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stellen von Borsten aufweisenden Borstenfeldern, mit ei-
ner Halteeinrichtung (2) fiir einen Borstenhalter, der we-
nigstens eine Borstenaufnahme aufweist, und mit einer
Einrichtung (3) zum Einbringen der Borsten in die we-
nigstens eine Borstenaufnahme, wobei die Einrichtung
(3) zum Einbringen der Borsten ein Transportmittel (4)
aufweist, um die Borsten zu der wenigstens einen Bors-
tenaufnahme zu transportieren. Die Erfindung ist da-
durch gekennzeichnet, dass das Transportmittel (4)
mehrere gestapelte Trager (6, 6’, 6") aufweist, in denen
jeweils wenigstens eine Offnung (7, 7°) ausgebildet ist,
wobei die Offnungen (7, 7’) der gestapelten Trager we-
nigstens einen durchgehenden Transportkanal (11) bil-
den, durch den die Borsten zu der wenigstens einen
Borstenaufnahme transportiert werden kénnen.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zum Herstellen von Borsten aufweisenden Borsten-
feldern, mit einer Halteeinrichtung fiir einen Borstenhal-
ter, der wenigstens eine Borstenaufnahme aufweist, und
mit einer Einrichtung zum Einbringen der Borsten in die
wenigstens eine Borstenaufnahme, wobei die Einrich-
tung zum Einbringen der Borsten ein Transportmittel auf-
weist, um die Borsten zu der wenigstens einen Borsten-
aufnahme zu transportieren. Die Erfindung betrifft dari-
ber hinaus ein Verfahren zum Herstellen von Borsten
aufweisenden Borstenfeldern, wobei ein Borstenhalter,
der wenigstens eine Borstenaufnahme aufweist, durch
eine Halteeinrichtung gehalten wird, wobei die Borsten
in die wenigstens eine Borstenaufnahme mit einer Ein-
richtung zum Einbringen der Borsten in die Borstenauf-
nahme eingebracht werden, wobei die Einrichtung zum
Einbringen der Borsten ein Transportmittel aufweist, das
die Borsten aus einem Borstenvorrat in die Borstenauf-
nahme fordert, und wobei die Borsten nach dem Einbrin-
gen in die Borstenaufnahme fixiert werden.

[0002] Bei der Herstellung von Birsten und derglei-
chen ist es erforderlich, die Borsten eines Borstenfeldes
in oder an einem Borstenhalter zu fixieren. Hierzu kann
der Borstenhalter eine oder mehrere Borstenaufnahmen
aufweisen. Diese kénnen beispielsweise als Ausneh-
mungen ausgebildet sein, in die die Borsten eingesetzt
und daran anschlieRend fixiert werden. Dabei werden in
jeder Borstenaufnahme bevorzugt mehrere Borsten z.B.
als Borstenbiischel angeordnet.

[0003] In der DE 10 2010 015 118 A1 ist bereits be-
schrieben worden, dass aus einem Borstenvorrat einzel-
ne Borstenbischel enthnommen werden. Diese werden
dann durch eine Hohlleitung mittels eines Luftstromes
zu der Borstenaufnahme transportiert. Hierbei kann vor-
gesehen sein, dass die Hohlleitung im Verlauf bis zu ei-
nem Abgabeende eine Konturanderung aufweist, um die
Buschel entsprechend der gewtiinschten Blischelkontur
umzuformen. Nachteilig ist hierbei insbesondere, dass
die vorbekannte Vorrichtung eine nicht zufriedenstellen-
de Betriebssicherheit aufweist.

[0004] Die vorliegende Erfindung stellt sich die Aufga-
be, eine Vorrichtung anzugeben, welche es ermdglicht,
eine Borstenaufnahme mit hoher Betriebssicherheit mit
Borsten zu bestlicken. Dartber hinaus stellt sich die Er-
findung die Aufgabe, ein Verfahren dahingehend weiter-
zuentwickeln, dass Borstenaufnahmen mit hoher Be-
triebssicherheit sowie kostenglinstig mit Borsten be-
stlickt werden kdnnen.

[0005] Die Aufgabe wird bei einer Vorrichtung mit den
Merkmalen von Anspruch 1 geldst. Demnach ist bei einer
eingangs genannten Vorrichtung vorgesehen, dass das
Transportmittel mehrere gestapelte Trager aufweist, in
denen jeweils wenigstens eine Offnung ausgebildet ist,
wobei die Offnungen der gestapelten Trager wenigstens
einen durchgehenden Transportkanal bilden, durch den
die Borsten zu der wenigstens einen Borstenaufnahme
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transportiert werden kénnen.

[0006] Die erfindungsgemaRe Aufgabe wird bei einem
Verfahren mit den Merkmalen von Anspruch 12 gel6st.
Demnach ist bei einem eingangs genannten Verfahren
vorgesehen, dass das Transportmittel mehrere gesta-
pelte Trager aufweist, in denen jeweils wenigstens eine
Offnung ausgebildet ist, wobei die Offnungen der gesta-
pelten Trager wenigstens einen durchgehenden Trans-
portkanal bilden, durch den die Borsten zu der wenigs-
tens einen Borstenaufnahme transportiert werden.
[0007] Es hatsich gezeigt, dass die Ausgestaltung mit
mehreren gestapelten Tragern eine hohe Betriebssicher-
heit ermoglicht. Es wird angenommen, dass diese unter
anderem auf die hohe Stabilitat der Trager zurtickzufiih-
ren ist. Dartber hinaus ist die Vorrichtung auch ver-
gleichsweise einfach und kostenglinstig herzustellen.
Bei der Herstellung der Vorrichtung kénnen die einzelnen
Trager, die vorzugsweise plattenférmig ausgebildet sind,
zunachst separat hergestellt werden und danninder Vor-
richtung aufeinander gestapelt werden, sodass die Off-
nungen wenigstens einen durchgehenden Transportka-
nal bilden. Der Transport der Borsten in dem Transport-
kanal kann dadurch erfolgen, dass die Borsten mit einem
Strom eines Gases (z.B. Luft) transportiert werden. Vor-
zugsweise wird dabei ein Biischel von Borsten gleichzei-
tig durch den Transportkanal in die Borstenaufnahme
transportiert. Mit der Vorrichtung kénnen z.B. sehr gut
Birsten mit mehreren Borstenbilscheln hergestellt wer-
den. Die Vorrichtung eignet sich besonders fir die Her-
stellung von Zahnbirsten. In diesem Fall kann der Bors-
tenhalter beispielsweise mit einem Zahnblrstengriff ver-
bunden werden.

[0008] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung der Er-
findung ist vorgesehen, dass der Transportkanal eine
Eintrittsseite an einem der gestapelten Trager hat und
dort eine erste Innenkontur aufweist, und dass der Trans-
portkanal eine Austrittsseite an einem anderen der ge-
stapelten Trager hat und dort eine zweite Innenkontur
aufweist. Die Austrittsseite kann direkt oder indirekt in
die Borstenaufnahme miinden. Mit dieser Gestaltung ist
es mdoglich, die Querschnittsform eines Borstenbu-
schels, das durch den Transportkanal transportiert wird,
zu @ndern. Ein Trager kann dabei einen Abschnitts eines
bzw. mehrerer Transportkanale bilden. Beispielsweise
kann aus einem Borstenvorrat ein kreisférmiges Bors-
tenblschel entnommen werden. In diesem Fall kann die
erste Innenkontur an die Form des Borstenblischels an-
gepasst und ebenfalls kreisrund sein. Indem der Trans-
portkanal an der Austrittsseite eine zweite Innenkontur
aufweist, die von der ersten abweicht, kann das Borsten-
biischel entsprechend umgeformt und dann in die Bors-
tenaufnahme eingefiigt werden. Vorzugsweise ist die
zweite Innenkontur an die Form der Borstenaufnahme
angepasst. Dies kann beispielsweise dadurch erfolgen,
dass die zweite Innenkontur der Form der Borstenauf-
nahme entspricht. Hierbei ist es mdglich, Borstenaufnah-
men mit nahezu beliebigen Grundformen zuverlassig mit
Borsten zu bestlicken. Gerade bei hochwertigen Zahn-
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bursten ist es gewlinscht, Borstenaufnahmen (und damit
Borstenbiischel) in unterschiedlichen Formen vorzuse-
hen. In Anpassung an diese Form kann die zweite In-
nenkontur zum Beispiel kreisférmig, teilkreisférmig, drei-
eckig, viereckig, funfeckig, sechseckig, trapezférmig,
rautenférmig, sichelférmig, oval und/oder ellipsenférmig
ausgebildet sein. Die erste und die zweite Innenkontur
kénnen dadurch hergestellt sein, dass der Trager an der
Eintrittsseite Offnungen mit der ersten Innenkontur und
der Trager an der Austrittsseite Offnungen mit der zwei-
ten Innenkontur aufweist.

[0009] Eine weitere Verbesserung bei der Herstellung
wird dann erreicht, wenn der Transportkanal zwischen
der ersten Innenkontur an der Eintrittsseite und der zwei-
ten Innenkontur an der Austrittsseite eine Abfolge von
weiteren Innenkonturen hat, die jeweils unterschiedlich
sind. Beispielsweise kdnnen die weiteren Innenkonturen
durch eine kontinuierliche oder schrittweise Verande-
rung der Querschnittsform des Transportkanals gebildet
sein. Auf diese Weise kdnnen transportierte Borstenbi-
schel auf ihrem Weg durch den Transportkanal problem-
los nach und nach umgeformt werden.

[0010] Nach einer besonders vorteilhaften Ausgestal-
tung der Erfindung ist vorgesehen, dass die Offnungen
in wenigstens einem der Trager eine Offnungseintritts-
flache und eine Offnungsaustrittsfléche aufweisen, wo-
bei die Offnungseintrittsflache von der Offnungsaustritts-
flache verschieden ist. Auf diese Weise konnen die erste,
die zweite und ggf. auch die weiteren Innenkonturen her-
gestellt sein. Die unterschiedlichen Innenkonturen wer-
den dabei durch die unterschiedlichen Formen und/oder
GroRen der Offnungen erzeugt. Da die Offnungseintritts-
flache der Offnung eines Tragers von seiner Offnungs-
austrittsflache verschieden ist, kann jeweils innerhalb
des durch den Trager gebildeten Abschnittes des Trans-
portkanals eine Umformung des Borstenbiischels erfol-
gen.

[0011] Eine weitere Verbesserung der Betriebssicher-
heit wird dadurch erreicht, dass die Wandung des Trans-
portkanals, in einer Langsrichtung des Transportkanals
betrachtet, Unstetigkeiten aufweist. Die Unstetigkeiten
kénnen dabei durch Vorspriinge und/oder Vertiefungen
in der Wand des Transportkanals gebildet sein. Die Un-
stetigkeiten kdnnen auch durch eine strukturierte Wan-
dung des Transportkanals gebildet sein. Darliber hinaus
kénnen die Unstetigkeiten dadurch ausgebildet sein,
dass die Wandung des Transportkanals rau ist und eine
gemittelte Rautiefe Rz zwischen 1,6 pm und 50 pm (vor-
zugsweise zwischen 2,4 um und 8,8 um) und/oder einen
arithmetischen Mittenrauwert Ra zwischen 0,4 pm und
12,5 pm (vorzugsweise zwischen 0,6 pm und 2,2 pm)
aufweist. Die gemittelte Rautiefe Rz und der arithmeti-
sche Mittenrauwert Ra werden nach DIN EN ISO 4287
ermittelt. Die Unstetigkeiten verhindern tberraschender-
weise sehr effektiv ein unerwilinschtes Anhaften oder An-
lagern von Borsten an der Wandung des Transportka-
nals.

[0012] Vorzugsweise werden die Unstetigkeiten da-
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durch gebildet, dass eine Offnungsaustrittsfliche der
Offnung eines ersten der Tréger von der daran angren-
zenden Offnungseintrittsflache der Offnung des benach-
barten Tragers abweicht. Auf diese Weise kdnnen an
dem Ubergang zwischen zwei Tragern Absatze in der
Wandung des Transportkanals gebildet werden, an de-
nen eine sprungférmige Querschnittsdnderung des
Transportkanals vorliegt. Diese Ausgestaltung hat sich
im Hinblick auf die Betriebssicherheit besonders bewahrt
und ist dartiber hinaus einfach und kostengtinstig herzu-
stellen. Besonders bevorzug ist dabei, wenn die Dicke
der Trager zwischen 8 mm und 20 mm, insbesondere
zwischen 10 mm und 15 mm betragt.

[0013] Eine besonders vorteilhafte Ausgestaltung der
Erfindung sieht vor, dass die gestapelten Trager jeweils
mehrere (")ffnungen aufweisen, um mehrere Transport-
kanale zu bilden. Hierbei kann vorgesehen sein, dass
jedem Transportkanal eine der Borstenaufnahmen zu-
geordnet ist. Es kann aber in vorteilhafter Weise auch
vorgesehen sein, dass zwei oder mehr der Transportka-
nale einer der Borstenaufnahmen zugeordnet sind.
[0014] ErfindungsgemaR ist bevorzugt, wenn der we-
nigstens eine Transportkanal an eine Zufuhrleitung an-
geschlossen ist. Die Zufuhrleitung kann beispielsweise
als Schlauchleitung oder auch als Rohrleitung ausgebil-
det sein. Vorzugsweise hat die Innenkontur der Zufuhr-
leitung Uber ihre Lange eine im Wesentlichen gleichblei-
bende Grundform. Es ist von Vorteil, wenn die Innenkon-
tur der Zufuhrleitung Unstetigkeiten aufweist. Die Unste-
tigkeiten kénnen dabei durch Vorspringe und/oder Ver-
tiefungen in der Wandung des der Zufuhrleitung erreicht
werden. Die Unstetigkeiten kdnnen aber auch durch eine
strukturierte Wandung der Zufuhrleitung erreicht werden.
Dartber hinaus kénnen die Unstetigkeiten dadurch er-
reicht werden, dass die Wandung der Zufuhrleitung rau
istund eine gemittelte Rautiefe Rz zwischen 6,4 pm und
108 pwm (vorzugsweise zwischen 25,2 pum und 108 pwm)
und/oder einen arithmetischen Mittenrauwert Ra zwi-
schen 1,6 pum und 27 pm (vorzugsweise zwischen 6,3
pmund 27 pum) aufweist. Die gemittelte Rautiefe Rz und
der arithmetische Mittenrauwert werden nach DIN EN
ISO 4287 ermittelt. Die Unstetigkeiten verhindern Uber-
raschenderweise sehr effektiv ein unerwiinschtes Anhaf-
ten oder Anlagern von Borsten an der Wand der Zufuhr-
leitung.

[0015] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, dass eine Spannvorrichtung vorgesehen ist,
welche die gestapelten Trager fixiert. Durch die Spann-
vorrichtung kénnen die Trager insbesondere gegenein-
ander verspannt werden.

[0016] Eine weitere Verbesserung der Betriebssicher-
heit wird dann erreicht, wenn die Léange der Borsten gro-
Rer ist als die Dicke eines der Trager. Dies gilt insbeson-
dere dann, wenn die Transportkanale mit Unstetigkeiten
versehen sind und wenn die Offnungen in wenigstens
einem der Trager eine Offnungseintrittsflache und eine
Offnungsaustrittsflache aufweisen, wobei die Offnungs-
eintrittsflache von der Offnungsaustrittsflache verschie-
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den ist. Auf diese Weise ist der Abstand zwischen den
Unstetigkeiten kleiner als die Léange der Borsten.
[0017] Die zuvor beschriebenen Merkmale beziehen
sich, unabhangig von Ihrer Zusammenfassungin den An-
spriichen, sowohl auf die Vorrichtung als auch auf das
Verfahren.

[0018] Weitere Ziele, Merkmale, Vorteile und Anwen-
dungsmoglichkeiten der vorliegenden Erfindung erge-
ben sich aus der nachfolgenden Beschreibung von Aus-
fuhrungsbeispielen anhand der Zeichnung. Dabei bilden
alle beschriebenen und/oder bildlich dargestellten Merk-
male fur sich oder in beliebiger sinnvoller Kombination
den Gegenstand der Erfindung, auch unabhangig von
der Zusammenfassung in einzelnen Anspriichen oder
deren Riickbeziehungen.

[0019] Es zeigen:

Fig. 1 Eine perspektivische Darstellung einer
Vorrichtung zum Herstellen von Borsten
aufweisenden Borstenfeldern nach einer
ersten Ausfiihrungsform;

Fig. 2 Eine Vorderansicht der Vorrichtung aus
Fig. 1;

Fig. 3 Eine Seitenansicht der Vorrichtung aus
Fig. 1;

Fig. 3a Ein vergroRertes Detail der Vorrichtung
aus Fig. 3;

F

ig. 4a-4d  Draufsichten auf einzelne Trager der Vor-

richtung aus Fig. 1;
Fig. 5 Eine perspektivische Darstellung einer
teilweise geschnittenen Vorrichtung aus
Fig. 1;
Fig. 6 Eine perspektivische Darstellung einer
Vorrichtung zum Herstellen von Borsten
aufweisenden Borstenfeldern nach einer
zweiten Ausfihrungsform;
Fig. 7 Eine Vorderansicht der Vorrichtung aus
Fig. 6;
Fig. 8 Eine Seitenansicht der Vorrichtung aus
Fig. 6;
Fig. 8a Ein vergroRertes Detail der Vorrichtung
aus Fig. 8;

Fi

g.9a-9c  Draufsichten auf einzelne Trager der Vor-

richtung aus Fig. 6;
Fig. 10 Eine perspektivische Darstellung einer
teilweise geschnittenen Vorrichtung aus
Fig. 6.
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[0020] Die Figuren 1 bis 5 zeigen eine erste Ausfiih-
rungsform einer Vorrichtung 1 zum Herstellen von Bors-
ten aufweisenden Borstenfeldern. Die Vorrichtung 1
weist eine Halteeinrichtung 2 fir einen nicht dargestellten
Borstenhalter auf. Der Borstenhalter kann beispielswei-
se Teil eines Zahnbirstenkopfes sein und mehrere Bors-
tenaufnahmen aufweisen, die als Ausnehmungenindem
Borstenhalter ausgebildet sind. Ein derartiger vorab her-
gestellter Borstenhalter kann in die Halteeinrichtung 2
eingesetzt und mit Borsten bestiickt werden, um auf die-
se Weise ein Borstenfeld herzustellen. Hierzu weist die
Vorrichtung 1 eine Einrichtung 3 zum Einbringen der
Borsten in die wenigstens eine Borstenaufnahme auf.
Hierbei sind Transportmittel 4 vorgesehen, um die Bors-
ten in die wenigstens eine Borstenaufnahme zu trans-
portieren.

[0021] Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel weist das
Transportmittel 4 Zufuhrleitungen 5 auf. Mit den Zufuhr-
leitungen 5 kdénnen Borsten aus einem Borstenvorrat
(nicht dargestellt) zugefiihrt werden. Die Zufuhrleitungen
5 koénnen als rohrférmige Leitungen ausgebildet sein.
Insbesondere kénnen sie als flexible Schlauche ausge-
bildet sein. Jede dieser Zufuhrleitungen 5 dient dazu, ein
Blischel von Borsten zu transportieren. Der Transport in
der Zufuhrleitung 5 erfolgt dabei mittels eines Stromes
eines Gases, insbesondere Luft. Die Strdmung des Ga-
ses kann durch Anlagen eines Unter- und/oder Uberdru-
ckes erzeugt werden. Hierbei kann insbesondere ein ge-
pulster Gasstrom eingesetzt werden.

[0022] Die Transportmittel 4 weisen dariiber hinaus
mehrere gestapelte Trager 6 und 6’ auf. Eine erste Grup-
pe von gestapelten Tragern 6 ist mit den Zufuhrleitungen
5 verbunden. Die Trager 6 sind dabei plattenférmig aus-
gebildet und weisen jeweils eine Mehrzahl von Offnun-
gen 7 auf. Bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
entspricht die Anzahl der Offnungen 7 der Anzahl der
Zufuhrleitungen 5, so dass jede Zufuhrleitung 5 an eine
Offnung 7 der Tréger 6 angeschlossen ist. Im dargestell-
ten Ausfihrungsbeispiel sind drei aufeinander gestapel-
te Trager 6 vorgesehen. Der in der Figur oben darge-
stellte Trager 6 weist Anschlisse 8 fiir die Zufuhrleitun-
gen 5 auf. Der mittlere der Trager 6 dient der Verbindung
mit dem in den Figuren unten dargestellten Trager 6. Der
unten dargestellte Trager 6 weist Anschlisse 9 fur Ver-
bindungsleitungen 10 auf. Die Verbindungsleitungen 10
kdénnen beispielsweise rohrférmig ausgebildet sein. Da-
bei ist bevorzugt, wenn die Verbindungsleitungen 10 aus
Metall bestehen. Da Metallleitungen eine geringere
Wandstarke aufweisen konnen als Schlauche, ist es
moglich, die Verbindungsleitungen ndher zusammenzu-
fihren.

[0023] Die Trager 6’, die in einer zweiten Gruppe von
Tragern 6’ angeordnet sind, sind wiederum plattenférmig
ausgebildet und aufeinander gestapelt. Bei dem darge-
stellten Ausflihrungsbeispiel haben sowohl die Trager 6
als auch die Trager 6’ einen rechteckigen Querschnitt.
Die Tréager 6, 6’ sind vorzugsweise aus Metall, insbeson-
dere aus Stahl oder Aluminium hergestellt. Sie kénnen
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als Sinterkdrper ausgebildet sein. Sie kdnnen aber auch
aus einem anderen geeigneten Material, zum Beispiel
Kunststoff hergestellt sein.

[0024] Die Trager 6, 6’ weisen Offnungen 7, 7’ auf. Die
Offnungen 7 und 7’ der gestapelten Trager 6, 6’ bilden
wenigstens einen durchgehenden Transportkanal 11,
durch den die Borsten zu der wenigstens einen Borsten-
aufnahme eines Borstenhalters transportiert werden
kénnen. Jeder der Trager 6, 6’ weist eine der Anzahl der
Transportkanale 11 entsprechende Anzahl von Offnun-
gen 7 bzw. 7’ auf. In dem dargestellten Ausfiihrungsbei-
spiel weist der in den Figuren oben dargestellte Trager
6’ Anschlisse 8’ auf. Jede der Verbindungsleitungen 10
ist dabei in an einen Anschluss 8’ angeschlossen. Jeder
Anschluss 8 miindet in eine der Offnungen 7’. Dariiber
hinaus sind in dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
funf darunter angeordnete Trager 6’ vorgesehen, die je-
weils eine der Anzahl der Transportkanéle 11 entspre-
chende Anzahl von Offnungen 7’ aufweisen. Die Offnun-
gen 7’ der aufeinander gestapelten Trager 6’ bilden dabei
die durchgehenden Transportkanale 11.

[0025] Der unterste der Trager 6’ weist die Aufnahme
12 fur den Borstenhalter auf. Die Aufnahme 12 ist dabei
an die AulRenkontur eines Borstenhalters angepasst. In
dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist die Aufnahme
12 zum Halten eines Borstenhalters ausgestaltet, der als
Halteplatte einer Zahnbdrste ausgebildet ist. Die Halte-
einrichtung 2 weist dartiber hinaus einen Zufuhrkanal 13
auf, durch den ein Borstenhalter automatisch zur Auf-
nahme 12 bewegt werden kann. Aus Griinden der Klar-
heit und besseren Darstellung sind in den Figuren nicht
samtliche Elemente der Halteeinrichtung 2 dargestellt.
[0026] Die dargestellte Vorrichtung weist, wie Figur 1
entnommen werden kann, Stlitzen 15 auf. Die Stitzen
15 verbinden und halten dabei die Trager 6 und 6. In
dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist jeweils eine
Stutze 15 an den Seiten und an der Riickseite der Vor-
richtung 1 vorgesehen. Die Stltzen 15 sind dabei mit
beispielsweise als Schrauben ausgebildeten Verbin-
dungsmitteln einerseits mit den Tragern 6 und anderer-
seits mit den Tragern 6’ verbunden.

[0027] Die Figuren 2 und 3 zeigen noch einmal an-
schaulich in der Seitendarstellung und im Querschnitt
entlang der Linie D-D aus Figur 2 die Anordnung der
Trager 6 und 6’ sowie die Anordnung der Zufuhrleitungen
5 und der Verbindungsleitungen 10, welche die erste
Gruppe von Tragern 6 mit der zweiten Gruppe von Tra-
gern 6’ verbindet.

[0028] Figur3azeigteinvergroRertes Detail der Trager
6’ aus Figur 3. Gut zu erkennen ist hier insbesondere,
dass die Offnungen 7’ durchgehende Transportkanéle
11 bilden.

[0029] Die Figuren 4a bis 4d zeigen eine Draufsicht
auf die einzelnen Trager 6. In den Figuren 4a bis 4d ist
gutzu erkennen, dass jeder der Trager 6’ eine der Anzahl
der Transportkanale 11 entsprechende Anzahl von Off-
nungen 7’ aufweist. In dem dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel sind 30 Verbindungskanale 11 und dementspre-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

chend jeweils 30 Offnungen 7’ in jedem der Tréger 6’
vorgesehen.

[0030] Die Transportkanale 11 weisen eine Eintritts-
seite 17 an einem der gestapelten Trager 6’ mit einer
ersten Innenkontur auf. Dies ist in Figur 4a dargestellt.
Gut zu erkennen ist hier, dass die (")ffnungen 7’ im dar-
gestellten Ausflihrungsbeispiel kreisformig ausgebildet
sind. An einer Austrittsseite 18 weisen die Transportka-
nale 11 jeweils eine zweite Innenkontur auf. Bei dem dar-
gestellten Ausflihrungsbeispiel istdie zweite Innenkontur
an der Austrittsseite 18 in Figur 4d dargestellt. Gut zu
erkennen ist hier, dass die zweite Innenkontur jeweils
oval ausgebildetist. Die Figuren 4b und 4c zeigen Trager
6’ die zwischen den in der Figur 4a und Figur 4d darge-
stellten Tragern 6’ angeordnet sind und weitere Innen-
konturen aufweisen. Gut zu erkennen ist, dass sich die
Offnungen 7’ von einem der Trager zum anderen &ndern.
Auf diese Weise kann ein Borstenblischel, dass durch
einen Transportkanal 11 transportiert wird, nach und
nach in die gewtinschte Form gebracht werden. Bei dem
dargestellten Ausfiihrungsbeispiel sind die Borstenbi-
schel, welche durch die Zufuhrleitungen 5 und die Ver-
bindungsleitungen 10 herantransportiert werden, zu-
nachst im Querschnitt kreisférmig. Aufgrund der Ande-
rung der Innenkontur wird jedes Borstenbiischel nach
und nach umgeformt, bis es diein dem dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel gewiinschte ovale Kontur hat.

[0031] DieErfindunglasstdabeieine Vielzahl von Kon-
turen zu. Beispielsweise kdnnen die Borstenbiischel teil-
kreisférmig, sichelférmig, nierenférmig, dreieckig, viere-
ckig, funfeckig, rautenférmig etc. ausgebildet sein.
[0032] Jeder der Transportkandle 11 weist dabei zwi-
schen der ersten Innenkontur an der Eintrittsseite 17 und
der zweiten Innenkontur an der Austrittsseite 18 eine Ab-
folge von weiteren Innenkonturen auf, die jeweils unter-
schiedlich sind. Die weiteren Innenkonturen in den bei-
den mittleren Tragern 6’ sind dabei in den Figuren 4b
und 4c dargestellt.

[0033] DieAnderung derInnenkonturen der Transport-
kanale 11 Iasst sich dariiber hinaus in Figur 3a erkennen.
Hier ist u.a. erkennbar, dass die Innenkonturen der
Transportkanale 11 sich kontinuierlich andern.

[0034] Figur 3a kann weiterhin entnommen werden,
dass die Offnungen 7’ jeweils eine Offnungseintrittsfla-
che 19 und eine (")ffnungsaustrittsﬂéche 20 aufweisen,
die verschieden sind. Bei dem dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel verandert sich die Grundform einer jeden
Offnung 7’ von der Offnungseintrittsflache 19 zur Off-
nungsaustrittsflache 20 eines der Trégers 6, 6°. Aufdiese
Weise kann ausgehend von der kreisférmigen Innenkon-
tur des Transportkanals an der Eintrittsseite 17 nach und
nach die im dargestellten Ausflihrungsbeispiel ge-
wiinschte ovale Kontur an der Austrittsseite 18 erreicht
werden.

[0035] Die Trager 6 weisen dartber hinaus jeweils vier
Durchgénge 21 auf. In diesen kénnen Fihrungen oder
Befestigungsmittel fir die Trager 6’ aufgenommen sein.
[0036] Figur5isteine perspektivische Darstellung, bei
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der zur besseren Sichtbarmachung des Verlaufs der
Transportkanale 11 die Trager 6, 6’ teilweise wegge-
schnitten sind. Besonders gut ist zu erkennen, dass die
Offnungen 7’ in dem Trager 6’ auf der Eintrittsseite 17
eine kreisférmige Gestalt haben und dass sich die Off-
nungen 7’ der darunter liegenden Trager 6’ zur Austritts-
seite 18 hin verandern, um an der Austrittsseite jeweils
eine ovale Gestalt einzunehmen. Gut zu erkennen ist
darlber hinaus die Aufnahme 12 fiir den Borstenhalter.
[0037] Inden Figuren 6 bis 10 ist eine weitere Ausfih-
rungsform der Erfindung dargestellt. Soweit Uberein-
stimmungen zwischen den Ausfihrungsformen beste-
hen, wird auf die Beschreibung zu den Figuren 1 bis 5
verwiesen, die fur die in den Figuren 6 bis 10 dargestellte
Ausfiihrungsform entsprechend gilt. Teile gleicher Funk-
tion sind mit denselben Bezugszeichen versehen.
[0038] Die Vorrichtung 1 weist wiederrum eine Halte-
einrichtung 2 mit einer Aufnahme 12 fiir einen Borsten-
halter auf. Die Einrichtung 3 zum Einbringen der Borsten
in die wenigstens eine Borstenaufnahme weist ein Trans-
portmittel 4 flr die Borsten auf. Hierbei werden die Bors-
ten, vorzugsweise als Borstenbiischel durch Zufuhrlei-
tungen 5 aus einem Borstenvorrat zugefiihrt. Weiterhin
sind mehrere Trager 6" vorgesehen, die aufeinander ge-
stapelt sind. Die Trager 6" sind wie die Trager 6’ ausge-
bildet. Jeder der Trager 6" enthalt mehrere Offnungen
7’. Hierbei ist jeder Zufuhrleitung 5 eine Offnung 7’ zu-
geordnet. Die Offnungen 7’ der gestapelten Trager 6"
bilden durchgehende Transportkanéle 11 durch die die
Borsten zu den Borstenaufnahmen transportiert werden
kénnen. Die Borstenhalter werden dabei derart in der
Borstenaufnahme 12 angeordnet, das die jeweiligen
Borstenaufnahmen jeweils unmittelbar an den Offnun-
gen 7’ des Tragers 6’ an der Austrittsseite 18 angeordnet
sind.

[0039] Anders als bei der in den Figuren 1 bis 5 dar-
gestellten Ausfiihrungsform weisen die Wandungen 23
der Transportkanale 11 in Langsrichtung des Transport-
kanals 11 betrachtet Unstetigkeiten 22 auf. In dem dar-
gestellten Ausflihrungsbeispiel werden die Unstetigkei-
ten 22 dadurch gebildet, dass die Offnungsaustrittsflache
20 der Offnung 7’ eines ersten der Triger 6" von der
angrenzenden Offnungseintrittsflache 19 der Offnung 7’
des benachbarten Tragers abweicht. Der Transportkanal
11 weist daher sprungférmige Querschnittsveranderung
zwischen jeweils zweien der Trager 6" auf. Es ergeben
sich damit Abséatze in den Wandungen 23 der Transport-
kanale 11. Diese Gestaltung, die einem Bambusrohr &h-
nelt, ist besonders gut in Figur 8a zu erkennen. Hier ist
auch dargestellt, dass die Offnungseintrittsflache 19 der
Offnung 7’ eines Trégers 6" groRer ist als die daran an-
grenzende Offnungsaustrittsflache 20 des benachbarten
Tragers 6". Auf diese Weise ergibt sich, in Stromungs-
richtung betrachtet, eine sprunghafte Querschnittsver-
gréRerung zwischen jeweils zweien der Trager 6".
[0040] Bei dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
sind insgesamt vierzehn Trager 6" aufeinander angeord-
net. Der Trager 6" an der Eintrittsseite ist als Halteplatte
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fur die Zufuhrleitungen 5 ausgebildet. Sofern die Zufuhr-
leitungen 5 als Schlauche ausgebildet sind, kann dieser
Trager 6" als Schlauchhalteplatte ausgebildet sein. Die-
ser Trager 6" ist auch in Figur 9a dargestellt. Gut zu er-
kennen ist hier, dass fiir den besseren Anschluss der
Zufuhrleitungen 5 die Offnungen 7’ zueinander einen ers-
ten Abstand aufweisen. Figur 9b zeigt einen Trager
6" aus dem mittleren Bereich der gestapelten Trager 6".
Hier ist gut zu ersehen, dass die Offnungen 7’ naher bei-
einander liegen und einen zweiten Abstand zueinander
einnehmen, der kleiner ist als der erste Abstand.
[0041] Figur 9c zeigt den Trager 6", der an der Aus-
trittsseite 18 angeordnetist. Die Offnungen 7’ liegen noch
naher beieinander und nehmen einen dritten Abstand
ein, der kleiner als der erste und der zweite Abstand ist.
Dartber hinaus ist in den Figuren 9a, 9b und 9c gut zu
erkennen, dass die erste Innenkontur der Transportka-
nale 11 bildenden Offnungen 7’ an der Eintrittsseite 17
jeweils kreisformig ist (vgl. Figur 9a). In dem mittleren
Bereich der Transportkanale, der in Figur 9b dargestellt
ist, haben die (")ffnungen 7’ bereits eine leicht ovale Form.
An der Austrittsseite 18 haben die Offnungen 7’ eine
deutlich ausgepragte ovale und leicht gebogene Form.
Entsprechend dem gewiinschten Borstenfeld kénnen
auch andere Konturen problemlos hergestellt werden,
indem die Offnungen 7’ entsprechend gestaltet werden.
[0042] Figur 10 zeigt wiederrum eine perspektivische
Darstellung der Vorrichtung 1 von schrag unten, wobei
zur besseren Darstellung insbesondere der Transport-
kanale 11 Teile der Trager 6" weggeschnitten sind. Gut
zu erkennen ist hier, dass die Transportkanale 11 von
der Eintrittsseite 17 zur Austrittsseite 18 eine sich an-
dernde Innenkontur aufweisen und zudem der Abstand
zwischen den Transportkanalen 11 geringer wird.
[0043] Die in den Figuren 1 bis 5 und 6 bis 10 darge-
stellten Vorrichtungen eignen sich insbesondere fir ein
Verfahren zum Herstellen von Borsten aufweisenden
Borstenfeldern. Hierbei kann ein Borstenhalter, der we-
nigstens eine Borstenaufnahme aufweist, durch die Hal-
teeinrichtung 2 gehalten werden. Die Borsten kdnnen in
einem Borstenvorrat auf die gewlinschte Léange abge-
langt bereitgestellt werden. Mit der Einrichtung 3 zum
Einbringen der Borsten kénnen diese in die Borstenauf-
nahme eingebracht werden. Hierzu sind Transportmittel
4 vorgesehen. Diese ermdglichen es, aus dem Borsten-
vorrat Biischel von Borsten zu entnehmen und diese je-
weils in der beschriebenen Weise durch die Zufuhrlei-
tungen 5 zu transportieren. Die Bischel werden dann
durch die daran anschlieRenden Transportkanéle 11 bis
zu der jeweiligen Borstenaufnahme weiter transportiert.
Der Transport der Borstenbischel in den Zufuhrleitun-
gen 5und den Transportkanalen 11 erfolgt vorzugsweise
mit der Strémung eines Gases, die durch Anlegen eines
Unterdrucks und/oder eines Uberdrucks erzeugt werden
kann. Nach dem Einbringen der Borsten in die Borsten-
aufnahmen werden diese fixiert. Hierbei hat sich be-
wahrt, wenn die Léange der Borsten groRer ist als die Di-
cke D der Tréager 6 und/oder 6'.
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Die beschriebene Vorrichtung 1 eignet sich ins-

besondere fiir die Herstellung von ankerlosen Birsten-
képfchen. Die Borsten bestehen vorzugsweise aus
Kunststofffilamenten, insbesondere aus Polyamid oder
Polyester. Die Borstenhalteplatte kann als eine Adapter-
platte ausgestaltet sein und aus Kunststoff bestehen. Es
ist auch madglich, Borstenhalter aus Stahl zu verwenden
und darauf die Borstenbuschel zur weiteren Bearbeitung
weiter zu transportieren.

Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zum Herstellen von Borsten aufweisen-
den Borstenfeldern, mit einer Halteeinrichtung (2) fiir
einen Borstenhalter, der wenigstens eine Borsten-
aufnahme aufweist, und mit einer Einrichtung (3)
zum Einbringen der Borsten in die wenigstens eine
Borstenaufnahme, wobei die Einrichtung (3) zum
Einbringen der Borsten ein Transportmittel (4) auf-
weist, um die Borsten zu der wenigstens einen Bors-
tenaufnahme zu transportieren, wobei das Trans-
portmittel (4) mehrere gestapelte Trager (6, 6°, 6")
aufweist, in denen jeweils wenigstens eine Offnung
(7, 7’) ausgebildet ist, wobei die Offnungen (7, 7’)
der gestapelten Trager wenigstens einen durchge-
henden Transportkanal (11) bilden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Borsten mit einem Strom
eines Gases durch den wenigstens einen durchge-
henden Transportkanal (11) zu der wenigstens ei-
nen Borstenaufnahme des Borstenhalters transpor-
tiert werden kénnen.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Wandung (23) des Transport-
kanals (11) in einer Langsrichtung des Transportka-
nals (11) Unstetigkeiten (22) aufweist und dass die
Unstetigkeiten (22) dadurch gebildet sind, dass eine
Offnungsaustrittsflache (20) der Offnung (7’) eines
ersten der Trager (6") von der angrenzenden Off-
nungseintrittsfliache (19) der Offnung (7’) des be-
nachbarten Tragers (6’) abweicht.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorrichtung dazu ausgebil-
det ist, ein Blschel der Borsten durch den Trans-
portkanal (11) in die Borstenaufnahme zu transpor-
tieren, und dass die Querschnittsform des Blischels
der Borsten, das mit dem Strom eines Gases durch
den Transportkanal (11) transportiert wird, gedndert
wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Transportkanal
(11) eine Eintrittsseite (17) an einem der gestapelten
Trager (6, 6°, 6") hat und dort eine erste Innenkontur
aufweist, und dass der Transportkanal (11) eine Aus-
trittsseite (18) an einem anderen der gestapelten
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10.

1.

12.

Trager (6, 6’,6") hatund dort eine zweite Innenkontur
aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Transportkanal (11) zwischen
der ersten Innenkontur an der Eintrittsseite (17) und
der zweiten Innenkontur an der Austrittsseite (18)
eine Abfolge von weiteren Innenkonturen hat, die
jeweils unterschiedlich sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Offnungen (7, 7°)
in wenigstens einem der Trager (6, &', 6") eine Off-
nungseintrittsflache (19) und eine Offnungsaustritts-
flache (20) aufweisen, wobei die Offnungseintritts-
flache (19) von der Offnungsaustrittsflache (20) ver-
schieden ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die gestapelten Tra-
ger (6, 6’, 6") jeweils mehrere Offnungen (7, 7°) auf-
weisen, um mehrere Transportkanéle (11) zu bilden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass jedem Transportka-
nal (11) eine der Borstenaufnahmen zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass zwei oder mehr der
Transportkanale (11) einer der Borstenaufnahmen
zugeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass der wenigstens eine
Transportkanal (11) an eine Zufuhrleitung (5) ange-
schlossen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zufuhrleitung (5) Unstetigkeiten
aufweist, wobeiinsbesondere eine Wandung der Zu-
fuhrleitung (5) rau ist und eine gemittelte Rautiefe
zwischen 6,4 pm und 108 pm aufweist.

Verfahren zum Herstellen von Borsten aufweisen-
den Borstenfeldern, wobei ein Borstenhalter, der we-
nigstens eine Borstenaufnahme aufweist, durch eine
Halteeinrichtung (2) gehalten wird, wobei Borsten in
die Borstenaufnahme mit einer Einrichtung (3) zum
Einbringen der Borsten in die Borstenaufnahme ein-
gebracht werden, wobei die Einrichtung (3) zum Ein-
bringen der Borsten ein Transportmittel (4) aufweist,
das die Borsten aus einem Borstenvorrat in die Bors-
tenaufnahme férdert, und wobei die Borsten nach
dem Einbringen in die Borstenaufnahme fixiert wer-
den, dadurch gekennzeichnet, dass das Trans-
portmittel (4) mehrere gestapelte Trager (6, 6’, 6")
aufweist, in denen jeweils wenigstens eine Offnung
(7, 7’) ausgebildet ist, wobei die Offnungen (7, 7°)



13.

14.

15.
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der gestapelten Trager (6, 6°, 6") wenigstens einen
durchgehenden Transportkanal (11) bilden, durch
den die Borsten mit einem Strom eines Gases zu
der wenigstens einen Borstenaufnahme transpor-
tiert werden.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Wandung (23) des Transport-
kanals (11) in einer Langsrichtung des Transportka-
nals (11) Unstetigkeiten (22) aufweist und dass die
Unstetigkeiten (22) dadurch gebildet sind, dass eine
Offnungsaustrittsflache (20) der Offnung (7’) eines
ersten der Trager (6") von der angrenzenden Off-
nungseintrittsflache (19) der Offnung (7) des be-
nachbarten Tragers (6’) abweicht.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Lange der Borsten grofRRer
ist als die Dicke (D) eines der Trager (6, 6, 6").

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass der Transportkanal
(11) eine Eintrittsseite (17) an einem der gestapelten
Trager (6, 6°, 6") hat und dort eine erste Innenkontur
aufweist, und dass der Transportkanal (11) eine Aus-
trittsseite (18) an einem anderen der gestapelten
Trager (6, 6’,6") hatund dort eine zweite Innenkontur
aufweist, dass ein Blischel der Borsten durch den
Transportkanal in die Borstenaufnahme transpor-
tiert wird, und dass die Querschnittsform des Bi-
schels der Borsten, das mit dem Strom eines Gases
durch den Transportkanal (11) transportiert wird, ge-
andert wird.
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