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(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung von Birsten, insbesondere Zahnbir-
sten, bei dem Borstenbiindel (14, 26) von einem Abteil-
element (4) in einer ersten Bewegungsrichtung aus min-
destens einem Borstenvorrat (2) abgeteilt und zur Be-
festigung an mindestens einem Borstentrager von dem
Abteilelement (4) in einer zweiten Bewegungsrichtung
entnommen werden. Um die Leistungsfahigkeit des gat-
tungsbildenden Verfahrens zu verbessern, wird mit der
vorliegenden Erfindung vorgeschlagen, das Verfahren
so auszugestalten, dass in der ersten Bewegungsrich-
tung mehrere Borstenblindel (14, 26) abgeteilt werden
und dass diese Borstenbiindel (14, 26) in der zweiten
Bewegungsrichtung zeitgleich entnommen werden.

Verfahren zum Herstellen von Biirsten, insbesondere Zahnbiirsten

8
6
18
10a 10b '/
\
16b
14b
16a
140
Fig.1

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 522 234 A2 2

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung von Birsten, insbesondere Zahn-
bursten, bei dem Borstenblindel von einem Abteilele-
ment in einer ersten Bewegungsrichtung aus minde-
stens einem Borstenvorrat abgeteilt und zur Befesti-
gung an mindestens einem Borstentrager von dem Ab-
teilelement in einer zweiten Bewegungsrichtung ent-
nommen werden.

[0002] Ein derartiges Verfahren zur Herstellung von
Birsten ist dem Fachmann gelaufig. In dem gattungs-
gemalen Verfahren werden Borstenbiindel jeweils mit-
tels eines kreisbogenférmigen Abteilelements in einer
oszillierenden kreisbogenférmigen Bewegung aus ei-
nem Borstenvorrat abgeteilt und zu einem Stopfwerk-
zeug geflihrt. Das Borstenbiindel wird dann mittels des
Stopfwerkzeugs in ein Loch eines Borstentragers ge-
stopft. Die Anzahl der mit dem Abteilelement aus dem
Borstenvorrat entnommenen Borstenfilamente ist auf
die GroRe des Loches des Borstentragers abgestimmt.
Bei dem urspriinglichen gattungsgemafRen Verfahren
besteht ein fest vorgegebener Zusammenhang zwi-
schen einer die Borstenfilamente aufnehmenden Aus-
nehmung des Abteilelementes und der GréRRe des Lo-
ches. Folglich weisen auch die Borstenbiindel zu be-
stopfenden Borstentrager Borstenbiindel identischer
GrolRe auf.

[0003] Die DE-193 89 37 offenbart eine Weiterbildung
des vorerwahnten gattungsgemafen Verfahrens und
kann gleichfalls als gattungsbildend angesehen wer-
den. Das in der DE-193 89 37 offenbarte Verfahren dient
der Herstellung von Birsten mit mindestens zwei Bor-
stensorten, wobei jede Borstensorte aus einem Bor-
stenvorrat abgeteilt und in einer kreisbogenférmigen
Bewegung einem Stopfwerkzeug zugefihrt wird. Bei
dem gattungsgemafen Verfahren wird jeweils eine vor-
bestimmte Anzahl von Borstenfilamenten aus den je-
weiligen Borstenvorratsbehéaltern entnommen. Die ver-
schiedenen Borstensorten werden dann dem Stopf-
werkzeug zugeflhrt, und zwar so, dass die unterschied-
lichen Borstensorten im zeitlichen Abstand aufeinander
folgen. Die unterschiedlichen Borstensorten werden
dann in ein Loch eines Borstentragers gestopft, wobei
hierzu zunachst die erste an dem Stopfwerkzeug bereit-
gestellte Borstensorte von diesem gegriffen, danach die
weitere Borstensorte an dem Stopfwerkzeug bereitge-
stellt, diese dann von dem Stopfwerkzeug unter Verei-
nigung mit der ersten Borstensorte ebenfalls gegriffen
und schlieRlich an dem Borstentrager befestigt wird. Bei
einem alternativen Ausfiihrungsbeispiel der DE-193 89
37 wird eine Mischung von zwei Borstensorten bei der
kreissegmentférmigen Bewegung des Abteilelementes
dadurch erzeugt, dass die die Borstenfilamente aufneh-
mende Ausnehmung an dem kreisbogenférmigen Ab-
teilelement zwischen einem ersten und einem weiteren
Borstenvorrat zur Aufnahme der in dem weiteren Bor-
stenvorrat enthaltenen Borstenfilamente vergrofRert
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wird. Das derart hergestellte, mehrere Borstensorten
enthaltende Borstenbiindel wird dann mittels des Stopf-
werkzeuges an dem Borstentrager befestigt. Auch bei
diesem vorbekannten Verfahren besteht der vorer-
wahnte Nachteil, dass die GréRe der abgeteilten Bor-
stenblindel durch die GréRe der Ausnehmung vorgege-
ben ist und dass der Borstentrager jeweils identische
Loécher zur Aufnahme des derart bemessenen Borsten-
blindels aufweisen muss.

[0004] Beidem gattungsbildenden Verfahren werden
das Stopfwerkzeug, wie auch das Abteilelement oszil-
lierend hin- und herbewegt und so ist aufgrund ihrer
Masse die Geschwindigkeit des Verfahrens und damit
die Leistungsfahigkeit begrenzt.

[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt das Problem
zugrunde, das gattungsbildende Verfahren hinsichtlich
seiner Leistungsfahigkeit zu verbessern.

[0006] Das der Erfindung zugrundeliegende techni-
sche Problem wird erfindungsgemaf durch ein Verfah-
ren mit den Merkmalen von Anspruch 1 geldst, das sich
dadurch vom Stand der Technik unterscheidet, dass in
der ersten Bewegungsrichtung mehrere Borstenbiindel
abgeteilt werden und dass diese Borstenbiindel in der
zweiten Bewegungsrichtung zeitgleich entnommen
werden.

[0007] Bei dem erfindungsgemafen Verfahren kén-
nen mehrere Borstenbiindel zur Befestigung an minde-
stens einem Borstentrager zeitgleich bereitgestellt wer-
den. Dies fiihrt dazu, dass die Leistungsféahigkeit des
Verfahrens verbessert werden kann. Bei dem erfin-
dungsgemalen Verfahren werden zur Bereitstellung
von Borstenbiindeln zur Befestigung am Borstentrager
diese zunéachst in einer ersten Bewegungsrichtung aus
einem Borstenvorrat abgeteilt. Die erste Bewegungs-
richtung kann eine kreissegmentférmige Bewegung
sein, wie sie aus dem gattungsbildenden Stand der
Technik bekannt ist, sie kann aber auch eine lineare Be-
wegung sein, mit welcher eine vorbestimmte Anzahl von
Borstenfilamenten aus dem Borstenvorrat entnommen
wird. Nachdem die Borstenbiindel mittels des Abteilele-
mentes abgeteilt worden sind, wird das Abteilelement
vorzugsweise angehalten und die an dem Abteilelement
gehaltenen Borstenblindel werden in einer zweiten, vor-
zugsweise zur ersten Bewegungsrichtung orthogonalen
Bewegungsrichtung erfasst und zeitgleich enthommen.
Zeitgleich im Sinne der vorliegenden Erfindung bedeu-
tet, dass die Borstenbiindel im Wesentlichen zeitgleich
entnommen werden, namlich dass die Uber das Abtei-
element zunachst in einer ersten Bewegungsrichtung
bereitgestellten Borstenbiindel von dem Abteilelement
entnommen werden, bevor dieses zum Abteilen weite-
rer Borstenbiindel erneut in Bewegung gesetzt wird. Die
bei der zweiten Bewegungsrichtung entnommenen Bor-
stenbiindel sind fertige Borstenbiindel, die als einzelne
Biindel an der fertigen Birste zu sehen sind oder aber
die Teilmenge eines vergrofierten Borstenblindels bil-
den, in dem mehrere Borstenbiindel mit identischer
oder im Wesentlichen identischer Anzahl von Borsten-
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filamenten vereinigt sind. Bei dem erfindungsgemafien
Verfahren werden die so hergestellten Borstenbiindel
zur Befestigung an dem Borstentrager von dem Abteil-
element entnommen. Dies bedeutet, dass die Borsten-
biindel von dem Abteilelement entfernt werden. Die Bor-
stenblindel kénnen hierzu entweder in an sich aus dem
gattungsbildenden Stand der Technik bekannter Weise
mit einem Stopfwerkzeug gegriffen und unmittelbar an
dem Borstentrager befestigt werden. Alternativ kénnen
die Borstenblindel auch an eine Halterung zur weiteren
Vorbereitung der Borstenblindel zur spateren Befesti-
gung an einem Borstentrager Uberfiihrt werden.
[0008] Gemal einer bevorzugten Weiterbildung der
Erfindung werden die Borstenbiindel in der zweiten Be-
wegungsrichtung zeitgleich in ein Lochfeldmuster ein-
gebracht, welches einer Borstenanordnung eines einzi-
gen Borstentragers entspricht. Das Lochfeldmuster im
Sinne der Erfindung ist ein Muster von Ldchern, die in
einer der Gréf3e, Anzahl und relativen Ausrichtung der
Borsten der fertigen Birste entsprechenden Anordnung
vorgesehen sind. Da die Borstenbilindel in der zweiten
Bewegung zeitgleich in das Lochfeldmuster einge-
bracht werden, kann ein derartiges Lochfeldmuster
schneller mit Borstenbiindeln gestopft werden.

[0009] Beieiner weiteren bevorzugten Ausgestaltung
des erfindungsgeméafien Verfahrens werden die Bor-
stenbundel in der zweiten Bewegungsrichtung zeit-
gleich in mehrere Lochfeldmuster eingebracht, wodurch
beispielsweise das Bestopfen von Lochfeldmustern, die
in einer gemeinsamen Lochfeldplatte ausgebildet sind,
vereinfacht durchgefiihrt und im Ubrigen auch der zeit-
aufwendigste Schritt zur Vorbereitung der Borstenbtin-
del zur nachfolgenden Befestigung durch Umspritzen
mit Kunststoffmasse beschleunigt werden kann.
[0010] Vorzugsweise werden bei dem erfindungsge-
maRen Verfahren die Borstenbilindel in der zweiten Be-
wegungsrichtung Uber ein gemeinsames Stopfwerk-
zeug gehalten und zeitgleich in unterschiedliche L6cher
des wenigstens einen Lochfeldmusters eingebracht.
Das zur Durchfiihrung dieser bevorzugten Verfahrens-
fihrung erforderliche Stopfwerkzeug kann trotz erhéh-
ten AusstoRes mit nur unwesentlich hdherer Masse als
ein Stopfwerkzeug zum Stopfen lediglich eines Borsten-
blindels ausgebildet sein.

[0011] Beieiner weiteren bevorzugten Ausgestaltung
des erfindungsgemafien Verfahrens werden die Bor-
stenblindel in der zweiten Bewegungsrichtung Uber
mehrere Stopfwerkzeuge gehalten und zeitgleich in un-
terschiedliche Locher des wenigstens einen Lochfeld-
musters eingebracht. Die unterschiedlichen Stopfwerk-
zeuge werden vorzugsweise so aufeinander abge-
stimmt, dass auch im Falle eines Ausfalles von einem
oder mehreren Stopfwerkzeugen die noch funktionsfa-
higen Stopfwerkzeuge die Produktion gewahrleisten
kénnen.

[0012] Gemal einer vorteilhaften Weiterbildung wer-
den die Borstenblindel in der zweiten Bewegungsrich-
tung zeitgleich in korrespondierende Locher unter-
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schiedlicher Lochfeldmuster eingebracht. Diese bevor-
zugte Verfahrensfihrung erleichtert die Massenherstel-
lung von einer Vielzahl von Birsten mit identischem
Lochfeldmuster. Die zum Bestopfen eines Lochfeldmu-
sters erforderliche Relativbewegung zwischen dem
Lochfeldmuster und dem Stopfwerkzeug in einer Rich-
tung im Wesentlichen quer zur Erstreckung der Lécher
zum Bereitstellen jeweils leerer Locher fir die Stopfein-
richtung, erfasst bei dieser Ausfiihrungsform eine Viel-
zahl von Lochfeldmustern, deren korrespondierende
Locher jeweils zeitgleich mit Borstenbiindeln gestopft
werden.

[0013] GemaR einer bevorzugten Weiterbildung der
vorliegenden Erfindung werden die Borstenbiindel in
der zweiten Bewegungsrichtung unter Beibehalt ihres
seitlichen Abstandes zeitgleich in die Locher des wenig-
stens einen Lochfeldmusters eingebracht. Diese bevor-
zugte Weiterbildung des erfindungsgemafien Verfah-
rens vereinfacht zunachst den konstruktiven Aufbau der
zur Durchfiihrung des Verfahrens erforderlichen Vor-
richtung. Ferner eignet sich das bevorzugte Verfahren
insbesondere zur Vorbereitung von Borstenbilindeln, die
in ein Lochfeldmuster gestopft werden, deren Lécher
identischen seitlichen Abstand zueinander haben. Der
seitliche Abstand der an dem Abteilelement vorgesehe-
nen und die Borstenbiindel aufnehmenden Ausneh-
mungen entspricht genau diesem seitlichen Abstand
einzelner Lécher des Lochfeldmusters. Die an der Ent-
nahmeposition von dem Abteilelement entnommenen,
vorbereiteten Borstenblindel werden bei dieser bevor-
zugten Ausgestaltung ohne Veranderung ihres seitli-
chen Abstandes unmittelbar in benachbarte Locher des
Lochfeldmusters eingebracht. Hierbei kann die Bewe-
gung in der zweiten Bewegungsrichtung eine aus-
schlieRlich lineare Bewegung sein, wodurch sich eine
schnelle und einfache Verfahrensfiihrung ergibt.
[0014] Beieiner weiteren bevorzugten Ausgestaltung
des erfindungsgemafen Verfahrens werden die Bor-
stenbiindel in der zweiten Bewegungsrichtung tber ein
gemeinsames Stopfwerkzeug gehalten und zeitgleich in
ein einziges Loch des Lochfeldmusters eingebracht.
Diese vorteilhafte Verfahrensfiihrung bringt den Vorteil
mit sich, dass unterschiedliche BlindelgroRen herge-
stellt werden kénnen. Der vorstehend beschriebene Zu-
sammenhang zwischen der Borstenfilamente aufneh-
menden Ausnehmung des Abteilelementes und der
Grolle des Loches wird damit aufgeldst.

[0015] Vorzugsweise werden hierbei die Borstenbiin-
del unter Beibehalt ihres seitlichen Abstandes bis an ei-
ne Miindung eines Loches geférdert und beim Einbrin-
gen in das Loch aufeinander zu bewegt.

[0016] GemaR einer bevorzugten Weiterbildung der
vorliegenden Erfindung gleiten die Borstenbiindel beim
Einbringen in das Loch auf der Oberflache einer trich-
terférmigen Offnung des Loches ab. Dies gewahrleistet
ein sicheres Einbringen der Borstenbuindel in das Loch
bei einfacher Ausgestaltung der Vorrichtung zur Durch-
fuhrung des Verfahrens.
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[0017] Weitere Einzelheiten, Vorteile und Merkmale
der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der nach-
folgenden Beschreibung einiger Ausfiihrungsbeispiele
in Verbindung mit der Zeichnung. In dieser zeigen:

eine schematische Ansicht eines ersten Aus-
fuhrungsbeispiels, in dem mehrere Borsten-
blindel an einem Borstentrager befestigt wer-
den;

Figur 1

eine schematische Ansicht eines zweiten
Ausfiihrungsbeispiels, in dem mehrere Bor-
stenblindel in eine Lochfeldplatte einge-
bracht werden;

Figur 2

eine schematische Ansicht eines dritten Aus-
fihrungsbeispiels, in dem Borstenbiindel in
korrespondierende Lécher von unterschied-
lichen Borstentragern eingebracht werden;

Figur 3

eine schematische Ansicht eines vierten
Ausfiihrungsbeispiels, in dem mehrere Bor-
stenblindel mittels zwei Stopfwerkzeugen in
korrespondierende Locher einer Lochfeld-
platte eingebracht werden; und

Figur 4

eine schematische Ansicht eines flnften
Ausfiihrungsbeispiels, in dem mehrere Bor-
stenbiindel in ein Loch eines Borstentragers
eingebracht werden.

Figur 5

[0018] Figur 1 und 2 zeigen jeweils schematisiert we-
sentliche Teile einer Vorrichtung zur Durchfiihrung des
Verfahrens, die einen Borstenvorratsbehalter 2, ein
kreisbogenférmiges Abteilelement 4 und ein Stopfwerk-
zeug 6 aufweist. Das Abteilelement 4 liegt mit seiner du-
Reren Umfangsflache 8 dichtend an einer Offnung des
Borstenvorratsbehélters 2 an. Ferner weist das Abteil-
element 4 zwei nebeneinander positionierte Ausneh-
mungen 10a, 10b auf.

[0019] Zur Herstellung von Biirsten, insbesondere
Zahnbiirsten werden Borstenfilamente 12 aus dem Vor-
ratsbehélter 2 mittels des Abteilelementes 4 entnom-
men. In einer ersten Bewegungsrichtung des Abteilele-
ments 4 in Richtung des Pfeils P werden eine bestimmte
Anzahl von Borstenfilamenten 12 aus dem Borstenvor-
ratsbehalter 2 erst dann entnommen, wenn die Ausneh-
mungen 10a, 10b des Abteilelementes 4 an der Offnung
des Borstenvorratsbehélters 2 vorbeigeflihrt werden.
Die Borstenfilamente 12 werden dadurch in einer kon-
trollierten Art und Weise in zwei verschiedene Borsten-
blindel 14 abgeteilt. Die Borstenbiindel 14 werden bei
einer fortlaufenden Bewegung in Richtung des Pfeils P
zu einem Stopfwerkzeug 6 geflihrt. Das kreisférmige
Abteilelement 4 beendet die erste Bewegungsrichtung
erst dann, wenn die Borstenbiindel 14 eine Position er-
reicht haben, in der die Borstenbilindel 14 in einer linea-
ren Bewegung in flr sie vorgesehene Loécher 16 eines
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Borstentragers 18 zeitgleich eingebracht werden kén-
nen. Wahrend dieser zweiten Bewegung, die im we-
sentlichen orthogonal zu der ersten Bewegung erfolgt,
d.h. im wesentlichen rechtwinklig zu der Momentanbe-
wegung der Borstenbiindel 14 unmittelbar vor dem
Stoppen des Abteilelementes 4 zur Entnahme der Bor-
stenblindel 14, sind die Borstenblindel 14a, 14b so von-
einander beabstandet, so dass der Abstand zwischen
den Borstenbiindel 14a, 14b, dem Abstand zwischen
den Ldchern 16a, 16b und dem Abstand zwischen den
Ausnehmungen 10a, 10b (rechtwinklig zur Bewegungs-
richtung des Stopfwerkzeuges 6) entspricht.

[0020] Das Ausflhrungsbeispiel in Figur 2 unter-
scheidet sich von dem in Figur 1 gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiel dadurch, dass die Borstenbiindel in eine
einzige Lochfeldplatte 20 eingebracht werden. Die
Lochfeldplatte 20 kann danach entweder direkt an ei-
nem Borstentrager befestigt werden, oder sie dient als
eine Halterung wahrend die Borstenbiindel an einem
Borstentrager befestigt werden. In Figur 2 - wie auch in
den Figuren 4, 5 - ist das Einbringen der Borstenbiindel
in die Lochfeldplatte 20 schematisch vereinfacht darge-
stellt. Tatsachlich werden die Biindel 14a, 14b von dem
Stopfwerkzeug entfernt und in die Lochfeldplatte 20 in
axialer Richtung, also senkrecht zur Zeichnungsebene,
eingebracht. Abweichend von der zeichnerischen Dar-
stellung wird dementsprechend auch im Bereich der
Entnahme der Borstenbiindel 14a, 14b das Abteilele-
ment 4 an seiner duBeren Umfangsflache 8 an einer Ge-
genflache anliegen, durch die Ausnehmungen 10a, 10b
verschlossen sind. Die Borstenbiindel 14a, 14b kdnnen
beispielsweise durch einen in die Ausnehmungen 10a,
10b eingreifenden Stempel von dem Abteilelement 4
enthommen werden.

[0021] Figuren 3 bis 5 zeigen weitere Ausfiihrungs-
beispiele des erfindungsgeméaflen Verfahrens. In die-
sen Figuren sind gegeniiber dem Ausflihrungsbeispiel
der Figuren 1 und 2 gleiche Teile, mit denselben Be-
zugszeichen gekennzeichnet.

[0022] Die in der Figur 3 gezeigte Borstenanordnung
weist zwei Stopfwerkzeuge 22a, 22b auf. Zur Herstel-
lung von Biirsten wird das dichtend an dem Borstenvor-
ratsbehélter 2 anliegende Abteilelement 4 in einer er-
sten kreisbogenférmigen Bewegung in Richtung des
Pfeils P bewegt. Dabei werden Borstenfilamente von
der ersten Ausnehmung 24b aus dem Borstenvorrats-
behélter 2 entnommen und in ein Borstenblindel 26b ab-
geteilt. Bei fortlaufender Bewegung des Abteilelemen-
tes 4 in Richtung des Pfeils P werden mittels der zweiten
Ausnehmung 24a weitere Borstenfilamente 12 zu ei-
nem Borstenblindel 26a abgeteilt. Die Borstenbiindel
26 werden solange in Richtung des Pfeils P gefiihrt, bis
sie in einer Position sind, in der die Borstenbiindel 26a,
26b jeweils von einem Stopfwerkzeug 24a, 24b in einer
linearen Bewegung zeitgleich in jeweils ein Loch 28a,
28b eines der Borstentrager 30a, 30b eingebracht wer-
den kénnen.

[0023] Das Ausfihrungsbeispiel in Figur 4 unter-
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scheidet sich von dem in Figur 3 gezeigten Ausfih-
rungsbeispiel dadurch, dass die Borstenbilindel zeit-
gleich in korrespondierende Locher mehrerer Lochfeld-
muster eingebracht werden, die in einer Lochfeldplatte
ausgebildet sind.

[0024] Figur5 zeigt ein weiteres Ausflihrungsbeispiel,
bei dem die Borstenbtindel 16a, 16b in ein einziges Loch
eines Lochfeldmusters eingebracht werden. Figur 5
zeigt eine Lochfeldplatte 19, das ein Loch 17 mit einer
trichterférmigen Offnung aufweist. Die Borstenbiindel
16a, 16b werden, wie in dem in Figur 1 gezeigten Aus-
fihrungsbeispiel, aus dem Borstenvorrat 2 abgeteilt und
mittels dem Abteielement 4 zu dem Stopfwerkzeug 6
gefordert. Die Borstenbiindel werden dann zeitgleich
mittels des Stopfwerkzeugs 6 von dem Abteilelement 4
entnommen und werden in einer linearen Bewegung bis
an die Miindung des Loches 17 geférdert. Die Borsten-
blindel 16a, 16b werden dann zeitgleich in das Loch 17
eingebracht, wobei die Borstenblindel 16a, 16b an der
trichterfdrmigen Oberflache der Offnung abgleiten.
[0025] Bei dem erfindungsgemafen Verfahren wird
der Abstand zwischen den Ausnehmungen des Abteil-
elements und der Abstand zwischen der zu stopfenden
Ldécher vorzugsweise so aufeinander abgestimmt, dass
die abgeteilten Borstenbiindel unter Beibehalt ihres
seitlichen Abstandes in die Lécher eingebracht werden
kénnen. Dies fuhrt dazu, dass eine Vielzahl von L6-
chern, beispielsweise eines einzigen Lochfeldmusters
in einer fest vorgegebenen Anordnung relativ zueinan-
der schnell und effektiv gestopft werden kénnen. Nach
einer bevorzugten Weiterbildung des erfindungsgema-
Ren Verfahrens besteht aber nur bedingt ein Zusam-
menhang zwischen der Gréf3e und relativen Anordnung
zueinander der die Borstenfilamente aufnehmenden
Ausnehmungen des Abteilelements und der Gré3e und
Anordnung der zu stopfenden Locher. Einerseits kon-
nen die abgeteilten Borstenblindel, die Borstenbilindel,
die als einzelne Borstenblindel an der fertigen Blrste
zu sehen sind, sein, andererseits kénnen die abgeteil-
ten Borstenbiindel die Teilmenge eines vergréRerten
Borstenbundels bilden.

Bezugszeichenliste

[0026]

2 Borstenvorratsbehalter
4 Abteilelement

6 Stopfwerkzeug

8 aullere Umfangsflache
10a,b  Ausnehmung

12 Borstenfilament

14a,b  Borstenblndel

16a,b  Loch

17 trichterformiges Loch
18 Borstentrager

19 Lochfeldplatte

20 Lochfeldplatte
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22a,b  Stopfwerkzeug
24a,b  Ausnehmung
26a,b  Borstenbiindel
28a,b  Loch

30a,b  Borstentrager
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Birsten, insbeson-
dere Zahnbirsten, bei dem Borstenbiindel (14, 26)
von einem Abteilelement (4) in einer ersten Bewe-
gungsrichtung aus mindestens einem Borstenvor-
rat (2) abgeteilt und zur Befestigung an mindestens
einem Borstentrager von dem Abteilelement (4) in
einer zweiten Bewegungsrichtung enthommen wer-
den,
dadurch gekennzeichnet,
dass in der ersten Bewegungsrichtung mehrere
Borstenbiindel (14, 26) abgeteilt werden und dass
diese Borstenbiindel (14, 26) in der zweiten Bewe-
gungsrichtung zeitgleich enthommen werden.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Borstenbiindel (14) in der zwei-
ten Bewegungsrichtung zeitgleich in ein Lochfeld-
muster eingebracht werden, welches einer Bor-
stenanordnung eines einzigen Borstentragers (18)
entspricht.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Borstenbiindel (26) in der zwei-
ten Bewegungsrichtung zeitgleich in mehrere Loch-
feldmuster eingebracht werden.

4. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Borstenbln-
del (14) in der zweiten Bewegungsrichtung iber ein
gemeinsames Stopfwerkzeug (6) gehalten und zeit-
gleich in unterschiedliche Lécher (16) des wenig-
stens einen Lochfeldmusters eingebracht werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Borstenbin-
del (26) in der zweiten Bewegungsrichtung Uber
mehrere Stopfwerkzeuge (22) gehalten und zeit-
gleich in unterschiedliche Lécher (28) des wenig-
stens einen Lochfeldmusters eingebracht werden.

6. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Borstenbiindel (26) in der zwei-
ten Bewegungsrichtung zeitgleich in korrespondie-
rende Locher unterschiedlicher Lochfeldmuster
eingebracht werden.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Borsten-
blndel (14, 26) in der zweiten Bewegungsrichtung
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unter Beibehaltung ihres seitlichen Abstandes zeit-
gleich in die Lécher (16, 28) des wenigstens einen
Lochfeldmusters eingebracht werden.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Borstenbiin-
del (14) in der zweiten Bewegungsrichtung Gber ein
gemeinsames Stopfwerkzeug (6) gehalten und zeit-
gleich in ein einziges Loch (17) des Lochfeldmu-
sters eingebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Borstenblindel (14) unter Bei-
behalt ihres seitlichen Abstandes bis an eine Min-
dung eines Loches (17) geférdert und beim Einbrin-
gen in das Loch aufeinander zu bewegt werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Borstenbiindel (149 beim Ein-
bringen in das Loch (17) auf der Oberflache einer
trichterférmigen Offnung des Loches (17) abgleiten.
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