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(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Her-
stellen von Biirstenwaren, insbesondere Zahnblirsten,
mit einem Borstenmagazin (8), das einen Zuflhr-
schacht (18) zur Aufnahme von dicht beieinander ste-
henden und quer zur Langsachse (20) des Borstenma-
gazins (8) verlaufenden Filamenten (11) vorgeschnitte-
ner Lange aufweist. Der Zuflihrschacht (18) ist mit einer
Abgabedffnung (13) versehen, die von einem die Abga-
bedffnung (13) von aulen verschlieRenden Borsten-
greifer (14) begrenzt ist und Gber die einem am Borsten-
greifer (14) ausgebildeten Aufnahmeraum (15) Fila-

mente (11) zugefuhrt werden. Der Aufnahmeraum (15)
nimmt nur eine bestimmte Menge an Filamenten (11)
auf, wo sie zu Biischeln (19) zusammengefalttund dann
zu ihrer Weiterverarbeitung weiteren Stationen zuge-
fuhrt werden. Nach der Erfindung weist der Zuflhr-
schacht (18) einen Magazinboden (17) auf, an dem die
Abgabedffnung (13) ausgebildet ist. Der Magazinboden
(17) weist weiterhin einen im wesentlichen zur Abgabe-
6ffnung (13) hin verjungenden, bogenférmigen Verlauf
auf. Hierdurch wird ein gleichmaRiger, keine Totzonen
bildender FilamentenfluR erreicht.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Herstellen von Birstenwaren, insbesondere
Zahnbirsten, gemal dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind bereits Vor-
richtungen zum Herstellen von Birstenwaren, insbe-
sondere Zahnblrsten bekannt. So beschreibt beispiels-
weise die DE-1 028 969 A1 eine Vorrichtung zum Zu-
fihren von Borstenbiindeln bei Biirstenherstellungsma-
schinen. Die darin beschriebene Vorrichtung zum Stop-
fen von Blrsten weist einen Borstengreifer auf, um je-
weils ein kleines Borstenbiindel von einem gréReren
Vorrat an Borsten in einem Borstenmagazin abzuteilen
und dem Stopfwerkzeug zuzufiihren, welches das Bor-
stenblindel zusammen mit einem Befestigungsanker
oder einer Krampe im Burstenkorper verankert. Das Ab-
teilen kleiner Birstenbuindel oder Bischel erfolgt da-
durch, dal® der Borstengreifer mit einer Vertiefung ver-
sehen ist, welche am Borstenvorratsbehalter entlang
streift, wobei die Licke aus dem Behalter mit Borsten
gefullt wird.

[0003] Ferner beschreibt die DE-1 938 937 A1 eine
Vorrichtung zum Herstellen von Birsten mit mindestens
zwei Borstensorten in jedem Borstenbtindel, wobei jede
Borstensorte von der anderen getrennt bereitgehalten
wird und wobei die Borsten bei einem Zufuhrvorgang
entnommen sowie einem Stopfwerkzeug einer Blrsten-
herstellungsmaschine zugeflihrt werden. GemaR dieser
Druckschrift sind zwei Borstenmagazine mit rechtecki-
gem Querschnitt vorgesehen, an deren unterem Ende
entsprechende Borstengreifer entlangfahren und die
gewitinschten Borstenbilindel entnehmen.

[0004] Eine dhnliche Lésung, wie in der DE-1 938 937
A1 flr die Borstenzufuhr beschrieben, ist in der DE-197
34 615 A1 offenbart. Darin wird ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung eines eine Mehrzahl von
Borstenblischeln aufweisenden Borstentragers einer
Zahnbirste beschrieben.

[0005] SchlieBlich offenbart die DE-1632 367 A1 eine
Vorrichtung zum Einspeisen von Borsten bzw. Filament-
bischeln in eine Burstenherstellungsmaschine, die
auch als Borstenmagazin bezeichnet wird. Das Bor-
stenmagazin weist einen im wesentlich viereckigen
Querschnitt auf. Die glatten Seitenwande weisen im
mittleren Bereich an einer Seite eine Krimmung auf, die
den Querschnitt zu einem Rechteck mit verringerter
Grundflache verjiingt. Dieser Bereich mit verringertem
Querschnitt weist etwa ein Drittel der Gesamtlange des
Borstenmagazins auf. Um den Borstenflu® zu bewerk-
stelligen, wird am oberen Ende des Borstenmagazins
mittels einer Hydraulikpresse auf eine Andruckplatte
Druck ausgetibt. Aufierdem wird versucht, den Borsten-
strom durch eine im unteren Bereich parallel zur Léangs-
achse angeordnete Foérderkette zu vergleichmaRigen.
Am unteren Ende wird von einem Borstengreifer jeweils
die gewtlinschte Zahl von Borsten gegriffen und dem
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Burstentrager zugeflhrt.

[0006] Eine schematische Darstellung des Filament-
flusses bei den bekannten Vorrichtungen vom Stand der
Technik, ist in Figur 2 dargestellt. Darin ist mit der Be-
zugsziffer 1 die Filamentzufiihrung bzw. das Borsten-
magazin gekennzeichnet. Das Borstenmagazin 1 weist
einen quadratischen Querschnitt auf und wird seitlich
durch rechteckige Flhrungswande 2 begrenzt. Inner-
halb der rechteckigen Fiihrungswande 2 sind Filamente
4 von vorgeschnittener Lange angeordnet. Am in der
Zeichnungsebene oberen Ende des Borstenmagazins
1 ist eine Druckplatte 3 angeordnet, auf die in Pfeilrich-
tung A eine hydraulische Kraft aufgebracht wird. Hier-
durch werden die Filamente 4 nach unten gedrtickt.
[0007] Am unteren Ende des Borstenmagazins 1 ist
nach Fig. 2 ein senkrecht zur Ladngsachse des Borsten-
magazins 1 verschieblicher Borstengreifer 6 angeord-
net. Der Borstengreifer 6 wird auch als "Picker-Tooling"
oder "Picker-Bar" bezeichnet. Der Borstengreifer 6 be-
wegt sich dabei entlang der Pfeilrichtungen B alternie-
rend hin und her. An der dem Borstenmagazin 1 zuge-
wandten Seite weist der Borstengreifer 6 Vertiefungen
7 zur Aufnahme von Borsten bzw. Filamenten 11 auf,
wobei die Vertiefungen 7 auch als "Tuft-Eyes" bezeich-
net werden. Die in den Vertiefungen 7 befindlichen Fi-
lamente 11 bilden bei der spateren Verarbeitung ein auf
einem Zahnbirstenkopf zu befestigendes Borstenbi-
schel. Durch das unsymmetrische Herausgreifen der
Borstenbuschel kommt es zu Totzonen 5 im Borstenma-
gazin 1, die auch als "Filament-Bridging" bezeichnet
werden und die den Filamentfluf} unterbrechen.

[0008] Aus der EP-0 972 465 A1 ist weiterhin eine
Vorrichtung zum Herstellen von Borstenwaren der ein-
gangs genannten Art beschrieben. Auch hier, wie bei
allen anderen genannten Entgegenhaltungen, weist
das Borstenmagazin an seiner Entnahmestelle eine
dem Querschnitt des Borstenmagazins entsprechende
Abgabedffnung auf, die von dem Borstengreifer ver-
schlossen ist. Bei der genannten Entgegenhaltung be-
steht der Borstengreifer aus einem sichelférmigen, um
eine Achse drehbaren Schieber, an dessen der Abga-
bedffnung gegenilberliegenden Verschluflache eine
oder mehrere Vertiefungen zur Aufnahme von Filamen-
ten ausgebildet ist. Auch hier kommt es, wie bereits
schon oben erwadhnt, an den Ecken des Borstenmaga-
zins im Bereich der Abgabedffnung zu Totzonen der Fi-
lamente, die den Filamentenflu® unterbrechen.

[0009] Ein Nachteil der bekannten Filamentzufihr-
schéachte ist es, dafd hier Zonen auftreten, in denen sich
kein kontinuierlicher FilamentfluR entwickelt. Dabei
fuhrt unsymmetrisches Herausgreifen der Filamentbi-
schel zu Totzonen und UngleichmaRigkeit in der Anzahl
der Filamente pro Buschel. Der FilamentfluR® wird durch
sogenanntes "Bridging" bzw. "Arching" unterbrochen.
Dabei wird als "Arching" oder "Bridging" ein scheinbares
Verklumpen der Borstenbtindel bezeichnet, durch wel-
ches das FlieRen des Festkdrpers gestoppt wird. Dies
wirkt sich negativ auf die Prozel3sicherheit und die Pro-
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duktqualitat aus.

[0010] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
ne verbesserte Vorrichtung zum Herstellen von Zahn-
birsten zur Verfligung zu stellen, welche die Nachteile
des Standes der Technik vermeidet. Diese Vorrichtung
soll insbesondere die kostenglinstige Herstellung von
Burstenwaren mit hoher ProzeR3sicherheit und Produkt-
qualitat ermoglichen.

[0011] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
eine Vorrichtung zum Herstellen von Biirstenwaren, ins-
besondere Zahnblrsten, mit einer Zufiihreinheit flir lose
in einem Zuflhrschacht stehende Borstenbiindel vorge-
schnittener Ldnge mit den Merkmalen des Patentan-
spruchs 1 gelost. Vorteilhafte Ausgestaltungen und
Weiterbildungen der Erfindung werden in den Unteran-
spriichen beschrieben.

[0012] Durch die erfindungsgemafe Ausgestaltung
des Borstenmagazins werden Totrdume vermieden, in
denen kein kontinuierlicher Filamentflu stattfindet.
Durch die normal zum bogenférmig ausgebildeten Aus-
lauf wirkenden, aus der Schiebekraft oder dem Schie-
bedruck resultierenden Krafte, wird die Aufspaltung von
Inter-Filamentbriicken unterstitzt bzw. Effekte, die un-
ter "Arching" und "Bridging" bekannt sind, vermieden.
AuBerdem wird ein schnelleres Ausschieben von Sto-
rungen im Filamentbett und damit eine erhéhte Produkt-
qualitat gewahrleistet, d.h., Bereiche im Filamentzufihr-
schacht, in denen Filamente die aufrechte Orientierung
durch dulbere Einfliisse verloren haben, werden schnel-
ler aus dem Filamentschacht herausgeschoben. Da-
durch ergibt sich eine verringerte Storanfalligkeit und ei-
ne erhdhte Prozel3sicherheit. Daneben wird ein symme-
trisches Greifen der Filamente aus der Schachtmitte
moglich. Eine héhere Konstanz in der Anzahl der Fila-
mente, die bei jedem Vorgang in die Aufnahmerdume
des Borstengreifers flieBen, wird auerdem erreicht.
[0013] Als weitere vorteilhafte Wirkung wird eine ge-
ringere Abhéangigkeit vom Filament-Finish-Level er-
reicht. Dies bedeutet, daR die Zufuhr der Borstenbuindel
unabhangig vom Filamentherstellungsprozefld und der
Art der Filamente mit gleichbleibend hoher ProzeRsi-
cherheit erfolgt. Dadurch kdnnen auch schwer flieRende
Filamente verarbeitet werden. Dies zeigt sich beispiels-
weise bei der problemlosen Verarbeitung besonders fei-
ner Filamente, deren Durchmesser beispielsweise klei-
ner als 5 mil (1 mil = 1/6400 des Kreisumfanges) ist.
Somit wird durch die erfindungsgemale Vorrichtung ei-
ne gesteigerte Produktqualitat, hdhere ProzeRsicher-
heit und gréRere Ausbringung gewabhrleistet. Ferner
wird es durch die erfindungsgeméafie Vorrichtung még-
lich, die erforderliche Zahl von Filamenten pro Borsten-
greifer-Hub bzw. pro Picker-Hub bereitzustellen.
[0014] Dabei wird unter Borstengreifer, Picker-Seg-
ment oder Picker-Tooling ein Zugriffswerkzeug bei einer
Bestopfungsmaschine zum Ergreifen der Tufts bezeich-
net, welches diese anschlielend an ihren gewtinschten
Platz auf dem Borstentrager beférdert. Bei Verwendung
von Filamenten vorgeschnittener Lange spricht man
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hier auch von "Cut-Tuft-Technlogie".

[0015] Eine vorteilhafte Weiterbildung der Vorrich-
tung zum Herstellen von Birstenwaren, insbesondere
Zahnbiirsten, nach Patentanspruch 1 sieht die Merkma-
le des Patentanspruchs 2 vor. Dabei kommt es im ent-
sprechend ausgestalteten Abgabebereich zu einem
symmetrischen und besonders gleichmaRigen FlieRen
der Filamente bzw. Borsten. Hierzu ist der Magazinbo-
den schalenférmig ausgebildet und weist vorzugsweise
eine kugelférmige, ellipsoide oder eine &hnlich homo-
gen gestaltete Oberflache auf.

[0016] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung der
Vorrichtung zum Herstellen von Blrstenwaren, sieht die
Merkmale des Patentanspruchs 3 vor. Hierdurch wird
sichergestellt, dal® der Borstengreifer die Filamente
symmetrisch aus der Schachtmitte greift.

[0017] SchlieBlich sieht eine Weiterbildung der erfin-
dungsgemaflen Vorrichtung zum Herstellen von Fila-
mentstreifen die Merkmale des Patentanspruchs 4 vor.
Die Abgabedffnung kann dabei gemaR einer vorteilhaf-
ten Weiterbildung mit den Merkmalen des Patentan-
spruchs 5 einstellbar ausgebildet sein.

[0018] Durch die Merkmale des Patentanspruchs 6
entstehtam Ubergang der Abgabedffnung zwischen der
Fihrungswand und der Oberkante des Borstenprofils
praktisch keine Stufe, so daR ein flieRender homogener
Ubergang der Filamente zum Borstengreifer erfolgt,
ohne daR ein Stau an den Ecken entsteht.

[0019] Eine Vorteilhafte Ausfiihrungsform der Erfin-
dung wird im folgenden mit Bezug auf die beigefligten
Zeichnungen beschrieben. Darin zeigen:

Fig.1 eine schematische geschnittene Darstellung
einer Ausfiihrungsform einer erfindungsgema-
Ben Zuflihreinheit;

Fig.2 eine schematische Darstellung einer her-
kémmlichen Zuflhreinheit gemal dem be-
kannten Stand der Technik.

[0020] Figur 1 zeigt eine im folgenden als Borstenma-
gazin 8 bezeichnete Zuflhreinheit, die bei einer nicht
dargestellten Burstenherstellungsmaschine zum Ein-
satz kommt. Das Borstenmagazin 8 weist dabei vor-
zugsweise einen rechteckigen Querschnitt auf. Andere
Querschnitte sind aber auch denkbar. Die Seiten des
langlichen Borstenmagazins 8 werden im vorliegenden
Ausfihrungsbeispiel durch rechteckige Fihrungswan-
de 9 aus Stahlblech gebildet, die miteinander verbun-
den, vorzugsweise bei Metall verschweift sind. Am in
der Zeichnungsebene oberen Ende des Borstenmaga-
zins 8 ist in dessen Aufnahmeraum 22 eine Druckplatte
10 angeordnet, auf die in Pfeilrichtung C eine Druckkraft
aufgebracht wird. Die Druckplatte 10 liegt dabei auf dem
auf eine vorbestimmte Lange vorgeschnittenen Fila-
mentenbiindel 21 auf. Das Filamentenbiindel 21 be-
steht aus vielen einzelnen, vorzugsweise aus Kunststoff
extrudierten, sehr diinnen Borsten oder Filamenten 11,
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die parallel zur Druckplatte 10 und den Fihrungswan-
den 9 verlaufen, die sehr eng beieinander liegen und
die alle gleichlang sind. AuRerdem sind am Ubergang
von der Druckplatte 10 zu den Fiihrungswanden 9 ent-
sprechende Fiihrungsmittel (nicht dargestellt) vorgese-
hen, um ein Verkanten der Druckplatte 10 im Aufnah-
meraum 22 des Borstenmagazins 8 zu verhindern. Die
Druckkraft C wird im vorliegenden Fall von einem nicht
dargestellten Hydraulikzylinder auf die vorzugsweise
aus Stahlblech oder Kunststoff hergestellte Druckplatte
10 aufgebracht.

[0021] An seinem unteren Ende weist das Borsten-
magazin 8 nach der Erfindung kreisbogenférmige, zur
Mitte hin gewodlbte Fihrungswénde 9 auf, die den Ma-
gazinboden 17 bilden. Der Magazinboden 17 bildet ein
Teil der Fihrungswande 9 aus vorzugsweise gezoge-
nem Stahlblech. Der Magazinboden 17 kann aber auch
jeweils an seinen oberen Enden mit den Fihrungswan-
den 9 verschweilt sein. Der Ubergang 23 des Magazin-
bodens 17 in die Fihrungswand 9 ist dabei glatt poliert
ausgebildet, um kein Hindernis fiir den Transport der Fi-
lamente 11 zu bilden. Dies wird noch dadurch verstarkt,
indem im Bereich des Uberganges 23 zur Abgabedff-
nung 13 hin die Fihrungswand 9 sich gleichmaRig ver-
jingt, so daf’ an der Abgabedffnung die Dicke der Fih-
rungswand 9 sehr diinn ist und daher praktisch keine
Stufe und somit ein Stau der Filamente 4 entstehen
kann. Das Borstenmagazin 8 kann aber auch einteilig
als Tiefziehteil hergestellt sein. Der Magazinboden 17
des Borstenmagazins 8 ist im wesentlichen schalenfor-
mig ausgebildet und weist an seiner untersten Stelle ei-
ne Abgabedffnung 13 auf, die in sehr geringem Abstand
zur Oberkante 16 des Borstengreifers 14 verlauft, um
keine Filamente 11 beim Vorbeifahren des Borstengrei-
fers 14 zu verlieren. Die Abgabedffnung 13 weist dabei
einen Austrittsquerschnitt auf, der so grof bemessen
ist, dal dadurch die in dem Borstengreifer 14 ausgebil-
deten Aufnahmerdume 15 beim Vorbeifahren voll mit Fi-
lamenten 11 ausgefillt werden. Die GroRRe der Aufnah-
merdume 15 entsprechen dabei der gewiinschten Bor-
stenbuischelgroRe.

[0022] Die Abgabedffnung 13 kann im vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel verstellbar ausgebildet sein, so
dafd auch verschiedene BorstenblschelgréfRen mit dem
gleichen Magazin, aber mit einem anderen Borstengrei-
fer 14, erzeugt werden kénnen. Der Verstellmechanis-
mus (nicht dargestellt) kann im vorliegenden Fall da-
durch gebildet sein, dall der Magazinboden 17 aus ver-
schiebbaren Blechen ausgebildet ist, die eine grofRere
oder eine kleinere Spaltéffnung freigeben, durch die
entsprechend mehr oder weniger Filamente 11 aus dem
Borstenmagazin 8 austreten kdnnten.

[0023] Unterhalb der Abgabedffnung 13 ist senkrecht
zur Langsachse 20 des Borstenmagazins 8 der Bor-
stengreifer 14 angeordnet. Der Borstengreifer 14 ist da-
bei im wesentlichen aus einem rechteckigen Vollmate-
rial aufgebaut, das an seiner Oberseite 16 einen oder
mehrere rillenférmige und hintereinander angeordnete
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Aufnahmerdume 15 zur Aufnahme von Filamenten 11
aufweist, die, wenn die Aufnahmeraume 15 mit diesen
ganz geflllt sind, lose Borstenblischel 19 bilden. Der
oder die Aufnahmerdume 15 verlaufen hier parallel zu
den im Zufiihrschacht (18) angeordneten Filamenten
11, die ihrerseits wiederum senkrecht zur Zeichenebene
oder anders ausgedrickt, senkrecht zur LAngsachse 20
des Zufiihrschachtes 18 verlaufen. Der Borstengreifer
14 kann auch kreisbogenférmig ausgebildet sein, so
daR dieser anstatt einer Hin- und Herbewegung eine
Rotationsbewegung durchfiihrt und dabei in seinen Auf-
nahmeraum 15 viele Filamente 11 zur Bildung von ein-
zelnen Borstenbischeln 19 aufnimmt (nicht dargestellt).
[0024] Fir den Betrieb wird zunachst die Druckplatte
10 abgenommen, um das Borstenmagazin 8 mit Bor-
sten oder Filamenten 11 vorgeschnittener Lange zu be-
stlicken. Dabei wird die Abgabedffnung 13, die auch
kreisbogenférmig ausgebildet sein kann, von der in Fig.
1 horizontal verlaufenden flachen Oberseite 16 des Bor-
stengreifers 14 abgedeckt, so dal wahrend des Auffill-
vorgangs keine Borsten aus dem Borstenmagazin 8
entweichen kénnen, so wie dies in Fig. 1 dargestellt ist.
AnschlieRend wird die Druckplatte 10 wieder, wie ein
beweglicher Magazindeckel, aufgesetzt und mit einem
Hydraulikhebel eines Hydraulikzylinders (nicht darge-
stellt) verbunden. Durch gleichmaRigen Druck in Pfeil-
richtung C auf die Druckplatte 10 und durch alternieren-
des Hin- und Herbewegen des Borstengreifers 14 in die
Pfeilrichtungen D bzw. durch kreisformige Bewegung ei-
nes rotierenden Borstengreifers (nicht dargestellt) be-
ginnt sich ein gleichmaRiger FilamentfluR einzustellen.
Die Filamente 11 bewegen sich im oberen Bereich als
geschlossener Block, was durch die horizontalen Linien
24 im Borstenmagazin nach Figur 2 angedeutet ist. Im
radiusférmig ausgebildeten Magazinboden 17 kommt
es zu einem symmetrischen FlieRen der Filamente 11.
Dadurch wird das Entstehen von Totraumen vermieden,
in denen kein kontinuierlicher FilamentfluR stattfindet.
Durch die normal zum Krimmungsradius wirkenden,
aus der Schiebekraft oder dem Schiebedruck resultie-
renden Kréaften wird die Aufspaltung von Inter-Filament-
briicken unterstiitzt bzw. Effekte, die unter "Arching"
und "Bridging" bekannt sind, vermieden. Der Borsten-
greifer 14 greift die Filamente 11 bzw. diese werden in
die Aufnahmerdume 15 hineingedriickt. Dabei rutschen
Filamente 11 gleichmaRig von allen Seiten zur Ausga-
bedffnung 13 nach.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Herstellen von Biirstenwaren, ins-
besondere Zahnbirsten, mit einem Borstenmaga-
zin (8), das einen aus Fihrungswanden (9) be-
grenzten Zufiihrschacht (18) zur Aufnahme von
dicht beieinander stehenden und parallel zu den
Fihrungswanden (9) verlaufenden Filamenten (11)
vorgeschnittener Lange aufweist, wobei der Zufiihr-
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schacht (18) eine Abgabedffnung (13) aufweist, die
von einem die Abgabedffnung (13) von aul3en ver-
schlieRenden Borstengreifer (14) begrenzt ist und
Uber die einem am Borstengreifer (14) ausgebilde-
ten Aufnahmeraum (15) Filamente (11) zugefihrt 5
werden, wobei der Aufnahmeraum (15) nur eine be-
stimmte Menge an Filamenten (11) aufnimmt, zu
Bischeln (19) zusammenfalt, die dann zu ihrer
Weiterverarbeitung weiteren Stationen zugeflhrt
werden, 10
dadurch gekennzeichnet,
daB die Fihrungswande (9) des Zufiihrschachts
(18) zur Abgabeéffnung (13) hin verjiingende, bo-
genférmige Verlaufe (17) aufweisen.

15
Vorrichtung nach Patentanspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daR die bogenférmigen Verlaufe (17) den Magazin-
boden des Zufiihrschachtes (18) bilden und im
Langsquerschnittim wesentlichen kreis- oder para- 20
belférmig ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Patentanspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Abgabedffnung (13) mittig zum Zuflhr- 25
schacht (18) angeordnet ist und daR® die bogenfér-
migen Verlaufe (17) symmetrisch zur Langsachse
(20) des Zuflihrschachts (18) verlaufen.

Vorrichtung nach Patentanspruch 1, 30
dadurch gekennzeichnet,

daR die Abgabedffnung (13) einerseits entspre-
chend der vom Borstengreifer (14) zu greifenden
Grole der Buschel (19) und andererseits an der un-
tersten Stelle des Borstenmagazins (8) ausgebildet 35
ist.

Vorrichtung nach Patentanspruch 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Abgabeéffnung (13) einen variablen Off- 40
nungsquerschnitt aufweist.
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