des Borstenmagazins 4 im Bereich des
jeweiligen Fass- oder Greifinstruments 10 einen Durch-
bruch 11 haben, durch welchen das jeweilige Fass- oder
Greifinstrument 10 zum Erfassen und Herausziehen ei-
nes der beiden Teile 2a oder 2b der aufgeschnittenen
Umhüllung 2 oder dergleichen hindurchschiebbar und
zurückziehbar ist. In Fig.1 ist der Vorgang des Heraus-
ziehens der beiden Teile 2a und 2b der zweimal durch-
schnittenen Umhüllung 2 eines in Vorschubrichtung vor-
deren Borstenbündels 3 nach den beiden Seiten durch
die Begrenzungen 9 hindurch dargestellt.
[0030] Gemäß Fig.2 ist die Höhe der seitlichen Be-
grenzungen 9 des Borstenmagazins 4 im wesentlichen
gleich der Länge der davon aufgenommenen Borsten 7
und beträgt beispielsweise 30 Millimeter oder weniger,
auch deutlich weniger, beispielsweise nur 10 Millimeter
oder sogar noch darunter. Es können also auch sehr kur-
ze Borsten, wie sie vor allem für Zahnbürsten benötigt
werden, magaziniert und von ihrer Umhüllung 2 befreit
werden und dies aufgrund der Einfachheit der Anordnung
mit hoher Arbeitsgeschwindigkeit.
[0031] Aus Fig.2 ergibt sich, dass die in den seitlichen
Begrenzungen 9 des Borstenmagazins für die Fass- und
Greifelemente 10 vorgesehenen Durchbrüche 11 allseits
umschlossen sind, also Lochungen mit einem umlaufen-
den Rand darstellen, und ihre vertikale Abmessung ge-
ringer als die Höhe der Begrenzungen 9 und geringer als
die Länge der Borsten 7 ist. Somit werden die Borsten 7
auch im Bereich dieser Durchbrüche 11 seitlich abge-
stützt und in Vorschubrichtung geführt, das heißt ein Her-
austreten der Borsten 7 aus dem Magazin 4 durch diese
Durchbrüche 11 hindurch wird ebenso wie eine Beschä-
digung der Borsten 7 vermieden.
[0032] Dabei sind die Durchbrüche 11 etwa auf halber
Höhe der Begrenzungen 9 angeordnet, so dass die Bor-
sten 7 beidseits dieser Durchbrüche 9 jeweils etwa über
einen gleich großen Teil ihrer Länge gestützt und geführt
werden.
[0033] Das jeweilige Fass- oder Greifinstrument 10 ist
pneumatisch oder hydraulisch mittels eines entspre-
chenden Arbeitszylinders 12 vorschiebbar und nach dem
Erfassen des zu entfernenden Teils 2a beziehungsweise
2b der Umhüllung wieder zurückziehbar.
[0034] Dabei ist im Ausführungsbeispiel angedeutet,
dass das Fass- oder Greifinstrument 10 eine Spitze mit
Widerhaken 13 sein oder haben kann, womit die Umhül-
lungsteile 2a und 2b gemäß Fig. 1 erfaßt werden können.
Es ist aber auch ein zangenartiger Greifer oder ein mit
Unterdruck betriebener Sauger oder die Verwendung
mehrerer Spitzen mit Widerhaken möglich.
[0035] Aus Fig.1 ergibt sich, dass die Borsten 7 inner-
halb des Borstenmagazins 4 mittels eines pneumatisch
oder hydraulisch mit einem weiteren Arbeitszylinder 14
betätigbaren Schiebers 15 in Vorschubrichtung beweg-
bar sind und dass der Schieber 15 jeweils mit Umhüllung
2, Verpackung, Umschnürung oder dergleichen um-

schlossene Bündel 3 beaufschlagt und in Richtung der
Schneidvorrichtung verschiebt. Dabei ist angedeutet,
daß der Schieber 15 eine Hin- und Herbewegung durch-
führt, das heißt wenn der Borstenvorrat etwa um die
Durchmesserabmessung eines Borstenbündels 3 ver-
schoben ist, kann der Schieber 15 zurückgezogen wer-
den, damit über eine seitlich angeordnete Einrichtung
und die Unterbrechung 5 gemäß Fig. 1 oder ein von oben
nach unten gerichtetes Führungsrohr 6 ein weiteres Bor-
stenbündel 3 in den Bereich dieses Schiebers 15 beför-
dert werden kann.
[0036] Die Borstenbündel 3 sind also dem horizontal
angeordneten Borstenmagazin 4 horizontal von der Sei-
te (Fig.1) oder vertikal von oben im Bereich dieses Schie-
bers 15 zuführbar, so dass bei der nächsten Bewegung
des Schiebers 15 in Vorschubrichtung ein derartiges Bor-
stenbündel nun gegen die noch zu beschreibende
Schneidvorrichtung hin bewegt wird.
[0037] Wesentlich für eine schnelle Arbeitsweise ist
es, dass die Breite des Borstenmagazins 4, also der in-
nere Abstand ihrer beiden seitlichen Begrenzungen 9,
etwa dem Durchmesser der umhüllten oder verpackten
Borstenbündel 3 entspricht, so dass vor dem Bereich der
Schneidvorrichtung zwischen den im wesentlichen im
Querschnitt kreisrunden noch umhüllten oder verpackten
Borstenbündeln 3 und den Begrenzungen 9 jeweils die
in Fig. 1 erkennbaren dreieckförmigen Hohlräume 16 frei-
bleiben, wobei zwei der Dreiecksseiten dieser dreieck-
förmigen Hohlräume 16 gemäß der Rundung der Bor-
stenbündel 3 gekrümmt sind.
[0038] Dies hat den Vorteil, dass nach dem Aufschnei-
den der Umhüllung 2 oder dergleichen Platz für eine erste
Entspannung des Borstenbündels und damit auch für ei-
ne Lockerung der beiden Teile 2a und 2b der Umhüllung
2 und insbesondere für den Zutritt der Fass- oder Greif-
instrumente 10 zur Verfügung steht, so dass die Teile 2a
und 2b seitlich durch die Durchbrüche 11 entfernt werden
können, ohne Borsten 7 zu beschädigen oder ebenfalls
durch diese Durchbrüche 11 herauszuziehen.
[0039] Darüber hinaus erlaubt diese Anordnung eine
im Ausführungsbeispiel nicht näher dargestellte
Schneidvorrichtung, die zwei schräg gegeneinander ge-
richtete und bewegbare Messer aufweist, welche an oder
in den seitlichen Begrenzungen 9 angeordnet sein kön-
nen und bei dem Schneidvorgang in dreieckförmige
Hohlräume 16 zwischen den umhüllten oder verpackten
Borstenbündeln 3 eintauchen können. Solche schräg ge-
geneinander gerichtete und bewegbare Messer können
also die Umhüllung 2 an einander diagonal gegenüber-
liegenden Stellen durchschneiden und so die beiden Tei-
le 2a und 2b bilden.
[0040] Im Ausführungsbeispiel ist hingegen als
Schneidvorrichtung ein zwischen den seitlichen Begren-
zungen 9 des Borstenmagazins 4 angeordnetes Messer
17 feststehend vorgesehen, dessen Schneide 18 gegen
die Vorschubrichtung der Borstenbündel 3 gerichtet ist,
so dass der Vorschub der Borstenbündel 3 deren Um-
hüllung 2 gegen die Messerschneide 18 drückt, so dass
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sie im Verlauf des Vorschubs zweimal durchtrennt wird,
wie es in Fig.1 dargestellt ist.
[0041] Mit den Vorrichtungen 1, die an der Herstellung
von Bürsten beteiligt sind, können also zunächst von ei-
ner Umhüllung 2 oder dergleichen umschlossene Bor-
stenbündel 3 einem Borstenmagazin 4 mit Borstenvorrat
zugeführt, dann die Umhüllung 2 oder dergleichen ent-
fernt und anschließend die Borsten einer weiteren Bear-
beitung, insbesondere einer Übernahmeeinrichtung,
vorzugsweise einer Borstenabteilscheibe 8 zugeführt
werden. Dabei wird die Umhüllung 2 oder dergleichen
nicht nur an einer Seite, sondern im Borstenmagazin 4
an zwei beabstandeten, insbesondere gegenüberliegen-
den Stellen durchgeschnitten, so dass die beiden da-
durch entstehenden Teile 2a und 2b nach den beiden
Seiten des Borstenmagazins 4 aus diesem entfernt oder
herausgezogen werden können. Dies erlaubt eine zügi-
ge und schnelle Bearbeitung und spart eine separate Ar-
beitsstation zum Entfernen der Umhüllung 2 ein. Die ho-
rizontale Anordnung und Vorschubbewegung erleichtert
dabei die Führung auch kurzer Borsten 7 auch im Bereich
des Entfernes der Teile 2a und 2b der aufgeschnittenen
Umhüllung 2 nach den Seiten hin.
[0042] Zum Herstellen von Bürsten, insbesondere von
Zahnbürsten werden zunächst von einer Umhüllung 2
oder dergleichen umschlossene Borstenbündel 3 in ei-
nem Borstenmagazin 4 aufgeschnitten, so dass die Um-
hüllung 2 entfernt werden kann. Dabei wird diese an zwei
beabstandeten, insbesondere einander gegenüberlie-
genden Stellen durchgeschnitten und die dadurch ent-
stehenden beiden Teile 2a und 2b der Umhüllung 2 wer-
den nach zwei entgegengesetzten Seiten des Borsten-
magazins aus diesem entfernt.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen von Bürsten, insbesonde-
re von Zahnbürsten, wobei zunächst von einer Um-
hüllung (2), Verpackung, Umschnürung oder der-
gleichen umschlossene Borstenbündel (3) einem
Borstenmagazin (4) zugeführt, die Umhüllung, Ver-
packung, Umschnürung oder dergleichen entfernt
und anschließend die Borsten zu einer
Weiterbearbeitung , insbesondere zu einer Borsten-
abteilscheibe (8) transportiert und von dieser über-
nommen werden, dadurch gekennzeichnet, dass
die Umhüllung (2), Verpackung, Umschnürung oder
dergleichen im Borstenmagazin (4) an zwei beab-
standeten Stellen durchgeschnitten und die da-
durch entstehenden beiden Teile (2a, 2b) dieser
Umhüllung (2), Verpackung, Umschnürung oder
dergleichen nach den beiden Seiten des Borsten-
magazins (4) aus diesem herausbewegt oder her-
ausgezogen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Borstenbündel (3) mit ihrer Um-

hüllung (2), Verpackung, Umschnürung oder der-
gleichen gegen ein etwa mittig zwischen seitlichen
Begrenzungen (9) dieses Borstenmagazins (4) an-
geordnetes Messer (17) gefördert und gedrückt wer-
den und dadurch die Umhüllung (2) an einander in
Förderrichtung oder Vorschubrichtung gegenüber-
liegenden Seiten durchschnitten wird und dass die
beiden Teile (2a, 2b) der Umhüllung (2), oder der-
gleichen in Förderrichtung innerhalb des Borsten-
magazins (4) hinter der Schnittstelle seitlich aus dem
Magazin (4) entnommen oder herausgezogen wer-
den.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Umhüllung (2), Verpackung,
Umschnürung oder dergleichen des jeweiligen Bor-
stenbündels (3) durch schräg von der Seite von der
seitlichen Begrenzung (9) jeweils mit ihren Schnei-
den aufeinander zu verschiebbaren Messern oder
dergleichen Schneidvorrichtungen an einander ge-
genüberliegenden Stellen durchschnitten werden.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Borsten (7) der
Borstenbündel (3) und die Mantellinien ihrer Umhül-
lung (2) oder dergleichen bei ihrem Vorschub in dem
Magazin (4) etwa vertikal angeordnet und quer zu
sich selbst in im wesentlichen horizontaler Richtung
vorgeschoben werden.

5. Vorrichtung (1) zum Herstellen von Bürsten, insbe-
sondere Zahnbürsten, mit einer Einrichtung zum Zu-
führen von zunächst von einer Umhüllung (2), Ver-
packung, Umschnürung oder dergleichen um-
schlossenen Borstenbündeln (3) zu einem horizon-
tal angeordneten Borstenmagazin (4), innerhalb
welchem die Borsten (7) in vertikaler Position quer
zu sich selbst in Vorschubrichtung transportierbar
sind, wobei die Vorrichtung (1) eine Schneidvorrich-
tung zum Aufschneiden der Umhüllung (2), Verpak-
kung, Umschnürung oder dergleichen und eine Ein-
richtung zum Erfassen und Entfernen der aufge-
schnitten Umhüllung (2), Verpackung, Umschnü-
rung oder dergleichen aufweist wobei die Schneid-
vorrichtung innerhalb des Borstenmagazins (4) in
Vorschubrichtung der Borsten (7) mit Abstand vor
einer Übernahmeeinrichtung oder Borstenabteil-
scheibe (8) angeordnet ist, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schneidvorrichtung zum zweimaligen
Durchtrennen der Umhüllung (2), Verpackung, Um-
schnürung oder dergleichen an sich gegenüberlie-
genden Stellen ausgebildet ist und dass die im Be-
reich dieser Schneidvorrichtung befindliche Einrich-
tung zum Erfassen und Abtransportieren der in zwei
Teilen (2a, 2b) aufgeschnittenen Umhüllung (2)
beidseits von zwei seitlichen Begrenzungen (9) des
Borstenmagazins (4) jeweils wenigstens ein Fass-
oder Greifinstrument (10) aufweist, dass die seitli-

9 10 



EP 1 300 097 B1

7

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

chen Begrenzungen (9) des Borstenmagazins (4) im
Bereich des jeweiligen Fass- oder Greifinstruments
(10) einen Durchbruch (11) haben und dass das je-
weilige Fass- oder Greifinstrument (10) durch den
Durchbruch (11) der jeweiligen Begrenzung (9) zum
Erfassen und Herausziehen eines der beiden Teile
(2a, 2b) der aufgeschnittenen Umhüllung (2) oder
dergleichen hindurchschiebbar und zurückziehbar
ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Höhe der seitlichen Begrenzun-
gen (9) des Borstenmagazins (4) im wesentlichen
gleich der Länge der davon aufgenommenen Bor-
sten (7) ist und beispielsweise 30 Millimeter bis 10
Millimeter oder weniger beträgt.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5 und 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die in den seitlichen Begren-
zungen (9) des Borstenmagazins (4) für die Fass-
und Greifinstrumente (10) vorgesehenen Durchbrü-
che (11) allseits umschlossen sind und ihre vertikale
Abmessung geringer als die Höhe der Begrenzun-
gen (9) und geringer als die Länge der Borsten (7) ist.

8. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Durchbrüche (11)
in den seitlichen Begrenzungen (9) des Borstenma-
gazins (4) etwa auf halber Höhe dieser Begrenzun-
gen (9) angeordnet sind.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 bis 8, durch
gekennzeichnet, dass das jeweilige Fass- und
Greifinstrument (10) pneumatisch oder hydraulisch
durch den Durchbruch (11) vorschiebbar und nach
dem Erfassen des zu entfernenden Teils (2a, 2b) der
Umhüllung (2) oder dergleichen wieder zurückzieh-
bar ist.

10. Vorrichtung, nach einem der Ansprüche 5 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das Fass- oder Grei-
finstrument (10) eine Spitze mit Widerhaken (13)
und/oder ein zangenartiger Greifer und/oder ein mit
Unterdruck betriebener Sauger ist.

11. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass für den Vorschub der
Borsten (7) innerhalb des Borstenmagazins (4) ein
insbesondere pneumatisch oder hydraulisch betä-
tigbarer Schieber (15) in Vorschubrichtung beweg-
bar ist und dass der Schieber (15) jeweils mit Um-
hüllung (2), Verpackung, Umschnürung oder der-
gleichen umschlossene Bündel (3) beaufschlagt und
in Richtung der Schneidvorrichtung verschiebt.

12. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Borstenbündel
(3) dem Borstenmagazin (4) horizontal von der Seite

oder vertikal von oben im Bereich des Schiebers (15)
- von diesem in zurückgezogener Position beauf-
schlagbar - zuführbar sind.

13. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Breite des Bor-
stenmagazins (4) beziehungsweise der lichte Ab-
stand seiner seitlichen Begrenzungen (9) etwa dem
Durchmesser der umhüllten oder verpackten Bor-
stenbündel (3) entspricht und vor dem Bereich der
Schneidvorrichtung zwischen den im wesentlichen
im Querschnitt kreisrunden noch umhüllten oder ver-
packten Borstenbündeln (3) und den Begrenzungen
(9) jeweils etwa dreieckförmige Hohlräume (16) frei-
bleiben.

14. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schneidvorrich-
tung zwei schräg gegeneinander gerichtete und be-
wegbare Messer aufweist, welche an oder in den
seitlichen Begrenzungen (9) angeordnet sind und
bei dem Schneidvorgang in dreieckförmige Hohlräu-
me (16) zwischen den umhüllten oder verpackten
Borstenbündeln (3) eintauchen.

15. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 5 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass als Schneidvorrich-
tung ein etwa mittig zwischen den seitlichen Begren-
zungen oder Begrenzungswänden (9) des Borsten-
magazins (4) angeordnetes Messer (17) insbeson-
dere feststehend vorgesehen ist, dessen Schneide
(18) gegen die Vorschubrichtung der Borstenbündel
(3) gerichtet ist.

Claims

1. Process for producing brushes, particularly tooth-
brushes, wherein first of all bundles of bristles (3)
surrounded by a casing (2), packaging, wrapping or
the like are fed into a bristle magazine (4), the casing,
packaging, wrapping or the like is removed and then
the bristles are transported for further treatment, par-
ticularly to a bristle separating disc (8) and are taken
over by it, characterised in that the casing (2),
packaging, wrapping or the like is cut through at two
separate places in the bristle magazine (4) and the
two parts (2a, 2b) of this casing (2), packaging, wrap-
ping or the like thus formed are moved or pulled out
of the bristle magazine (4) on both sides.

2. Process according to claim 1, characterised in that
the bundles of bristles (3) with their casing (2), pack-
aging, wrapping or the like are conveyed and
pressed against a blade (17) arranged substantially
centrally between lateral boundaries (9) of this bristle
magazine (4) and in this way the casing (2) is cut
through on opposite sides, in the direction of con-
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veying or advance, and in that the two parts (2a, 2b)
of the casing (2) or the like are removed or extracted
laterally from the magazine (4) behind the cutting
point within the bristle magazine (4), in the direction
of conveying.

3. Process according to claim 1, characterised in that
the casing (2), packaging, wrapping or the like for
the relevant bundle of bristles (3) is cut through, at
opposing points, by blades or similar cutting devices
which are movable with their cutting edges towards
one another, diagonally from the side of the lateral
boundary (9).

4. Process according to one of claims 1 to 3, charac-
terised in that the bristles (7) in the bundle of bristles
(3) and the surface lines of their casing (2) or the like
are arranged substantially vertically during their ad-
vance in the magazine (4) and are advanced in a
substantially horizontal direction transversely of
themselves.

5. Apparatus (1) for producing brushes, particularly
toothbrushes, having a device for supplying bundles
of bristles (3) initially enclosed in a casing (2), pack-
aging, wrapping or the like, to a horizontally arranged
bristle magazine (4), inside which the bristles (7) can
be transported in a vertical position, in a transverse
direction to themselves, in the direction of advance,
the apparatus (1) comprising a cutting device for cut-
ting open the casing (2), packaging, wrapping or the
like and a device for gripping and removing the cut
open casing (2), packaging, wrapping or the like,
wherein the cutting device is arranged inside the bris-
tle magazine (4) in the direction of advance of the
bristles (7) at a spacing in front of a transfer device
or bristle separating disc (8), characterised in that
the cutting device is constructed to cut through the
casing (2), packaging, wrapping or the like twice at
opposite points and in that the device for gripping
and removing the casing (2) which has been cut into
two parts (2a, 2b), said device being located in the
region of this cutting device, comprises at least one
seizing or gripping means (10) on both sides of two
lateral boundaries (9) of the bristle magazine (4), in
that the lateral boundaries (9) of the bristle magazine
(4) have an opening (11) in the region of the respec-
tive seizing or gripping means (10) and in that the
respective seizing or gripping means (10) can be
pushed through, and retracted from, the opening (11)
in the respective boundary (9) for the gripping and
extraction of one of the two parts (2a, 2b) of the cut
open casing (2) or the like.

6. Apparatus according to claim 5, characterised in
that the height of the lateral boundaries (9) of the
bristle magazine (4) is substantially equal to the
length of the bristles (7) accommodated therein and

is, for example, 30 mm to 10 mm or less.

7. Apparatus according to claim 5 and 6, character-
ised in that the openings (11) provided in the lateral
boundaries (9) of the bristle magazine (4) for the seiz-
ing and gripping instruments (10) are enclosed on
all sides and their vertical dimension is less than the
height of the boundaries (9) and less than the length
of the bristles (7).

8. Apparatus according to one of claims 5 to 7, char-
acterised in that the openings (11) in the lateral
boundaries (9) of the bristle magazine (4) are ar-
ranged substantially halfway up these boundaries
(9).

9. Apparatus according to one of claims 5 to 8, char-
acterised in that the respective seizing and gripping
means (10) can be advanced pneumatically or hy-
draulically through the opening (11) and retracted
again after the part (2a, 2b) of the casing (2) or the
like which is to be removed has been gripped.

10. Apparatus according to one of claims 5 to 9, char-
acterised in that the seizing or gripping means (10)
is a point with a barb (13) and/or gripping means in
the form of tongs and/or vacuum-operated suction
means.

11. Apparatus according to one of claims 5 to 10, char-
acterised in that, for advancing the bristles (7) in-
side the bristle magazine (4), a pusher (15) which is
operated pneumatically or hydraulically, in particu-
lar, can be moved in the direction of advance and in
that the pusher (15) acts upon bundles (3) enclosed
in a casing (2), packaging, wrapping or the like and
pushes them towards the cutting device.

12. Apparatus according to one of claims 5 to 11, char-
acterised in that the bundles (3) of bristles can be
fed to the bristle magazine (4) horizontally from the
side or vertically from above in the region of the push-
er (15) - which may be acted upon thereby in the
retracted position.

13. Apparatus according to one of claims 5 to 12, char-
acterised in that the width of the bristle magazine
(4) or the internal spacing between its lateral bound-
aries (9) corresponds substantially to the diameter
of the enclosed or packaged bundles (3) of bristles
and roughly triangular cavities (16) are left free in
front of the region of the cutting device, between the
bundles of bristles (3) which are substantially circular
in cross section and still encased in their wrapping
or packaging, and the boundaries (9).

14. Apparatus according to one of claims 5 to 13, char-
acterised in that the cutting device comprises two
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blades which are movable and directed diagonally
towards one another, provided on or in the lateral
boundaries (9) and moving into triangular spaces
(16) between the wrapped or packaged bundles of
bristles (3) during the cutting process.

15. Apparatus according to one of claims 5 to 13, char-
acterised in that there is provided, as the cutting
device, a blade (17), particularly a fixed blade, ar-
ranged substantially centrally between the lateral
boundaries or boundary walls (9) of the bristle mag-
azine (4), the cutting edge (18) of which is directed
towards the direction of advance of the bristle bun-
dles (3).

Revendications

1. Procédé de fabrication de brosses, en particulier de
brosses à dent, dans lequel on achemine d’abord
des faisceaux de poils (3) entourés d’une gaine (2),
d’un conditionnement, d’un ficelage ou similaire à un
magasin de poils (4), on enlève la gaine, le condi-
tionnement, le ficelage ou similaire et on transporte
ensuite les poils vers un traitement ultérieur, en par-
ticulier vers un disque séparateur de poils (8) qui les
transfère, caractérisé en ce que l’on sectionne la
gaine (2), le conditionnement, le ficelage ou similaire
dans le magasin de poils (4) en deux endroits espa-
cés et l’on retire les deux parties ainsi obtenues (2a,
2b) de cette gaine (2), de ce conditionnement, de ce
ficelage ou similaire des deux côtés du magasin de
poils (4).

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les faisceaux de poils (3) avec leur gaine (2),
leur conditionnement, leur ficelage ou similaire sont
acheminés et pressés contre une lame (17) agencée
environ au centre entre les limites latérales (9) de
ce magasin de poils (4) et la gaine (2) est de la sorte
sectionnée sur les côtés mutuellement opposés
dans le sens de l’acheminement ou du déplacement,
et en ce que les deux parties (2a, 2b) de la gaine
(2) ou similaire sont retirées latéralement du maga-
sin (4) dans la direction de l’acheminement à l’inté-
rieur du magasin de poils (4) à l’arrière de l’interface.

3. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l’on sectionne la gaine (2), le conditionne-
ment, le ficelage ou similaire du faisceau de poils
respectif (3) au moyen de lames ou de dispositifs de
découpe similaires, déplaçables l’un par rapport à
l’autre en oblique par rapport au côté de la limitae
latérale (9), à chaque fois par leurs tranchants, en
des points opposés l’un à l’autre.

4. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 3, caractérisé en ce que les poils (7) des fais-

ceaux de poils (3) et les lignes directrices de leur
gaine (2) ou similaire sont agencés plus ou moins
verticalement au cours de leur déplacement dans le
magasin (4) et déplacés transversalement par rap-
port à eux-mêmes dans la direction sensiblement
horizontale.

5. Dispositif (1) de fabrication de brosses, en particulier
de brosses à dent, pourvu d’un dispositif pour ache-
miner des faisceaux de poils (3), entourés en premier
lieu d’un enrobage (2), un emballage, un ficelage ou
similaire, vers un magasin de poils (4) agencé hori-
zontalement, à l’intérieur duquel les poils (7) peuvent
être transportés en position verticale transversale-
ment par rapport à eux-mêmes dans la direction de
déplacement, dans lequel le dispositif (1) présente
un dispositif de découpe pour sectionner la gaine
(2), le fonctionnement, le ficelage ou similaire, et pré-
sentant un dispositif de préhension et d’enlèvement
de la gaine (2), du conditionnement, du ficelage ou
similaire coupé, dans lequel ledit dispositif de décou-
pe est agencé à l’intérieur du magasin de poils (4)
dans la direction de déplacement des poils (7) à dis-
tance d’un dispositif de prise en charge ou d’un dis-
que séparateur de poils (8), caractérisé en ce que
le dispositif de découpe est conformé pour section-
ner deux fois la gaine (2), le conditionnement, le fi-
celage ou similaire en deux endroits opposés, et en
ce que le dispositif de préhension et d’enlèvement
de la gaine coupée (2) en deux parties (2a, 2b) pré-
senté, dans la zone de ce dispositif de découpe, de
chaque côté des limites latérales (9) du magasin de
poils (4), à chaque fois, au moins un instrument de
préhension (10), en ce que les limites latérales (9)
du magasin de poils (4) présentent une ouverture
(11) dans la zone de l’instrument de préhension res-
pectif (10) et en ce que l’instrument de préhension
respectif (10) peut pénétrer et être rétracté dans
l’ouverture (11) de chaque limite latérale (9) pour
saisir et retirer une des deux parties (2a, 2b) de la
gaine (2) ou similaire coupé.

6. Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que la hauteur des limites latérales (9) du maga-
sin de poils (4) est sensiblement identique à la lon-
gueur des poils contenus dans celui-ci et varie, par
exemple, de 30 à 10 millimètres ou moins.

7. Dispositif selon les revendications 5 et 6, caracté-
risé en ce que les ouvertures (11) prévues dans les
limites latérales (9) du magasin de poils (4) pour l’ins-
trument de préhension (10) sont entourées de tous
côtés et leur dimension verticale est inférieure à la
hauteur des limites (9) et inférieure à la longueur des
poils (7).

8. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
5 à 7, caractérisé en ce que les ouvertures (11)
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sont agencées dans les limites latérales (9) du ma-
gasin de poils (4) environ à mi-hauteur de ces limites
(9).

9. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
5 à 8, caractérisé en ce que l’instrument de pré-
hension respectif (10) peut être déplacé par voie
pneumatique ou hydraulique à travers l’ouverture
(11) et retiré après la préhension de la partie à en-
lever (2a, 2b) de la gaine (2) ou similaire.

10. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
5 à 9, caractérisé en ce que l’instrument de pré-
hension (10) est une pointe pourvue d’une barbe (13)
et/ou un grappin en forme de pince et/ou un aspira-
teur fonctionnant par dépression.

11. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
5 à 10, caractérisé en ce que, pour déplacer les
poils (7) à l’intérieur du magasin de poils (4), un pous-
soir (15) à actionnement en particulier pneumatique
ou hydraulique peut être déplacé dans le sens de
déplacement et en ce que le poussoir (15) sollicite
respectivement des faisceaux (3) entourés d’une
gaine (2), d’un conditionnement, d’un ficelage ou si-
milaire et les déplace en direction du dispositif de
découpe.

12. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
5 à 11, caractérisé en ce que les faisceaux de poils
(3) peuvent être acheminés au magasin de poils (4)
horizontalement de côté ou verticalement par le haut
dans la zone du poussoir (15) - qui peut être ache-
miné en position rentrée.

13. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
5 à.12, caractérisé en ce que la largeur du magasin
de poils (4), respectivement la distance hors tout de
ses limites latérales (9), correspond à peu près au
diamètre des faisceaux de poils (3) gainés ou con-
ditionnés et en ce que des espaces creux respecti-
vement rectangulaires (16) se trouvant à chaque fois
devant la zone du dispositif de découpe entre les
faisceaux de poils (3) sensiblement circulaires en
section transversale, encore gainés ou condition-
nés, et les limites (9).

14. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
5 à 13, caractérisé en ce que le dispositif de dé-
coupe présente deux lames mobiles et dirigées en
oblique l’une par rapport à l’autre, qui sont agencées
au ou dans les limites latérales (9) et s’enfoncent au
cours du processus de découpe dans des espaces
creux triangulaires (16) entre les faisceaux de poils
(3) enrobés ou emballés.

15. Dispositif selon l’une quelconque des revendications
5 à 13, caractérisé en ce que l’on prévoit en parti-

culier sous forme fixe comme dispositif de découpe
une lame (17) agencée environ au centre entre les
limites latérales ou les parois (9) du magasin de poils
(4), dont le tranchant est dirigé à l’encontre du sens
de déplacement des faisceaux de poils (3).
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