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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung von Birsten, insbesondere Zahnbiirsten,
bei dem Borstenbiindel in einer ersten Bewegungsrich-
tung aus mindestens einem Borstenvorrat von einem mit
seiner duReren Umfangsflache dichtend an einer Off-
nung des Borstenvorrats anliegenden einzigen Abteile-
lement abgeteilt und zur Befestigung an mindestens ei-
nem Borstentrager von dem Abteilelement in einer zwei-
ten Bewegungsrichtung entnommen werden, wobei,
nachdem in der ersten Bewegungsrichtung mehrere
Borstenbiindel mit dem einen Abteilelement abgeteilt
worden sind, das Abteilelement angehalten wird und die-
se Borstenbiindel in der zweiten Bewegungsrichtung
zeitgleich aus dem Abteilelement entnommen werden.
[0002] Ein derartiges Verfahren ist aus der DE 28 49
510 A1 oder EP 0 405 204 A2 bekannt.

[0003] Ahnliche Verfahren zur Herstellung von Biirsten
sind dem Fachmann aus der DE 20 20 976 A1, EP 0 722
677 A1, EP 0681 789 A1, EP 0 972 465 A1 und der DE
1 938 937 gelaufig.

[0004] Die vorbekannten Verfahren bedtrfen der Ver-
besserung hinsichtlich Geschwindigkeit und Leistungs-
fahigkeit.

[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt das Problem
zugrunde, das gattungsbildende Verfahren hinsichtlich
seiner Geschwindigkeit und Leistungsfahigkeit zu ver-
bessern.

[0006] Das der Erfindung zugrundeliegende techni-
sche Problem wird erfindungsgemaRg durch ein Verfah-
ren mit den Merkmalen von Anspruch 1 geldst.

[0007] Bei dem erfindungsgemalen Verfahren kén-
nen mehrere Borstenbiindel mit einer ersten kreisseg-
mentférmigen Bewegung aus einem Borstenvorrat ab-
geteilt und zur Befestigung an mindestens einem Bors-
tentrager zeitgleich bereitgestellt werden. Dies flihrt da-
zu, dass die Leistungsfahigkeit des Verfahrens verbes-
sert werden kann. Bei dem erfindungsgemafen Verfah-
ren werden zur Bereitstellung von Borstenbiindeln zur
Befestigung am Borstentrager diese zunachst von einem
Abteilelement in einer ersten kreissegmentférmigen Be-
wegungsrichtung aus einem Borstenvorrat abgeteilt.
Nachdem die Borstenbiindel mittels des Abteilelementes
abgeteilt worden sind, wird das Abteilelement angehal-
ten und die an dem Abteilelement gehaltenen Borsten-
blindel werden in einer zweiten, vorzugsweise zur ersten
Bewegungsrichtung orthogonalen Bewegungsrichtung
erfasst und zeitgleich entnommen. Zeitgleich im Sinne
der vorliegenden Erfindung bedeutet, dass die Borsten-
bliindel im Wesentlichen zeitgleich entnommen werden,
namlich dass die Uber das Abteielement zunachst in ei-
ner ersten Bewegungsrichtung bereitgestellten Borsten-
blindel von dem Abteilelement entnommen werden, be-
vor dieses zum Abteilen weiterer Borstenbiindel erneut
in Bewegung gesetzt wird. Die bei der zweiten Bewe-
gungsrichtung entnommenen Borstenbiindel sind fertige
Borstenbiindel, die als einzelne Biindel an der fertigen
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Birste zu sehen sind oder aber die Teilmenge eines ver-
gréRerten Borstenbiindels bilden, in dem mehrere Bors-
tenblndel mit identischer oder im Wesentlichen identi-
scher Anzahl von Borstenfilamenten vereinigt sind. Bei
dem erfindungsgemafRen Verfahren werden die so her-
gestellten Borstenbiindel zur Befestigung an dem Bors-
tentrager von dem Abteilelement entnommen. Dies be-
deutet, dass die Borstenbilindel von dem Abteilelement
entfernt werden. Die Borstenbiindel kénnen hierzu ent-
weder in an sich bekannter Weise mit einem Stopfwerk-
zeug gegriffen und unmittelbar an dem Borstentrager be-
festigt werden. Alternativ kénnen die Borstenbiindel
auch an eine Halterung zur weiteren Vorbereitung der
Borstenbtindel zur spateren Befestigung an einem Bors-
tentrager Uberfiihrt werden.

[0008] Erfindungsgemal werden die Borstenbiindel in
der zweiten Bewegungsrichtung zeitgleich in zumindest
ein Lochfeldmuster eingebracht, welches einer Borsten-
anordnung eines einzigen Borstentragers entspricht.
Das Lochfeldmuster im Sinne der Erfindung ist ein Mus-
ter von Lochern, die in einer der GroRRe, Anzahl und re-
lativen Ausrichtung der Borsten der fertigen Birste ent-
sprechenden Anordnung vorgesehen sind. Da die Bors-
tenbiindel in der zweiten Bewegung zeitgleich in das
bzw. die Lochfeldmuster eingebracht werden, kann ein
derartiges Lochfeldmuster schneller mit Borstenbiindeln
gestopft werden.

[0009] Das zeitgleiche Bestopfen von mehreren Loch-
feldmustern, die in einer gemeinsamen Lochfeldplatte
ausgebildet sind, kann vereinfacht durchgefiihrt werden
und im Ubrigen kann auch der zeitaufwendigste Schritt
zur Vorbereitung der Borstenbiindel zur nachfolgenden
Befestigung durch Umspritzen mit Kunststoffmasse be-
schleunigt werden.

[0010] Vorzugsweise werden bei dem erfindungsge-
mafen Verfahren die Borstenbiindel in der zweiten Be-
wegungsrichtung tber ein gemeinsames Stopfwerkzeug
gehalten und zeitgleich in unterschiedliche Locher des
wenigstens einen Lochfeldmusters eingebracht. Das zur
Durchfiihrung dieser bevorzugten Verfahrensfiihrung er-
forderliche Stopfwerkzeug kann trotz erhéhten Aussto-
Res mit nur unwesentlich hdherer Masse als ein Stopf-
werkzeug zum Stopfen lediglich eines Borstenbiindels
ausgebildet sein.

[0011] Bei einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
des erfindungsgemaRen Verfahrens werden die Bors-
tenbiindel in der zweiten Bewegungsrichtung tiber meh-
rere Stopfwerkzeuge gehalten und zeitgleich in unter-
schiedliche Lécher des wenigstens einen Lochfeldmus-
ters eingebracht. Die unterschiedlichen Stopfwerkzeuge
werden vorzugsweise so aufeinander abgestimmt, dass
auch im Falle eines Ausfalles von einem oder mehreren
Stopfwerkzeugen die noch funktionsfahigen Stopfwerk-
zeuge die Produktion gewahrleisten kénnen.

[0012] GemaR einer vorteilhaften Weiterbildung wer-
den die Borstenbilindel in der zweiten Bewegungsrich-
tung zeitgleich in korrespondierende L&cher unter-
schiedlicher Lochfeldmuster eingebracht. Diese bevor-
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zugte Verfahrensfihrung erleichtert die Massenherstel-
lung von einer Vielzahl von Birsten mit identischem
Lochfeldmuster. Die zum Bestopfen eines Lochfeldmus-
ters erforderliche Relativbewegung zwischen dem Loch-
feldmuster und dem Stopfwerkzeug in einer Richtung im
Wesentlichen quer zur Erstreckung der Lécher zum Be-
reitstellen jeweils leerer Locher fir die Stopfeinrichtung,
erfasst bei dieser Ausfiihrungsform eine Vielzahl von
Lochfeldmustern, deren korrespondierende Ldcher je-
weils zeitgleich mit Borstenblindeln gestopft werden.
[0013] GemalR einer bevorzugten Weiterbildung der
vorliegenden Erfindung werden die Borstenbilindel in der
zweiten Bewegungsrichtung unter Beibehalt ihres seitli-
chen Abstandes zeitgleich in die L6cher des wenigstens
einen Lochfeldmusters eingebracht. Diese bevorzugte
Weiterbildung des erfindungsgemaRen Verfahrens ver-
einfacht zunachst den konstruktiven Aufbau der zur
Durchfilhrung des Verfahrens erforderlichen Vorrich-
tung. Ferner eignet sich das bevorzugte Verfahren ins-
besondere zur Vorbereitung von Borstenbiindeln, die in
ein Lochfeldmuster gestopft werden, deren Locher iden-
tischen seitlichen Abstand zueinander haben. Der seitli-
che Abstand der an dem Abteilelement vorgesehenen
und die Borstenbiindel aufnehmenden Ausnehmungen
entspricht genau diesem seitlichen Abstand einzelner
Locher des Lochfeldmusters. Die an der Entnahmeposi-
tion von dem Abteilelement entnommenen, vorbereiteten
Borstenbiindel werden bei dieser bevorzugten Ausge-
staltung ohne Veranderung ihres seitlichen Abstandes
unmittelbar in benachbarte Lécher des Lochfeldmusters
eingebracht. Hierbei kann die Bewegung in der zweiten
Bewegungsrichtung eine ausschlieBlich lineare Bewe-
gung sein, wodurch sich eine schnelle und einfache Ver-
fahrensflihrung ergibt.

[0014] Bei einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
des erfindungsgemaRen Verfahrens werden die Bors-
tenbiindel in der zweiten Bewegungsrichtung uber ein
gemeinsames Stopfwerkzeug gehalten und zeitgleich in
ein einziges Loch des Lochfeldmusters eingebracht. Die-
se vorteilhafte Verfahrensfiihrung bringt den Vorteil mit
sich, dass unterschiedliche Blindelgrofen hergestellt
werden konnen. Der vorstehend beschriebene Zusam-
menhang zwischen der Borstenfilamente aufnehmen-
den Ausnehmung des Abteilelementes und der GroRe
des Loches wird damit aufgelost.

[0015] Vorzugsweise werden hierbei die Borstenbiln-
delunter Beibehaltihres seitlichen Abstandes bis an eine
Mindung eines Loches geférdert und beim Einbringen
in das Loch aufeinander zu bewegt.

[0016] GemalR einer bevorzugten Weiterbildung der
vorliegenden Erfindung gleiten die Borstenbiindel beim
Einbringen in das Loch auf der Oberflache einer trichter-
formigen Offnung des Loches ab. Dies gewahrleistet ein
sicheres Einbringen der Borstenbiindel in das Loch bei
einfacher Ausgestaltung der Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des Verfahrens.

[0017] Weitere Einzelheiten, Vorteile und Merkmale
der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der nach-
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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 Bors-
tenbiindel in eine Lochfeldplatte eingebracht
werden;

Figur 2

eine schematische Ansicht eines dritten Aus-
fuhrungsbeispiels, in dem Borstenblindel in
korrespondierende Locher von unterschiedli-
chen Borstentragern eingebracht werden;

Figur 3

eine schematische Ansicht eines vierten Aus-
fuhrungsbeispiels, in dem mehrere Borsten-
blndel mittels zwei Stopfwerkzeugen in kor-
respondierende Locher einer Lochfeldplatte
eingebracht werden; und

Figur 4

eine schematische Ansicht eines flinften Aus-
fuhrungsbeispiels, in dem mehrere Borsten-
blindel in ein Loch eines Borstentragers ein-
gebracht werden.

Figur 5

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

[0019] Zur Herstellung von Birsten, insbesondere
Zahnbdrsten werden Borstenfilamente 12 aus dem Vor-
ratsbehalter 2 mittels des Abteilelementes 4 entnommen.
In einer ersten Bewegungsrichtung des Abteilelements
4 in Richtung des Pfeils P werden eine bestimmte Anzahl
von Borstenfilamenten 12 aus dem Borstenvorratsbehal-
ter 2 erst dann entnommen, wenn die Ausnehmungen
10a, 10b des Abteilelementes 4 an der Offnung des Bors-
tenvorratsbehélters 2 vorbeigeflihrt werden. Die Bors-
tenfilamente 12 werden dadurch in einer kontrollierten
Art und Weise in zwei verschiedene Borstenbindel 14
abgeteilt. Die Borstenbiindel 14 werden bei einer fortlau-
fenden Bewegung in Richtung des Pfeils P zu einem
Stopfwerkzeug 6 gefiihrt. Das kreisférmige Abteilele-
ment 4 beendet die erste Bewegungsrichtung erst dann,
wenn die Borstenbiindel 14 eine Position erreicht haben,
in der die Borstenbilindel 14 in einer linearen Bewegung
in fur sie vorgesehene Lécher 16 eines Borstentragers
18 zeitgleich eingebracht werden kénnen. Wahrend die-
ser zweiten Bewegung, die im wesentlichen orthogonal
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zu der ersten Bewegung erfolgt, d.h. im wesentlichen
rechtwinklig zu der Momentanbewegung der Borsten-
biindel 14 unmittelbar vor dem Stoppen des Abteilele-
mentes 4 zur Entnahme der Borstenbiindel 14, sind die
Borstenbilindel 14a, 14b so voneinander beabstandet,
so dass der Abstand zwischen den Borstenbiindel 14a,
14b, dem Abstand zwischen den Lochern 16a, 16b und
dem Abstand zwischen den Ausnehmungen 10a, 10b
(rechtwinklig zur Bewegungsrichtung des Stopfwerkzeu-
ges 6) entspricht.

[0020] Das Ausfiihrungsbeispiel in Figur 2 unterschei-
det sich von dem in Figur 1 gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel dadurch, dass die Borstenbiindel in eine einzige
Lochfeldplatte 20 eingebracht werden. Die Lochfeldplat-
te 20 kann danach entweder direkt an einem Borstentra-
ger befestigt werden, oder sie dient als eine Halterung
wahrend die Borstenbiindel an einem Borstentrager be-
festigt werden. In Figur 2 - wie auch in den Figuren 4, 5
- ist das Einbringen der Borstenbiindel in die Lochfeld-
platte 20 schematisch vereinfacht dargestellt. Tatsach-
lich werden die Biindel 14a, 14b von dem Stopfwerkzeug
entfernt und in die Lochfeldplatte 20 in axialer Richtung,
also senkrecht zur Zeichnungsebene, eingebracht. Ab-
weichend von der zeichnerischen Darstellung wird dem-
entsprechend auch im Bereich der Entnahme der Bors-
tenblindel 14a, 14b das Abteilelement 4 an seiner aulle-
ren Umfangsfliche 8 an einer Gegenflache anliegen,
durch die Ausnehmungen 10a, 10b verschlossen sind.
Die Borstenbiindel 14a, 14b kdnnen beispielsweise
durch einen in die Ausnehmungen 10a, 10b eingreifen-
den Stempel von dem Abteilelement 4 enthommen wer-
den.

[0021] Figuren 3 bis 5 zeigen weitere Ausfiihrungsbei-
spiele des erfindungsgemafen Verfahrens. In diesen Fi-
guren sind gegeniiber dem Ausflihrungsbeispiel der Fi-
guren 1 und 2 gleiche Teile, mit denselben Bezugszei-
chen gekennzeichnet.

[0022] Die in der Figur 3 gezeigte Borstenanordnung
weist zwei Stopfwerkzeuge 22a, 22b auf. Zur Herstellung
von Birsten wird das dichtend an dem Borstenvorrats-
behalter 2 anliegende Abteilelement 4 in einer ersten
kreisbogenférmigen Bewegung in Richtung des Pfeils P
bewegt. Dabei werden Borstenfilamente von der ersten
Ausnehmung 24b aus dem Borstenvorratsbehalter 2 ent-
nommen und in ein Borstenblindel 26b abgeteilt. Bei fort-
laufender Bewegung des Abteilelementes 4 in Richtung
des Pfeils P werden mittels der zweiten Ausnehmung
24a weitere Borstenfilamente 12 zu einem Borstenbin-
del 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 zeit-
gleich in jeweils ein Loch 28a, 28b eines der Borstentra-
ger 30a, 30b eingebracht werden kdnnen.

[0023] Das Ausfiihrungsbeispiel in Figur 4 unterschei-
det sich von dem in Figur 3 gezeigten Ausfiihrungsbei-
spiel dadurch, dass die Borstenbiindel zeitgleich in kor-
respondierende Lécher mehrerer Lochfeldmuster einge-
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bracht werden, die in einer Lochfeldplatte ausgebildet
sind.

[0024] Figur 5 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 trich-
terférmigen Offnung aufweist. Die Borstenbiindel 16a,
16b werden, wie in dem in Figur 1 gezeigten Ausfiih-
rungsbeispiel, aus dem Borstenvorrat 2 abgeteilt und mit-
tels dem Abteielement 4 zu dem Stopfwerkzeug 6 gefor-
dert. Die Borstenbiindel werden dann zeitgleich mittels
des Stopfwerkzeugs 6 von dem Abteilelement 4 entnom-
men und werden in einer linearen Bewegung bis an die
Mindung des Loches 17 gefordert. Die Borstenbiindel
16a, 16b werden dann zeitgleich in das Loch 17 einge-
bracht, wobei die Borstenbiindel 16a, 16b an der trich-
terférmigen Oberfliche der Offnung abgleiten.

[0025] Bei dem erfindungsgemafien Verfahren wird
der Abstand zwischen den Ausnehmungen des Abteile-
lements und der Abstand zwischen der zu stopfenden
Lécher vorzugsweise so aufeinander abgestimmt, dass
die abgeteilten Borstenbtindel unter Beibehalt ihres seit-
lichen Abstandes in die Lécher eingebracht werden kon-
nen. Dies fihrt dazu, dass eine Vielzahl von Lochern,
beispielsweise eines einzigen Lochfeldmusters in einer
fest vorgegebenen Anordnung relativ zueinander schnell
und effektiv gestopft werden kénnen. Nach einer bevor-
zugten Weiterbildung des erfindungsgemafen Verfah-
rens besteht aber nur bedingt ein Zusammenhang zwi-
schen der GréRe und relativen Anordnung zueinander
der die Borstenfilamente aufnehmenden Ausnehmun-
gen des Abteilelements und der GréRe und Anordnung
der zu stopfenden Ldcher. Einerseits kdnnen die abge-
teilten Borstenblindel, die Borstenblindel, die als einzel-
ne Borstenbiindel an der fertigen Biirste zu sehen sind,
sein, andererseits kdnnen die abgeteilten Borstenbiindel
die Teilmenge eines vergréRerten Borstenbiindels bil-
den.

Bezugszeichenliste

[0026]

2 Borstenvorratsbehalter
4 Abteilelement

6 Stopfwerkzeug

8 aulere Umfangsflache
10a,b  Ausnehmung

12 Borstenfilament

14a,b  Borstenbilindel

16a,b Loch

17 trichterformiges Loch
18 Borstentrager

19 Lochfeldplatte

20 Lochfeldplatte

22a,b  Stopfwerkzeug

24a,b  Ausnehmung

26a,b  Borstenblindel
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Loch
Borstentrager

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von Biirsten, insbesonde-
re Zahnbirsten, bei dem Borstenbiindel (14, 26) in
einer ersten Bewegungsrichtung aus mindestens ei-
nem Borstenvorrat (2) von einem mit seiner aueren
Umfangsflache (8) dichtend an einer Offnung des
Borstenvorrats (2) anliegenden einzigen Abteilele-
ment (4) abgeteilt und zur Befestigung an mindes-
tens einem Borstentrager (18) mittels eines Stopf-
werkzeugs von dem Abteilelement (4) in einer zwei-
ten Bewegungsrichtung entnommen werden, wobei,
nachdem in der ersten Bewegungsrichtung mehrere
Borstenbiindel (14, 26) mit dem einen Abteilelement
(4) abgeteilt worden sind, das Abteilelement (4) an-
gehalten wird und diese Borstenbiindel (14, 26) in
der zweiten Bewegungsrichtung von dem Stopf-
werkzeug erfasst und zeitgleich aus dem Abteilele-
ment (4) entnommen werden,

dadurch gekennzeichnet,

dass die erste Bewegungsrichtung eine kreisseg-
mentférmige Bewegungsrichtung ist und dass die
Borstenbiindel (26) in der zweiten Bewegungsrich-
tung zeitgleich in mehrere Lochfeldmuster oder ein
Lochfeldmuster eingebracht werden, welches einer
Borstenanordnung eines einzigen Borstentragers
entspricht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Borstenbilindel (14) in der zwei-
ten Bewegungsrichtung Uber ein gemeinsames
Stopfwerkzeug (6) gehalten und zeitgleich in unter-
schiedliche Loécher (16) der Lochfeldmuster einge-
bracht werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Borstenblindel (26) in der zwei-
ten Bewegungsrichtung Uber mehrere Stopfwerk-
zeuge (22) gehalten und zeitgleich in unterschiedli-
che Loécher (28) der Lochfeldmuster eingebracht
werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Borstenblindel (26) in der zwei-
ten Bewegungsrichtung zeitgleich in korrespondie-
rende Locher unterschiedlicher Lochfeldmuster ein-
gebracht werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Borsten-
blndel (14, 26) in der zweiten Bewegungsrichtung
unter Beibehaltung ihres seitlichen Abstandes zeit-
gleichin die Locher (16, 28) der Lochfeldmuster ein-
gebracht werden.
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Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Borstenbiindel
(14) in der zweiten Bewegungsrichtung tber ein ge-
meinsames Stopfwerkzeug (6) gehalten und zeit-
gleich in ein einziges Loch (17) eines der Lochfeld-
muster eingebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Borstenbiindel (14) unter Beibe-
haltihres seitlichen Abstandes bis an eine Miindung
eines Loches (17) gefordert und beim Einbringen in
das Loch aufeinander zu bewegt werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Borstenbiindel (14) beim Ein-
bringen in das Loch (17) auf der Oberflache einer
trichterfdrmigen Offnung des Loches (17) abgleiten.

Claims

Process for producing brushes, in particular tooth-
brushes, in case of which bristle bundles (14, 26) in
a first direction of motion are separated from at least
one bristle supply (2) by a single separating element
(4) with its outer circumferential surface (8) lying
tightly against an opening of the bristle supply (2)
and are removed by a tamping tool in a second di-
rection of motion from the separating element (4) for
fastening atleastat one bristle holder (18), with, after
several bristle bundles (14, 26) have been separated
by the one separating element (4)in the firstdirection
of motion, the separating element (4) being stopped,
and these bristle bundles (14, 26) being caught by
the tamping tool and simultaneously removed from
the separating element (4) in the second direction of
motion,

characterised in that

the firstdirection of motion is an arc-shaped direction
of motion and the bristle bundles (26) in the second
direction of motion are simultaneously inserted into
several hole array patterns or one hole array pattern,
which corresponds to a bristle arrangement of a sin-
gle bristle holder.

The process according to Claim 1, characterised in
that the bristle bundles (14) are held via a common
tamping tool (6) in the second direction of motion
and simultaneously inserted into different holes (16)
of the hole array patterns.

The process according to Claim 1, characterised in
that the bristle bundles (26) are held in the second
direction of motion via several tamping tools (22) and
simultaneously inserted into different holes (28) of
the hole array patterns.

The process according to Claim 1, characterised in
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that the bristle bundles (26) are inserted in the sec-
ond direction of motion simultaneously into corre-
sponding holes of different hole array patterns.

5. The process according to one of the preceding
Claims, characterised in that the bristle bundles
(14, 26) are simultaneously inserted into the holes
(16, 28) of the hole array patterns in the second di-
rection of motion with retention of their lateral sepa-
ration.

6. The process according to one of the preceding
Claims, characterised in that the bristle bundles
(14) are held via a common tamping tool (6) in the
second direction of motion and simultaneously in-
serted into a single hole (17) of one of the hole array
patterns.

7. The process according to Claim 6 characterised in
that the bristle bundles (14) are conveyed with re-
tention of their lateral separation to an opening of a
hole (17) and moved towards one another at the time
of insertion into the hole.

8. The process according to Claim 7, characterised in
that the bristle bundles (14) upon insertion into the
hole (17) slide on the surface of a funnel-shaped
opening of the hole (17).

Revendications

1. Procédé de fabrication de brosses, en particulier de
brosses a dents, dans lequel des faisceaux de poils
(14, 26) sont répartis dans une premiere direction
de mouvement a partir d’au moins un stock de poils
(2) par un seul élément de séparation (4) reposant
par sa face périphérique externe (8) trés prés
d’ouverture du stock de poils (2) et dans une deuxié-
me direction de mouvement pour fixation d’au moins
un support de poils (18) a partir de I'élément de sé-
paration (4) au moyen d'un outil de capitonnage,
dans lequel, aprés avoir séparé une pluralité de fais-
ceaux de poils (14, 26) par un élément de séparation
(4) dans la premiere direction de mouvement, I'élé-
ment de séparation (4) est arrété et ces faisceaux
de poils (14, 26) sont saisis par I'outil de capiton-
nage dans la deuxiéme direction de mouvement et
simultanémentretirés de I'élément de séparation (4),
caractérisé en ce que I'élément de séparation (4)
est séparé par le premier élément de séparation (4),
en ce que la premiére direction de mouvement est
une direction de mouvement en forme de segment
circulaire, et en ce que les faisceaux de poils (26)
dans la deuxiéme direction de mouvement sont in-
troduits simultanément dans une pluralité de motifs
de champ de perforation ou un seul schéma de
champ de perforations qui correspond a une confi-
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guration de poils d’'un seul support de poils.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que les faisceaux de poils (14) sont maintenus dans
la seconde direction de mouvement par l'intermé-
diaire d’un outil de capitonnage commun (6) et intro-
duits dans le méme temps dans différents trous (16)
des schémas de champs de perforation.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que les faisceaux de poils (26) sont maintenus dans
la seconde direction de mouvement par l'intermé-
diaire de plusieurs outils de capitonnage 22) et in-
troduits dans le méme temps dans différents trous
(28) des schémas de champs de perforation.

Procédé selon la revendications 1, caractérisé en
ce que les faisceaux de poils (14) sont maintenus
dans la seconde direction de mouvement par l'inter-
médiaire d’un outil de capitonnage commun (6) et
introduits dans le méme temps dans différents trous
(16) des schémas de champs de perforation.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les faisceaux de poils
(14, 26) sont introduits dans le méme temps dans
les trous (16, 28) des schémas de champs de per-
foration dans la seconde direction de mouvementen
conservant leur distance latérale.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les faisceaux de poils
(14) sont maintenus dans la seconde direction de
mouvement par I'intermédiaire d’un outil de capiton-
nage commun (6) et introduits dans le méme temps
dans un seul trou (17) de I'un des schémas de
champs de perforation.

Procédé selon larevendication 6, caractérisé en ce
que les faisceaux de poils (14) sont acheminés a
une embouchure d’un trou en conservant leur dis-
tance latérale puis empilés les uns au-dessus des
autres en pénétrant dans le trou.

Procédé selon larevendication 7, caractérisé en ce
que les faisceaux de poils (14), lors de l'introduction
dansletrou (17) glissent ala surface d’une ouverture
en forme de trémie au niveau du trou (17).



EP 1 522 234 B2

1

6
18

10a 10b ’/

NN

16b
14b
16a

14a

Fig. 1



EP 1 522 234 B2

—
20
N
8
6
10a 10b
N )
14b
14a

Fig.2



26b

28b

A
30b 26a

28a

30a

Fig.3

EP 1 522 234 B2

24b




EP 1 522 234 B2

20

24b 8

26b

26a

Fig.4

10



EP 1 522 234 B2

19

e
AN

JAN

e
10a 10b
R Y 10

14a

Fig.d

1"



EP 1 522 234 B2
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen

und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

» DE 2849510 A1 [0002] « EP 0681789 A1[0003]
 EP 0405204 A2 [0002]  EP 0972465 A1[0003]
» DE 2020976 A1 [0003]  DE 1938937 [0003]

« EP 0722677 A1[0003]

12



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

