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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG VON BORSTENBUNDELN

(567)  Die Erfindung befasst sich mit Verbesserungen
auf dem technischen Gebiet der Birstenherstellung.
Hierzu wird unter anderem die Vorrichtung (1) zur Her-
stellung von Borstenbiindeln (2) vorgeschlagen. Bei die-
ser ist das zumindest eine Zuflihrelement (3) vorgese-
hen, das wenigstens eine auere Abgabedffnung (4) zur
Abgabe wenigstens eines dueren Teilbindels (5) und
zumindest eine innere Abgabedffnung (6) zur Abgabe
eines inneren Teilbindels (7) eines herzustellenden

<
<

Borstenbuindels (2) aufweist. Um eine scharfe Trennung
der mit Hilfe der zumindest zwei unterschiedlichen Teil-
biindel (5, 7) in das Borstenbiindel (2) eingebrachten un-
terschiedlichen Borstenfilamente im fertigen Borsten-
biindel (2) zu erreichen, ist vorgesehen, dass die zumin-
dest eine dulRere Abgabedffnung (4) die wenigstens eine
innere Abgabed6ffnung (6) des Zufiihrelements (3) mit ei-
nem Umschlieungsgrad von insgesamt wenigstens 66
Prozent auBenumfangsseitig umgibt (vgl. Fig. 1).

Pf.2

Fig. 1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Borstenbiindeln fiir Biirsten oder Besen sowie
eine Vorrichtung zur Herstellung von Borstenbiindeln,
die bei der Birstenherstellung eingesetzt werden kann.
[0002] Derartige Verfahren und Vorrichtungen sind
aus der Praxis und dem Stand der Technik in unter-
schiedlichen Ausfiihrungsformen vorbekannt.

[0003] Ziel dieser Verfahren und Vorrichtungen ist es,
Borstenbiindel fir die weitere Verarbeitung bei der Birs-
ten- oder Besenherstellung bereitzustellen. Die Borsten-
blindel werden bei der Biirsten- oder Besenherstellung
in einem Aufnahmeloch eines Lochfeldes des jeweiligen
Borstentragers befestigt, um aus den einzelnen Borsten-
blindeln ein Borstenfeld an dem Borstentrager zu erzeu-
gen. Die Befestigung der einzelnen Borstenbiindel in ei-
nem Aufnahmeloch eines solchen Borstentragers kann
zum Beispiel ankerlos erfolgen.

[0004] Die geforderten Borstenfeldgestaltungen wer-
denimmer vielféltiger und auch individueller. Bereits heu-
te werden die unterschiedlichen Aufnahmeldcher eines
Borstentrdgers mit unterschiedlichen Borstenbilindeln
bestopft. Diese unterschiedlichen Borstenbiindel wer-
den zum Beispiel aus unterschiedlichen Borstenfilamen-
ten zusammengestellt. So ist es beispielsweise Ublich,
in einige der Aufnahmeldcher eines Borstentréagers Bors-
tenbiindel einer ersten Farbe einzubringen. In andere
Aufnahmel6cher desselben Borstentragers werden an-
dersfarbige Borstenbiindel eingebracht. Ferner werden
unterschiedlichste Filamenttypen bei der Herstellung der
unterschiedlichen Borstenbuindel verwendet. Also auch
solche, die sich beispielsweise hinsichtlich ihres Quer-
schnitts, ihres Materials, ihrer Lange oder weiterer Pa-
rameter voneinander unterscheiden.

[0005] Auf diese Weise lasst sich bereits eine grof3e
Anzahl unterschiedlicher Borstenfeldgestaltungen reali-
sieren. Dennoch besteht das Beddrfnis, noch komplexer
gestaltete Borstenfelder zu schaffen und so die mit der-
artigen Borstenfeldern versehenen Birsten oder Besen
noch starker zu individualisieren als dies bisher der Fall
war.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung der eingangs genannten Art
bereitzustellen, die eine noch individuellere und flexible-
re Gestaltung von Borstenfeldern bei der Herstellung von
Bursten oder Besen erlauben.

[0007] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mitden
Mitteln und Merkmalen des unabhangigen Anspruchs 1
gelést. Insbesondere wird zur Lésung dieser Aufgabe ein
Verfahren zur Herstellung von Borstenbiindeln fiir Birs-
ten oder Besen vorgeschlagen, bei dem zumindest ein
inneres Teilblindel aus Borstenfilamenten eines ersten
Filamenttyps und zumindest ein dulReres Teilblindel aus
Borstenfilamenten eines zweiten Filamenttyps derart zu
einem Borstenbiindel zusammengefiihrt oder vereinigt
werden, dass die Borstenfilamente des zumindest einen
auReren Teilblindels die Borstenfilamente des zumin-
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dest einen inneren Teilbiindels auRenumfangsseitig ge-
schlossen umgeben. Auf diese Weise ist es mdglich, ein
Borstenbiindel zu schaffen, das aus zumindest zwei un-
terschiedlichen Filamenttypen zusammengestellt ist, die
in einer definierten relativen Anordnung innerhalb des
Borstenbiindels zueinander ausgerichtet und voneinan-
der separiert sind. Das so erzeugte Borstenbiindel kann
somit zumindest zwei unterschiedliche Zonen aufwei-
sen, wobei dann in zwei in dem Borstenbilindel zueinan-
der benachbarten Zonen jeweils unterschiedliche Fila-
menttypen zusammengefasst sind.

[0008] Vor allem dann, wenn als unterschiedliche Fi-
lamenttypen beispielsweise unterschiedlich farbige
Borstenfilamente fiir die Teilbliindel verwendet werden,
ist es moglich, ein Borstenbiindel zu schaffen, das inner-
halb des Borstenbiindels zumindest zwei hinsichtlich ih-
rer Farbe unterschiedliche Bereiche aufweist, die von
deninsgesamtwenigstens zwei Teilblindeln gebildetund
in denen die unterschiedlichen Filamenttypen jeweils zu-
sammengefasst angeordnet sind.

[0009] Eine besonders scharfe Trennung der unter-
schiedlichen Filamenttypen an dem hergestellten Bors-
tenblindel lasst sich erzielen, wenn zumindest ein inne-
res Teilblndel aus Borstenfilamenten des ersten Fila-
menttyps und zumindest zwei duflere Teilbiindel aus
Borstenfilamenten des zweiten Filamenttyps derart zu
einem Borstenbiindel zusammengefihrt werden, dass
die Borstenfilamente der zumindest zwei dueren Teil-
biindel die Borstenfilamente des zumindest einen inne-
ren Teilblindels auRenumfangsseitig geschlossen um-
geben. Es hat sich herausgestellt, dass eine besonders
scharfe und damit deutliche Trennung der unterschied-
lichen Filamenttypen, die Uiber die unterschiedlichen Teil-
biindel in das herzustellende Borstenbiindel eingebracht
werden, erzielt werden kann, wenn zumindest ein inne-
res Teilbiindel und zwei dulRere Teilblindel in der vorbe-
schriebenen Art und Weise zu einem einzigen Borsten-
biindel zusammengefihrt werden.

[0010] NachderHerstellung der Borstenbiindel auf die
zuvor beschriebene Weise kénnen diese in einem be-
reitgehaltenen Borstentrager beispielsweise ankerlos
befestigt werden, um das Borstenfeld einer Birste, ins-
besondere Zahnburste, oder eines Besens in der ge-
winschten Weise individuell gestalten.

[0011] Mit derartig individualisierten Borstenbilindeln
bestiickte Birsten oder Besen lassen sich nur schwer
kopieren. Somit bietet die Verwendung solcher individu-
alisierter Borstenbiindel bei der Herstellung von Birsten
oder Besen auch einen gewissen Schutz vor Nachah-
mung und/oder Produktpiraterie. Der dem so hergestell-
ten Borstenbiindel immanente Kopierschutz kann be-
sonders stark ausgepragt sein, wenn die Trennung der
unterschiedlichen Filamenttypen im hergestellten Bors-
tenbiindel besonders klar oder scharf ist.

[0012] Beidem Verfahrenkannvorgesehen sein, dass
die Borstenfilamente des zumindest einen aulReren Teil-
biindels ringférmig geschlossen um die Borstenfilamente
des zumindest einen inneren Teilblindels angeordnet
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werden. Auf diese Weise bilden also die Borstenfilamen-
te des zweiten Filamenttyps, die Giber das zumindest eine
oder die zumindest zwei duReren Teilblindel eingebracht
werden, einen geschlossenen Ring um die Borstenfila-
mente des ersten Filamenttyps, die mit dem zumindest
einen inneren Teilbindel in das herzustellende Borsten-
blindel eingebracht werden.

[0013] Das zumindest eine innere Teilblindel und das
zumindest eine duflere Teilbindel kénnen bei einer Va-
riante des Verfahrens in jeweils einen Auffangkanal einer
Auffangplatte geférdert werden. Dies kann je Teilbiindel
beispielsweise mittels Druckluft und/oder Unterdruck
Uber eine Hohlleitung erfolgen. Die Hohlleitungen kén-
nen dabei an die Auffangkanéle der Auffangplatte derart
angeschlossen sein, dass die Teilblindel durch die Hohl-
leitungen in die Auffangkanale der Auffangplatte eintre-
ten kénnen.

[0014] Anschliefend kénnen die Teilbiindel durch Ab-
gabedffnungen geschoben und zu einem Borstenbiindel
zusammengefihrt werden. Das Ausschieben der Teil-
blindel durch die Abgabed&ffnungen kann beispielsweise
mittels Druckstiften erfolgen. Vorzugsweise kann jeder
Abgabedffnung und/oder jedem Auffangkanal jeweils ein
Druckstift zugeordnet sein. So lassen sich alle Teilblindel
fur ein herzustellendes Borstenblindel gleichzeitig aus-
schieben. Die Zusammenfiihrung der Teilbiindel zu ei-
nem Borstenbiindel kann in einem Zusammenfihrungs-
kanal einer Zusammenfiihrungsplatte erfolgen. Diese
Zusammenfihrungsplatte kann der Auffangplatte nach-
gelagert angeordnet sein.

[0015] Es kann vorgesehen sein, dass das zumindest
eine duBere Teilblindel Uber eine dulRere Abgabedffnung
und das wenigstens eine innere Teilblindel tber eine in-
nere Abgabedffnung einer, beispielsweise der bereits zu-
vor erwahnten Auffangplatte abgegeben werden. Bei
mehreren dueren und/oder mehreren inneren Teilbln-
deln, die zu einem Borstenblindel zusammengefiihrt
werden, kann jedes Teilblindel eines in einem Produkti-
onstakt herzustellenden Borstenbiindels tber jeweils ei-
ne Abgabedffnung abgegeben werden.

[0016] Vorallemdann, wenn mehrals eine auere Ab-
gabedffnung vorgesehen ist, durch die mehrere Teilbin-
del gleichzeitig zugefiihrt werden kénnen, kann die zu-
mindest eine innere Abgabedéffnung zwischen den dann
zumindest zwei dulReren Abgabedffnungen angeordnet
sein. Besonders vorteilhaft kann es sein, wenn die zu-
mindest eine dulRere Abgabedffnung dabei derart gestal-
tetist, dass sie die zumindest eine innere Abgabedffnung
mit einem UmschlieBungsgrad von insgesamt wenigs-
tens 66 Prozent, insbesondere von wenigstens 70 Pro-
zent, vorzugweise von wenigstens 73 Prozent, umfangs-
seitig umgibt.

[0017] UnterUmschlieRungsgradistim KontextderEr-
findung dabei der Anteil des kumulierten Winkelbereichs
an einem Gesamtumfang von 360 Grad der zumindest
einen inneren Abgabed&ffnung zu verstehen, der von der
zumindest einen dulReren Abgabedffnung insgesamt ra-
dial oder auflenumfangsseitig umgeben ist.
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[0018] So entspricht ein UmschlieRungsgrad von 66
Prozent einem durch die wenigstens eine dulRere Abga-
bedffnung tberdeckten Winkelbereich an der zumindest
einen inneren Abgabedffnung von etwas mehr als 237
Grad. Ein UmschlieRungsgrad von 75 Prozent entspricht
dann einem Uberdeckten Winkelbereich von 270 Grad.
75 Prozent des AuRenumfangs der zumindest einen in-
neren Abgabedffnung sind dann in Summe von der zu-
mindest einen aulReren Abgabedffnung seitlich umge-
ben. Bei der Verwendung von mehreren au3eren Abga-
bedffnungen, werden die TeilumschlieRungen, die von
den einzelnen Abgabedffnungen bereitgestellt werden,
summiert oder kumuliert. Aus der Summe der Teilum-
schlieRungen der aueren Abgabedffnungen kann dann
der gesamte UmschlieBungsgrad berechnet werden.
[0019] Werden beispielsweise zwei duflere Abgabe-
6ffnungen verwendet, kann sich der UmschlieRungsgrad
von 66 Prozent aus der Summe von zwei Teilumschlie-
Rungsgraden von jeweils 33 Prozent der beiden dulReren
Abgabedffnungen ergeben. Gemeinsam decken die bei-
den oder mehrere Abgabedffnungen zumindest 66 Pro-
zent des AuRenumfangs der wenigstens einen inneren
Abgabedffnung ab.

[0020] Je hoéher der UmschlieRungsgrad ist, desto zu-
verlassiger lassen sich die Borstenfilamente des zumin-
dest einen dulReren Teilblindels im fertigen Borstenbiin-
del geschlossen um die Borstenfilamente des zumindest
einen inneren Teilblindels anlegen. Sehr zufriedenstel-
lende Ergebnisse lassen sich mit einem UmschlieRungs-
grad von 73 Prozent erreichen.

[0021] Fdur die Bildung des Borstenbiindels aus den
Teilblindeln kann es vorteilhaft sein, wenn die Teilblindel
verdichtet werden, bevor sie zu einem Borstenbilindel zu-
sammengefihrt werden. Dies kann beispielsweise da-
durch geschehen, dass die Teilblindel vor ihrer Zusam-
menfihrung zu einem gemeinsamen Borstenbiindel zu-
nachst durch Verdichterkanéle einer Verdichterplatte ge-
leitet werden. Im Vergleich Kanalen, die den Verdichter-
kanalen vorgelagert sein kénnen, ist es mdglich, dass
die Verdichterkanale beispielsweise einen sich entlang
ihrer Langserstreckung verjingenden Querschnitt oder
einen kleineren Querschnitt aufweisen.

[0022] Um die Teilblindel einfacher handhaben zu
kénnen und diese den Abgabedtffnungen mit einer ent-
sprechenden Kontur zuzufiihren, kann es vorteilhaft
sein, wenn die Teilblindel wahrend ihrer Zufiihrung zu
den Abgabedffnungen konturiert werden. Dabei kénnen
sie eine definierte Teilblndelkontur erhalten. Diese Kon-
turierung der Teilbiindel kann beispielsweise dadurch er-
folgen, dass die Teilblindel durch Profilformungskanale
einer Profilformungsplatte geleitet werden. Die Profilfor-
mungskanale kénnen eine sich entlang ihres Verlaufs zu
ihrem Abgabeende entsprechend dndernde Innenkontur
aufweisen. Auf diese Weise ist es beispielsweise mog-
lich, die Teilblindel zundchst mit einem kreisférmigen
Querschnitt in die Profilformungskanéle einzubringen
und dann wahrend des Transports der Teilblindel durch
die Profilformungskanéle der Profilformungsplatte eine



5 EP 3 430 944 A1 6

Anderung der Teilbiindelkonturen vorzunehmen. Die
Profilformungskanale kénnen schlieBlich beispielsweise
in Auffangkanale einer, zum Beispiel der bereits zuvor
erwahnten, Auffangplatte miinden.

[0023] Die Aufgabe wird auch durch eine Vorrichtung
der eingangs genannten Art zur Herstellung von Bors-
tenbiindeln geldst, die die Mittel und Merkmale des un-
abhangigen, auf eine solche Vorrichtung gerichteten An-
spruchs aufweist. Insbesondere wird zur Lésung dieser
Aufgabe eine Vorrichtung zur Herstellung von Borsten-
blindeln vorgeschlagen, die wenigstens ein Zuflhrele-
ment mit zumindest einer dufleren Abgabedffnung zur
Abgabe jeweils wenigstens eines aulleren Teilblindels
und zumindest eine innere Abgabedéffnung zur Abgabe
jeweils wenigstens eines inneren Teilblindels eines her-
zustellenden Borstenbiindels aufweist, wobei die zumin-
dest eine dullere Abgabedffnung die wenigstens eine
innere Abgabedffnung des Zuflihrelements mit einem
UmschlieRungsgrad von wenigstens 66 Prozent seitlich
oder aulRenumfangsseitig umgibt.

[0024] In Bezug auf die Definition des Begriffs "Um-
schlieBungsgrad" wird nach oben verwiesen.

[0025] Vorzugsweise ist die Vorrichtung eingerichtet
zur Durchfiihrung des zuvor beschriebenen Verfahrens.
Fir jedes Borstenbiindel, das in einem Produktionstakt
herzustellen ist, kann das Zuflihrelement zumindest eine
auflere und zumindest eine innere Abgabedffnung auf-
weisen. So lassen sich mit der Vorrichtung auch mehrere
Borstenbiindel gleichzeitig herstellen. Die Abgabedff-
nungen, Uber die Teilbindel fir die Herstellung eines
Borstenbiindels in einem Produktionstakt abgegeben
werden, kdnnen gemeinsam als Bilindelabgabeeinheit
der Zufiihrplatte bezeichnet werden. Um mehrere Bors-
tenbiindel in einem Produktionstakt gleichzeitig zu er-
zeugen, kann das Zufiihrelement eine entsprechende
Anzahl von Blindelabgabeeinheiten mit zumindest einer
inneren und zumindest einer duleren Abgabedffnung
aufweisen.

[0026] Das wenigstens eine Zufiihrelement kann als
Auffangplatte der Vorrichtung ausgebildet sein, die Auf-
fangkanale fur die Teilblndel aufweist, welche Auffang-
kanale wiederum in die Abgabedffnungen miinden.
[0027] Besonders vorteilhaft kann es sein, wenn die
zumindest eine aulere Abgabedffnung die wenigstens
eine innere Abgabedffnung einen UmschlieRungsgrad
von wenigstens 70 Prozent, vorzugsweise von wenigs-
tens 73 Prozent seitlich oder auRenumfangsseitig um-
gibt. Mit einem derartigen UmschlieBungsgrad der zu-
mindest einen inneren Abgabedffnung kdnnen Borsten-
blindel hergestellt werden, deren zumindest zwei unter-
schiedliche Filamenttypen in besonders scharf und klar
voneinander getrennten Bereichen oder Zonen in dem
erzeugten Borstenbiindel angeordnet sind.

[0028] Besonderszweckmaligkann es sein,wenndie
Vorrichtung zumindest zwei duRere Abgabedffnungen
und zumindest eine innere Abgabedffnung aufweist. Die
zumindest eine innere Abgabedffnung kann dabei zwi-
schen den zumindest zwei dulReren Abgabebdffnungen
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der Vorrichtung angeordnet sein kann. Auch hierbei ist
es moglich und gewiinscht, dass die zumindest zwei du-
Reren Abgabedffnungen die wenigstens eine innere Ab-
gabedffnung des Zuflihrelements mit einem kumulierten
UmschlieBungsgrad von wenigstens 66 Prozent seitlich
oder auRenumfangsseitig umgeben. Dabeikann der Um-
schlieRungsgrad von 66 Prozent aus mehreren, hier zu-
mindest zwei, TeilumschlieRungen, die jeweils von den
zumindest zwei auReren Abgabedéffnungen bereitgestellt
werden, zusammengesetzt sein.

[0029] Die Abgabedffnungen kdnnen unterschiedliche
Geometrien aufweisen. So ist es beispielsweise denk-
bar, dass die zumindest eine duf3ere Abgabedffnung nie-
renférmig, kreisringsegmentférmig und/oder winkelfor-
mig ausgebildet ist. Die zumindest eine innere Abgabe-
6ffnung, die bei Verwendung von mehr als nur einer du-
Reren Abgabedffnung in der Regel zwischen den aule-
ren Abgabedffnungen angeordnetist, kann eine passen-
de oder komplementare Gestaltung aufweisen und zum
Beispiel oval, rund, kreisférmig, rechteckig und/oder
mehreckig ausgebildet sein.

[0030] Es ist auch denkbar, dass die zumindest eine
innere Abgabedffnung eine Form aufweist, die aus zwei
oder mehr Grundformen zusammengesetzt ist. So kann
eine Abgabedffnung beispielweise aus einer rechtecki-
gen oder quadratischen ersten Form und einer halbkreis-
férmigen oder halb-ovalen zweiten Form bestehen. In
diesem Zusammenhang sei erwahnt, dass ein mit Hilfe
der zumindest einen duReren Abgabedffnungen herstell-
barer auerer Ring aus Borstenfilamenten eines Fila-
menttyps nicht zwangsweise kreisringfdrmig sein muss.
Auch eckige geschlossene oder offene Ringe, die ein
inneres kreisférmiges Teilblindel aus Borstenfilamenten
eines anderen Filamenttyps umschlieRen, sind denkbar.
Selbstverstandlich kann auch das innere Teilblindel, das
Uber die zumindest eine innere Abgabedffnung abgege-
ben werden kann, von einer Kreisform abweichende
Querschnittsgeometrien aufweisen.

[0031] Fdur die Herstellung der Borstenbiindel kann es
vorteilhaft sein, wenn die Borstenfilamente innerhalb der
Auffangkanale und vor allem innerhalb der Abgabedff-
nungen gleichmaRig verteilt sind. Um diese gleichmafi-
ge Verteilung zu erreichen, kann es vorteilhaft sein, wenn
eine quer oder rechtwinklig zur Schwerkraftrichtung
groRte messbare horizontale Ausdehnung gréRer als ei-
ne in Schwerkraftrichtung gréfte messbare vertikale
Ausdehnung der duBeren Abgabedffnungist. Diese Aus-
dehnungen kénnen bei in Gebrauchsstellung befindli-
chem Zufiihrelement an zumindest einer Abgabedffnung
messbar sein.

[0032] Ferner kann eine bei in Gebrauchsstellung be-
findlichem Zufiihrelement gemessene Abmessung einer
Projektion der zumindest einen dulReren Abgabedffnung
auf eine zur Schwerkraftrichtung rechtwinkligen Achse,
die in einer durch die Abgabeéffnung definierten Off-
nungsebene enthalten ist, gréRer als eine Abmessung
einer Projektion der dulReren Abgabedffnung auf eine zur
Schwerkraftrichtung parallelen und in der Offnungsebe-
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ne verlaufenden Achse sein.

[0033] Bei kreisringsegmentférmigen dufleren Abga-
bedffnungen kann dies bedeuten, dass die duReren Ab-
gabedffnungen quer oder rechtwinklig zur Schwer-
kraftrichtung liegend ausgerichtet sind. Dies begtinstigt
eine minimale schwerkraftbedingte Verdichtung des Teil-
blindels in einer solchen Abgabedffnung und ihrem vor-
gelagerten Auffangkanal. Bei einer vertikalen Ausrich-
tung solcher kreissegmentférmiger Abgabedffnungen
ware die Wahrscheinlichkeit gréRer, dass sich die noch
vergleichsweise lose gepackten Borstenfilamente der
Teilblindel aufgrund der Schwerkrafteinwirkung in einem
unteren Bereich der jeweiligen au3eren Abgabedffnung
sammeln und die Packungsdichte der Borstenfilamente
in der auleren Abgabedffnung nach oben hin abnimmt.
Bei Zusammenflhren der Teilbiindel zu einem Borsten-
blindel kann dies zu einer ungleichmafRigen Ausbildung
des duBeren Rings aus Borstenfilamenten eines Fila-
menttyps, von dem dann die Borstenfilamente des zu-
mindest einen inneren Teilblindels umgeben sind, fih-
ren. So ware eine scharfe Abtrennung der unterschied-
lichen Filamenttypen innerhalb des so hergestellten
Borstenbiindels nur schwer zu erreichen.

[0034] Vorteilhaft kann es sein, wenn die Vorrichtung
fur jede Abgabedffnung jeweils eine Hohlleitung auf-
weist, die zumindest mittelbar in das wenigstens eine
Zufuhrelement mit den Abgabedffnungen miindet. Durch
die Honhlleitungen kénnen die Teilblindel dem Zufiihre-
lement zum Beispiel mit Unterdruck und/oder Druckluft
zugeflihrt werden. Durch die Hohlleitungen gelangen die
fur die Herstellung eines Borstenbiindels bestimmten
Teilblindel auch in die Auffangkanale des Zufilihrele-
ments, um anschlieBend aus den Abgabedffnungen ab-
gegeben und zu einem einzigen Borstenbiindel zusam-
mengeflhrt zu werden.

[0035] Wenn eine Innenkontur wenigstens einer der
Hohlleitungen im Verlauf bis zu einem Abgabeende der
Hohlleitungen eine Konturdnderung hin zu einer in dem
zumindest einem Zufiihrelement gewtiinschten Teilbin-
delkontur aufweist, kénnen die Teilbiindel auf ihrem Weg
zum Zufiihrelement und zu den Abgabedffnungen in ge-
wiinschter Weise konturiert werden. Dies kann die Hand-
habung der Teilblindel vor dem Eintritt in die Hohlleitun-
gen vereinfachen.

[0036] Die Vorrichtung kann eine Profilformungsplatte
aufweisen, die fir jede Abgabedffnung einen Profilfor-
mungskanal zumindest als Teilabschnitt einer Hohllei-
tung der Vorrichtung umfasst. Die Profilformungskanéle
kénnen entlang des Verlaufs zu ihrem Abgabeende eine
sich entsprechend der gewlinschten Teilblindelkontur
andernde Innenkontur aufweisen. Dabei kdnnen die Pro-
fiformungskanéle an ihrem Eintrittsende zum Beispiel
einen kreisférmigen Eintrittsquerschnitt haben, der sich
im Verlauf zum Abgabeende der Profilformungskanale
hin zu dem Querschnitt oder der Form der jeweiligen Ab-
gabedffnung, der malRgeblich fur die Teilblindel-Kontur
ist, verandert. Die Abgabeenden der Profilformungska-
nale kénnen zweckmaRigerweise dieselbe Querschnitts-
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form wie die jeweiligen Abgabed&ffnungen und/oder Auf-
fangkanale haben, in die die Profilformungskanéle miin-
den.

[0037] Die Profilformungsplatte kann besonders be-
vorzugt in einem generativen Fertigungsverfahren, bei-
spielsweise im 3D-Druck hergestellt sein. Auf diese Wei-
se lassen sich auch besonders komplexe Verlaufe und
Querschnittsgeometrien der Profilformungskanéle der
Profilformungsplatte realisieren.

[0038] Die Vorrichtung kann eine Verdichterplatte auf-
weisen, die fur jede Abgabedffnung jeweils einen Ver-
dichterkanal umfasst. Mithilfe der Verdichterplatte lassen
sich die Teilbiindel vor dem Zusammenfiihren zu einem
Borstenbiindel zunachst verdichten. Hierunter kann bei-
spielsweise die Erhéhung einer Packungsdichte der ein-
zelnen Borstenfilamente innerhalb eines Teilblindels
verstanden werden. Besonders bevorzugt kann zumin-
dest ein, insbesondere ein aulkerer, Verdichterkanal zur
Aufnahme eines duReren Teilblindels mit einer Eintritts-
fase und/oder mit einer Austrittsfase versehen sein. Auf
diese Weise kann der Eintritt der Teilblindel in den mit
einer Eintrittsfase ausgestatteten Verdichterkanal er-
leichtert und so auch die Verdichtung der Teilblindel be-
gunstigt werden. Eine Austrittsfase kann den Austritt der
Teilbiindel aus dem Verdichterkanal und den Ubergang
der Teilbiindel in einen der Verdichterplatte nachgelagert
angeordneten Bereich der Vorrichtung erleichtern. Be-
sonders vorteilhaft kann es sein, wenn jeder der vorhan-
denen Verdichterkandle mit jeweils einer Eintrittsfase
und/oder einer Austrittsfase versehen ist.

[0039] Die Verdichterkanale kdnnen einen sich in For-
derrichtung der Teilblindel verjingenden Innenquer-
schnitt aufweisen. Eine zuverlassige Verdichtung der in
die Verdichterkanale eingebrachten Teilblindel I&sst sich
aber auch mit Verdichterkanélen erzielen, die einen im
Vergleich zu vorgelagerten Kandlen und/oder Hohlleitun-
gen kleineren Innenquerschnitt aufweisen. Besonders
bevorzugt kann der Innenquerschnitt der Verdichterka-
nale kleiner als ein Innenquerschnitt der jeweiligen Ab-
gabedffnungen sein, aus der er die Teilblndel jeweils
erhalt. Die Vorrichtung kann eine Zusammenfilihrungs-
platte mit zumindest einem Zusammenfiihrungskanal
umfassen. In diesem zumindest einen Zusammenfih-
rungskanal kénnen die einzelnen Teilbiindel zu einem
Borstenbiindel zusammengefiihrt werden. Auch der Zu-
sammenfihrungskanal kann bevorzugt eine Eintrittsfase
aufweisen. Ferner ist es mdglich, dass die Zusammen-
fuhrungsplatte der Verdichterplatte nachgelagert ange-
ordnet und/oder anordenbar ist. Die Zusammenfih-
rungsplatte kann eine Anzahl von Zusammenfiihrungs-
kanéalen aufweisen, die der Anzahl von Borstenblindeln
entspricht, die mit der Vorrichtung in einem Produktions-
takt aus Teilblindeln herstellbar sein sollen.

[0040] Die fur die Herstellung eines Borstenbiindels
vorgesehenen Verdichterkandle der Verdichterplatte
kénnen bei in Gebrauchsstellung befindlicher Zusam-
menfihrungsplatte gemeinsam in einen Zusammenfih-
rungskanal minden.
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[0041] An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, dass
in der bisherigen Beschreibung des erfindungsgemaRen
Verfahrens und der erfindungsgemafen Vorrichtung so-
wie der vorteilhaften Varianten des Verfahrens und der
Vorrichtung oftmals nur auf die Herstellung eines Bors-
tenbiindels Bezug genommen wurde. Selbstverstandlich
sollauch eine solche Vorrichtung vom Schutzumfang des
unabhangigen Anspruchs erfasst sein, die zur Herstel-
lung von mehreren Borstenbiindeln in einem Produkti-
onstakt in der zuvor beschriebenen Art und Weise ge-
eignet ist. Eine derartige Vorrichtung weist beispielswei-
se an ihrer Zusammenfiihrungsplatte eine entsprechen-
de Anzahl von Zusammenfiihrungskanalen auf, die fir
die Herstellung von mehreren Borstenfilamenten in ei-
nem Produktionstakt vorgesehen sind. In gleicher Weise
ist auch eine Verdichterplatte einer derartigen Vorrich-
tung mit einer entsprechenden Anzahl von Verdichterka-
nalen ausgestattet. Auch bei der Auffangplatte als Zu-
fuhrelement kann dann vorgesehen sein, dass ein n-fa-
ches von Abgabedffnungen und Auffangkanélen vorge-
sehen ist, wobei n der Anzahl von Borstenblindel ent-
spricht, die mit der Vorrichtung in einem Produktionstakt
hergestellt werden kdnnen. Insgesamt kann eine solche
Auffangplatte dann n Biindelabgabeeinheiten mit jeweils
zumindest einer duReren und zumindest einer inneren
Abgabedffnung aufweisen.

[0042] Die Vorrichtung kannferner eine Prallplatte um-
fassen. Mit dieser Prallplatte lassen sich die Abgabedff-
nungen zumindest zeitweise verschlieRen. Dies insbe-
sondere wahrend des Transports der Teilblindel mittels
Druckluft und/oder Unterdruck in die Auffangkanéle des
Zufihrelements. Die Prallplatte hat dabei die Besonder-
heit, dass sie zwar durchlassig fur Luft oder Druckluft ist,
jedoch undurchlassig fiir die einzelnen Borstenfilamente
der mittels Druckluft und/oder Unterdruck in die Auffang-
kanale transportierten Teilblindel. Auf diese Weise ist es
moglich, einen Unterdruck an die Abgabedffnungen an-
zulegen, ohne die Borstenfilamente der Teilblindel aus
den Abgabedffnungen herauszusaugen. Die Prallplatte
kann beispielsweise aus einem Tressengewebe gebildet
sein. Ein solches Tressengewebe kann zwar durchlassig
fur Luft/Druckluft, jedoch undurchlassig fir die Borsten-
filamente sein. So lassen sich die Borstenfilamente mit-
hilfe der Prallplatte in den Auffangkanélen zurlickhalten.
[0043] Die Vorrichtung kann eine Anschlagplatte um-
fassen. Diese Anschlagplatte kann zumindest zeitweise
vor Austrittsenden der Verdichterkanale der Verdichter-
platte positioniert werden. Dies insbesondere dann,
wenn die Teilbiindel aus der Auffangplatte in die Verdich-
terkanale der Verdichterplatte geschoben werden. Das
Ausschieben der Teilblindel erfolgt in der Regel mecha-
nisch mittels Druckstiften. In diesem Fall kann die An-
schlagplatte als Endanschlag fiir die Teilbiindel beiihrem
Transport in die Verdichterkanale dienen.

[0044] Die Vorrichtung kann zum Transport der Teil-
blindel in das zumindest eine Zuflihrelement, insbeson-
dere in die Auffangplatte, eine Unterdruckquelle aufwei-
sen. Mit der Unterdruckquelle kénnen die Teilblindel mit-
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hilfe von Druckluft und/oder Unterdruck in das zumindest
eine Zufiihrelement der Vorrichtung transportiert wer-
den. Ein derartiger Transport der Teilblindel kann sowohl
schonend fir die Teilblindel als auch fiir die Vorrichtung
sein.

[0045] Zum Weitertransport vonin dem Zuflihrelement
angeordneten Teilblindeln an die nachgelagerte Ver-
dichterplatte und/oder von in der Verdichterplatte ange-
ordneten Teilblindeln an die nachgelagerte Zusammen-
fuhrungsplatte kann die Vorrichtung zumindest eine Aus-
schubvorrichtung aufweisen. Diese Ausschubvorrich-
tung kann zumindest einen Druckstift umfassen, mitdem
die Teilbindel aus der Auffangplatte und/oder der Zu-
sammenfihrungsplatte herausschiebbar sind. Beson-
ders bevorzugt weist die zumindest eine Ausschubvor-
richtung so viele Druckstifte wie die Vorrichtung Abga-
bedéffnungen fir Teilbiindel auf.

[0046] SchlieRlich wird die Aufgabe auch durch die
Verwendung einer Vorrichtung nach einem der auf die
Vorrichtung gerichteten Anspriiche bei der Durchfiihrung
des Verfahrens nach einem der auf das Verfahren ge-
richteten Anspriiche geldst.

[0047] Nachfolgendistein Ausflihrungsbeispiel der Er-
findung anhand der Zeichnung naher beschrieben. Die
Erfindung ist nicht auf dieses Ausfihrungsbeispiel be-
schrankt. Weitere Ausfiihrungsbeispiele ergeben sich
aus Kombinationen der Merkmale einzelner oder meh-
rerer Schutzanspriiche untereinander und/oder in Kom-
bination mit einzelnen oder mehreren Merkmalen des
Ausflhrungsbeispiels. Es zeigen:

Fig. 1 eine geschnittene Seitenansicht einer strak
schematisiert dargestellten Vorrichtung zur
Herstellung eines Borstenbiindels aus drei Teil-
blindeln, wobei - von rechts nach links betrach-
tet - drei Transportschlauche, eine mit drei Pro-
fiformungskanalen versehene Profilformungs-
platte, eine Auffangplatte mit drei Auffangkana-
len, eine Verdichterplatte mit drei Verdichterka-
nalen, eine Zusammenfihrungsplatte mit ei-
nem Zusammenfiihrungskanal und davor ein
mithilfe der Vorrichtung hergestelltes Borsten-
biindel zu erkennen sind,

Fig. 2  drei unterschiedliche Ansichten der in Figur 1
im Schnitt dargestellten Profilformungsplatte,

Fig. 3  drei unterschiedliche Ansichten der in Figur 1
im Schnitt dargestellten Auffangplatte,

Fig. 4  drei unterschiedliche Ansichten der in Figur 1
im Schnitt dargestellten Verdichterplatte,

Fig. 5 drei unterschiedliche Ansichten der in Figur 1
im Schnitt dargestellten Zusammenfiihrungs-
platte,

Fig. 6  drei unterschiedliche Ansichten des in Figur 1
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im Schnitt dargestellten Borstenbiindels,
Fig. 7 eine stirnseitige Ansicht einer Auffangplatte,
wobei drei Biindelabgabeeinheiten mit Abga-
bedffnungen fir Teilbindel zur Herstellung von
drei unterschiedlich gestalteten Borstenbun-
deln zu erkennen sind,
Fig. 8 dreiunterschiedliche, unter Verwendung der in
Figur 7 dargestellten Auffangplatte hergestell-
ten Borstenblindel in einer Stirnansicht, sowie
Fig. 9  eine vergroRerte Darstellung der obersten, in
Figur 7 dargestellten Bliindelabgabeeinheit.

[0048] Samtliche der Figuren 1 bis 5 sowie 7 zeigen
zumindest Teile einerim Ganzen mit 1 bezeichneten Vor-
richtung zur Herstellung von Borstenbiindeln 2. Beispiele
fur Borstenbiindel 2, die mit der Vorrichtung 1 hergestellt
werdenkdnnen, sindindenFiguren 1, 6 und 8 abgebildet.
Die Vorrichtung 1 umfasst wenigstens ein Zufihrelement
3, das im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel der Vorrich-
tung 1 als Auffangplatte 3 ausgebildet ist.

[0049] Das Zufiihrelement 3 weist fur jedes, in einem
Produktionstakt mit der Vorrichtung 1 herzustellende
Borstenbiindel 2 zumindest eine dulRere Abgabedffnung
4 zur Abgabe wenigstens eines aueren Teilblindels 5
eines herzustellenden Borstenbulndels 2 und zumindest
eine innere Abgabedffnung 6 zur Abgabe eines inneren
Teilblindels 7 des herzustellenden Borstenbulindels 2 auf.
Diese aulieren und inneren Abgabedffnungen 4 und 6
bilden gemeinsam eine Blindelabgabeeinheit 8 an der
Auffangplatte 3.

[0050] Die zumindest eine dulRere Abgabetdffnung 4
umgibt die wenigstens eine innere Abgabedtffnung 6 des
Zufuhrelements 3 mit einem UmschlieRungsgrad von
wenigstens 66 Prozent auRenumfangsseitig. Sind meh-
rere dulRere Abgabedffnungen 4 vorgesehen, umgibt je-
de einzelne die zumindest eine innere Abgabedffnung 6
gegebenenfalls auch mit einem kleineren Umschlie-
Rungsgrad. Der kumulierte UmschlieRungsgrad aller au-
Rerer Abgabedffnungen 4 betragt aber auch hier wenigs-
tens 66 Prozent, sodass zumindest 66 Prozent des Au-
Renumfangs der wenigstens einen inneren Abgabedff-
nung 6 von den auferen Abgabedffnungen 4 au-penum-
fangsseitig umgeben ist.

[0051] Besonders gut ist dies in Figur 7 zu erkennen,
in der eine Auffangplatte als Zufiihrelement 3 abgebildet
ist, die zur Herstellung von insgesamt drei unterschied-
lich gestalteten Borstenbiindeln 2 in einem Produktions-
takt eingerichtet ist. Dazu weist diese Auffangplatte 3 an
ihrer in Figur 7 dargestellten Stirnseite drei Blindelabga-
beeinheiten 8 mit duReren und inneren Abgabedffnun-
gen 4 und 6 auf.

[0052] Jede dieser drei Blindelabgabeeinheiten 8
weist zumindest zwei aulRere Abgabedffnungen 4 und
zumindest eine innere Abgabedffnung 6 auf. Bei der un-
tersten Blindelabgabeeinheit 8 in Figur 7 sind drei innere
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Abgabedffnungen 6 vorgesehen, die von insgesamt drei
auleren Abgabedffnungen 4 aullenumfangsseitig um-
geben sind.

[0053] Jede derin den Figuren dargestellten Auffang-
platten 3, die als Zuflihrelemente dienen, weist Auffang-
kanale 9 auf, von denen jeweils einer in eine der Abga-
bedffnungen 4 und 6 der Auffangplatten 3 miinden. Die
Auffangkanale 9 dienen zur Aufnahme von Teilbiindeln
5und 7.

[0054] Wie Figur 7 besonders gut zeigt, umgeben die
zumindest zwei duReren Abgabedffnungen 4 die wenigs-
tens eine innere Abgabedffnung 6 der jeweiligen Bliinde-
labgabeeinheit 8 mit einem UmschlieBungsgrad von ins-
gesamt etwa mindestens 73 Prozent au-penumfangssei-
tig.

[0055] Bei dem obersten Ausfiihrungsbeispiel einer
Bilindelabgabeeinheit 8, die aus mehreren Abgabedff-
nungen 4 und 6 besteht, sind die beiden dueren Abga-
bedffnungen 4 kreisringsegmentférmig ausgebildet. Die
eine innere Abgabedffnung 6, die von den beiden kreis-
ringsegmentférmigen aulBeren Abgabedffnungen 4 au-
Renumfangsseitig umgeben ist, ist kreisférmig. Die bei-
den Ubrigen Biindelabgabeeinheiten 8, die in Figur 7 zu
erkennen sind, zeigen alternative Geometrien fiir Abga-
bedffnungen 4 und 6. Auch andere Geometrien von Ab-
gabedffnungen 4 und 6 sind selbstversténdlich denkbar.
[0056] Figur 9 verdeutlicht die spezielle Orientierung
der beiden auleren Abgabeéffnungen 4 der in Figur 7
an oberster Stelle gezeigten Blindelabgabeeinheit 8 und
ihrer Abgabeéffnungen 4 und 6. Es fallt auf, dass eine
bei in Gebrauchsstellung befindlichem Zufiihrelement 3
rechtwinklig zur Schwerkraftrichtung Pf.1 gréRte mess-
bare horizontale Ausdehnung A beider duReren Abga-
bedffnungen 4 groéRer als eine in Schwerkraftrichtung Pf.
1 grofRte messbare vertikale Ausdehnung B der Abga-
bedffnungen 4 ist. Die Abgabedffnungen 4 sind daher
liegend um die eine innere Abgabedffnung 6 ausgerich-
tet. Dies kann eine gleichmaRige Fillung der Abgabeoff-
nungen 4 und der dahinter angeordneten Auffangkanale
9 mit einzelnen Borstenfilamenten der Teilblindel 5 be-
gunstigen.

[0057] Jede Abgabedffnung 4, 6 wird durch jeweils ei-
ne Hohlleitung 10 der Vorrichtung 1 gespeist. Zumindest
mittelbar miindet jede der Hohlleitungen 10 in das we-
nigstens eine Zuflihrelement 3, das hier als Auffangplatte
3 mit mehreren Auffangkanalen 9 ausgebildet ist. Durch
die Hohlleitungen 10 kénnen die Teilblindel 5 und 7 zum
Beispiel mit Unterdruck und/oder Druckluft dem Zuflihre-
lement 3 zugefiihrt werden.

[0058] Der Auffangplatte 3 in Transportrichtung Pf.2
der Teilbiindel 5, 7 durch die Vorrichtung vorgelagert um-
fasst die Vorrichtung 1 zudem eine Profilformungsplatte
11. Die Profilformungsplatte 11 weist fir jede Abgabe-
6ffnung 4 und 6 jeweils einen Profilformungskanal 12 auf.
Die Profilformungskanéle 12 sind zumindest als Teilab-
schnitte der bereits zuvor erwéhnten Hohlleitungen 10
der Vorrichtung 1 vorgesehen. Im Bereich dieser Teilab-
schnitte der Hohlleitungen 10 haben die Hohlleitungen
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10 eine Innenkontur, die im Verlauf der Hohlleitung 10
eine Konturanderung hin zu einer Teilbindel-Kontur auf-
weist, die in dem zumindest einen Zufiihrelement 3 ge-
wiinscht ist. Somit sind die Profilformungskanale 12 der
Profilformungsplatte 11 entlang ihres Verlaufs zu ihrem
jeweiligen Abgabeende 13 mit einer sich hin zu der Quer-
schnittsform der Abgabeéffnungen 4 und 6 &ndernden
Innenkontur versehen.

[0059] Die Abgabeenden 13 der Profilformungskanale
12 weisen dieselben Querschnittsformen wie die jewei-
ligen Abgabedffnungen 4 und 6 und wie die Auffangka-
nale 9 auf, die den Abgabedffnungen 4 und 6 vorgelagert
sind. Die Vorrichtung 1 weist ferner eine Verdichterplatte
14 auf. Diese Verdichterplatte 14 ist der Auffangplatte 3
nachgelagert angeordnet und umfasst fir jede der Ab-
gabedffnungen 4 und 6 jeweils einen Verdichterkanal 15.
[0060] Figur 1 zeigt deutlich, dass alle drei Verdichter-
kanale 15 mit Eintrittsfasen 16 versehen sind. Diese Ein-
trittsfasen 16 erleichtern den Ubergang der Teilbiindel 5
und 7 von den Abgabed&ffnungen 4 und 6 in die Verdich-
terkanale 15 der Verdichterplatte 14. Zumindest die bei-
den duBeren Verdichterkanale 15 der Verdichterplatte
14 sind zudem mit jeweils einer Austrittsfase 17 verse-
hen. Diese Austrittsfase 17 erleichtert den Ubergang der
Teilblindel 5 von der Verdichterplatte 14 an eine nach-
gelagerte Zusammenfihrungsplatte 18 der Vorrichtung
1. In dieser werden die Teilblndel 5 und 7 zu dem her-
zustellenden Borstenbiindel 2 zusammengefiihrt oder
vereinigt.

[0061] Fir jedes Borstenbilindel 2, das in einem Pro-
duktionstakt mitder Vorrichtung 1 hergestelltwerden soll,
weist die Vorrichtung 1 in der Zusammenfihrungsplatte
18 einen Zusammenfihrungskanal 19 auf. In diesem Zu-
sammenfihrungskanal 19 werden die Teilbiindel 5 und
7 zu einem Borstenbiindel 2 zusammengefihrt. Ein der-
artig zusammengefiihrtes Borstenbiindel 2 ist ganz links
in Figur 1 zu erkennen. Auch der Zusammenfihrungs-
kanal 19 ist dabei mit einer Eintrittsfase 16 versehen, die
einen Ubergang der Teilbiindel 5 und 7 aus den Verdich-
terkanalen 15 der Verdichterplatte 14 in den Zusammen-
fuhrungskanal 19 der Zusammenfiihrungsplatte 18 er-
leichtert.

[0062] Sobald sich die Zusammenfiihrungsplatte 18 in
Gebrauchsstellung an der Verdichterplatte 14 befindet
miinden die Verdichterkanale 15 der Verdichterplatte 14
gemeinsam in den Zusammenflihrungskanal 19 der Zu-
sammenflhrungsplatte 18. Figur 1 zeigt deutlich, dass
dieinder Verdichterplatte 14 noch vorhandene Trennung
derVerdichterkanéle 15 in der Zusammenfiihrungsplatte
18 nicht mehr besteht. In der Zusammenfihrungsplatte
18 bildet der Zusammenfiihrungskanal 19 ein inneres
Lumen, in dem die zugefiihrten Teilblndel 5 und 7 un-
getrennt voneinander zusammengefuhrt sind.

[0063] Die Vorrichtung 1 umfasst ferner eine in den
Figuren nicht gesondert dargestellte Prallplatte. Mit die-
ser Prallplatte knnen die Abgabeéffnungen 4 und 6 des
als Auffangplatte ausgebildeten Zufiihrelements 3 von
Zeit zu Zeit verschlossen werden. Dazu wird die Prall-
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platte vor die Abgabedffnungen 4, 6 der Auffangplatte
gebracht. Dies geschiehtinsbesondere dann, wenn Teil-
biindel 5 und 7 mittels Druckluft und/oder Unterdruck in
die Auffangkanale 9 der Auffangplatte 3 eingebracht wer-
den. Eine Eigenschaft der Prallplatte besteht dabeidarin,
dass die Prallplatte zwar fiir Luft oder Druckluft durch-
lassig ist, jedoch die einzelnen Borstenfilamente der Teil-
biindel 5 und 7 vor einem Austritt aus den Abgabedff-
nungen 4 und 6 zurlickhalten kann. Als zweckmaRig hat
es sich erwiesen, eine derartige Prallplatte aus einem
luftdurchldssigen Tressengewebe herzustellen. Dieses
Tressengewebe ist zwar fur Luft oder Druckluft passier-
bar, jedoch sind die einzelnen Offnungen in dem Gewebe
so klein, dass ein Durchtritt von einzelnen Borstenfila-
menten verhindert werden kann.

[0064] Nebenderzuvorbeschriebenen Prallplatte um-
fasst die Vorrichtung 1 auch eine in den Figuren ebenfalls
nicht gesondert dargestellte Anschlagplatte. Diese An-
schlagplatte kann vor Austrittsenden der Verdichterka-
nale 15 der Verdichterplatte 14 positioniert werden. In
dieser Position dient die Anschlagplatte dann als Aus-
schubbegrenzung. Eine derartige Ausschubbegrenzung
ist vor allem dann sinnvoll, wenn die in der Auffangplatte
3 befindlichen Teilblindel 5 und 7 mittels Druckstiften me-
chanisch in die Verdichterkanale 15 der Verdichterplatte
14 geschoben werden.

[0065] Die Vorrichtung weist auRerdem eine Unter-
druckquelle 20 auf, die den Unterdruck, der zum Trans-
port der Teilblindel 5 und 7 in die als Zuflihrelement 3
dienende Auffangplatte der Vorrichtung 1 erforderlich ist,
erzeugt.

[0066] Zum Weitertransport der in der Auffangplatte 3
angeordneten Teilblindel 5 und 7 an die nachgelagerte
Verdichterplatte 14 ist die Vorrichtung 1 zudem mit einer
Ausschubvorrichtung ausgestattet, die eine entspre-
chende Anzahl von Druckstiften aufweist. Mit Hilfe der
Ausschubvorrichtung und ihrer Druckstifte lassen sich
dann die in den Auffangkanéalen 9 der Auffangplatte 3
befindlichen Teilblindel 5 und 7 ausschieben und an die
nachgelagerte Verdichterplatte 14 Gbergeben.

[0067] Um die in den Verdichterkanalen 15 der Ver-
dichterplatte 14 angeordneten Teilblindel 5 und 7 an die
nachgelagerte Zusammenfiihrungsplatte 18 weitertrans-
portieren zu kdnnen, kann entweder die zuvor erwahnte
Ausschubvorrichtung mit Druckstiften oder eine weitere
Ausschubvorrichtung verwendet werden.

[0068] Die zuvor beschriebene Vorrichtung 1 ist zur
Durchfiihrung des nachfolgend beschriebenen Verfah-
rens eingerichtet.

[0069] Bei dem Verfahren zur Herstellung von Bors-
tenblindeln 2, die flir Blirsten oder Besen verwendet wer-
den kénnen, ist vorgesehen, dass zumindest ein inneres
Teilblindel 7 aus Borstenfilamenten eines ersten Fila-
menttyps und zumindest ein dufReres Teilbliindel 5 aus
Borstenfilamenten eines zweiten Filamenttyps derart zu
einem Borstenbiindel 2 zusammengeflihrt werden, dass
die Borstenfilamente des zumindest einen aulReren Teil-
biindels 5 die Borstenfilamente des zumindest einen in-
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neren Teilbiindels 7 auBRenumfangsseitig geschlossen
umgeben.

[0070] Bei dem in den Figuren dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel der Vorrichtung 1 ist vorgesehen, dass zu-
mindest ein inneres Teilbiindel 7 aus Borstenfilamenten
des ersten Filamenttyps und zumindest zwei duRere Teil-
biindel 5 aus Borstenfilamenten des zweiten Filament-
typs derart zu dem Borstenbiindel 2 zusammengefihrt
werden, dass die Borstenfilamente der auReren Teilbin-
del 5 die Borstenfilamente des zumindest einen inneren
Teilblindels 7 auBenumfangsseitig geschlossen umge-
ben.

[0071] Daszumindesteineinnere Teilbiindel 7 und die
auReren Teilblndel 5 werden mittels Druckluft und/oder
Unterdruck tber jeweils eine Hohlleitung 10 je Teilblindel
5und 7 in jeweils einen Auffangkanal 9 der als Zuflihre-
lement 3 dienenden Auffangplatte geférdert. Anschlie-
Rend werden die Teilbindel 5 und 7 mittels Druckstiften
durch die Abgabedffnungen 4 und 6 geschoben. Danach
gelangen die Teilblindel 5 und 7 in den Zusammenfiih-
rungskanal 19 der Zusammenfihrungsplatte 18. In dem
Zusammenfihrungskanal 19 werden die Teilbiindel 5
und 7 zu einem gemeinsamen Borstenbiindel 2 zusam-
mengefluhrt und vereinigt.

[0072] Die dulReren Teilblindel 5 werden Uber jeweils
eine dulRere Abgabedffnung 4 abgegeben. Das wenigs-
tens eine innere Teilbiindel 7 wird Uber jeweils eine in-
nere Abgabedffnung 6 der Auffangplatte 3 abgegeben.
Wie bereits zuvor erwahnt, umgeben die duferen Abga-
bedffnungen 4 die zumindest eine innere Abgabedffnung
6 dabei mit einem kumulierten UmschlieBungsgrad von
wenigstens 66 Prozent. Im Ausflihrungsbeispiel der Ab-
gabedffnungen 4 und 6 dirfte der UmschlieRungsgrad
groRer als 70 Prozent sein.

[0073] Die Teilblindel 5 und 7 werden auflerdem ver-
dichtet, bevor sie zu dem Borstenbiindel 2 zusammen-
geflhrt oder vereinigt werden. Dies geschieht, indem sie
durch die Verdichterkanale 15 der Verdichterplatte 14
der Vorrichtung 1 geleitet werden.

[0074] Wahrend ihrer Zufihrung zu den jeweiligen Ab-
gabedffnungen 4 und 6 werden die Teilbiindel 5 und 7
auRerdem konturiert und erhalten eine definierte Teil-
biindelkontur. Diese Teilbiindelkontur weisen die Teil-
blindel 5 und 7 bereits auf, wenn sie in den Auffangka-
nalen 9 der Auffangplatte 3 vor ihrem Austritt aus den
Abgabedffnungen 4 und 6 angeordnet sind.

[0075] Ihre jeweiligen Teilbiindelkonturen erhalten die
Teilblindel 5, 7, indem sie durch die Profilformungska-
nale 12 der Profilformungsplatte 11 der Vorrichtung ge-
leitet werden. Diese Profilformungskanale 12 weisen ein
entlang ihres Verlaufs zu den Abgabeenden 13 sich ent-
sprechend andernde Innenkontur auf.

[0076] Die Erfindung befasst sich mit Verbesserungen
auf dem technischen Gebiet der Birstenherstellung.
Hierzu wird unter anderem die Vorrichtung 1 zur Herstel-
lung von Borstenbiindeln 2 vorgeschlagen. Bei dieser ist
das zumindest eine Zufiihrelement 3 vorgesehen, das
wenigstens eine dulRere Abgabedffnung 4 zur Abgabe
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wenigstens eines duleren Teilbiindels 5 eines herzu-
stellenden Borstenbilindels 2 und zumindest eine innere
Abgabedffnung 6 zur Abgabe eines inneren Teilbindels
7 eines herzustellenden Borstenbiindels 2 aufweist. Um
eine moglichst scharfe Trennung der mit Hilfe der zumin-
dest zwei unterschiedlichen Teilblindel 5 und 7 in das
Borstenbuindel 2 eingebrachten unterschiedlichen Bors-
tenfilamente im fertigen Borstenbiindel 2 zu erreichen,
ist vorgesehen, dass die zumindest eine duere Abga-
bedffnung 4 die wenigstens eine innere Abgabedffnung
6 des Zufihrelements 3 mit einem UmschlieBungsgrad
von wenigstens 66 Prozent seitlich oder aulRenumfangs-
seitig umgibt.

Bezugszeichenliste
[0077]

Vorrichtung
Borstenbiindel
Zufuhrelement
aullere Abgabedffnung
aulleres Teilblndel
innere Abgabedffnung
inneres Teilbindel
Bilindelabgabeeinheit
9 Auffangkanale

10 Hohlleitungen

11 Profilformungsplatte
12 Profilformungskanal
13 Abgabeende von 12
14 Verdichterplatte

15 Verdichterkanal

16 Eintrittsfase

17 Austrittsfase

O ~NO O WN =

18 Zusammenfiihrungsplatte

19 Zusammenfiihrungskanal

20 Unterdruckquelle

Pf.1  Schwerkraftrichtung

Pf.2  Transportrichtung

A horizontale Ausdehnung von 4
B vertikale Ausdehnung von 4
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Borstenbiindeln (2)
flrBirsten oder Besen, wobeizumindesteininneres
Teilbindel (7) aus Borstenfilamenten eines ersten
Filamenttyps und zumindest ein dueres Teilblndel
(5) aus Borstenfilamenten eines zweiten Filament-
typs derart zu einem Borstenbiindel (2) zusammen-
gefuhrt werden, dass die Borstenfilamente des zu-
mindest einen dufleren Teilbindels (5) die Borsten-
filamente des zumindest einen inneren Teilblndels
(7) auBRenumfangsseitig geschlossen umgeben.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass zumindest eininneres Teilblindel (7)
aus Borstenfilamenten des ersten Filamenttyps und
zumindest zwei dul3ere Teilblindel (5) aus Borsten-
filamenten des zweiten Filamenttyps derartzu einem
Borstenbiindel (2) zusammengefihrt werden, dass
die Borstenfilamente der duReren Teilblindel (5) die
Borstenfilamente des zumindest einen inneren Teil-
blindels (7) auRenumfangsseitig geschlossen um-
geben.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das zumindest eineinnere Teil-
blindel (7) und das zumindest eine dullere Teilbin-
del (5), insbesondere mittels Druckluft und/oder Un-
terdruck Uber jeweils eine Hohlleitung (10), in jeweils
einen Auffangkanal (9) einer Auffangplatte (3) gefor-
dertwerden, wonach die Teilbindel (5, 7), insbeson-
dere mittels Druckstiften, durch Abgabed&ffnungen
(4, 6) geschoben und anschlieRend, insbesondere
in einem Zusammenfihrungskanal (19) einer Zu-
sammenflhrungsplatte (18), zu einem Borstenbiln-
del (2) zusammengefihrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das zumindest eine
aullere Teilblindel (5) Uber jeweils eine dulere Ab-
gabedffnung (4) und das wenigstens eine innere
Teilblindel (7) Uber jeweils eine innere Abgabedff-
nung (6) einer oder der Auffangplatte (3), abgegeben
werden, wobei die zumindest eine dulRere Abgabe-
6ffnung (4) die zumindest eine innere Abgabedff-
nung (6) mit einem UmschlieBungsgrad von insge-
samtwenigstens 66%, insbesondere von insgesamt
wenigstens 70%, vorzugsweise von insgesamt we-
nigstens 73%, umfangsseitig umgibt/umgeben.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Teilbiindel (5, 7)
verdichtet werden, bevor sie zu einem Borstenbiin-
del (2) zusammengefihrt werden, insbesondere in-
dem sie durch Verdichterkanale (15) einer Verdich-
terplatte (14) geleitet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Teilbiindel (5, 7)
wahrend ihrer Zufiihrung zu den Abgabedffnungen
(4, 6) konturiert werden und eine definierte Teilbiin-
delkontur erhalten.

Vorrichtung (1) zur Herstellung von Borstenbiindeln
(2), insbesondere eingerichtet zur Durchfiihrung des
Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wobei
die Vorrichtung (1) wenigstens ein Zufiihrelement (3)
mit zumindest einer dulBeren Abgabedffnung (4) zur
Abgabe jeweils wenigstens eines dulReren Teilbln-
dels (5) und zumindest eine innere Abgabedffnung
(6) zur Abgabe jeweils eines inneren Teilbiindels (7)
eines herzustellenden Borstenblindels (2) aufweist,
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10.

1.

12.

13.

wobei die zumindest eine dulRere Abgabedffnung (4)
die wenigstens eine innere Abgabedffnung (6) mit
einem UmschlieBungsgrad von insgesamt wenigs-
tens 66% auflenumfangsseitig umgibt.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das wenigstens eine Zufliihrelement
(3) als Auffangplatte (3) ausgebildet ist, die in die
Abgabedffnungen (4, 6) mindende Auffangkanale
(9) fur die Teilbundel (5, 7) aufweist, und/oder dass
die zumindest eine dulRere Abgabedffnung (4), vor-
zugsweise die zumindest zwei dulReren Abgabedff-
nungen (4), die wenigstens eine innere Abgabedff-
nung (6) mit einem UmschlieBungsgrad von insge-
samt wenigstens 70%, vorzugsweise von wenigs-
tens 73% seitlich oder auBenumfangsseitig um-
gibt/umgeben.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die zumindest eine dullere
Abgabedffnung (4) nierenférmig, kreisringsegment-
férmig und/oder winkelférmig ausgebildet st
und/oder dass die zumindest eine innere Abgabe-
offnung (6) oval, rund, kreisférmig, rechteckig
und/oder mehreckig ausgebildet ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass eine bei in Ge-
brauchsstellung befindlichem Zufiihrelement (3)
quer oder rechtwinklig zur Schwerkraftrichtung (Pf.
1) gréf3te messbare horizontale Ausdehnung (A) zu-
mindest einer duleren Abgabedffnung (4) gréRer als
eine in Schwerkraftrichtung (Pf.1) gréte messbare
vertikale Ausdehnung (B) der duReren Abgabedff-
nung (4) ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 7 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (1)
fir jede Abgabedffnung (4, 6) jeweils eine Hohllei-
tung (10) aufweist, die zumindest mittelbar in das
wenigstens eine Zufihrelement (3) mindet und
durch die Teilblindel (5, 7) mit Unterdruck und/oder
Druckluft dem Zufiihrelement (3) zufthrbar sind.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Innenkontur wenigstens
einer der Hohlleitungen (10) im Verlauf der Hohllei-
tung (10) eine Konturédnderung hin zu einer in dem
zumindest einen Zufiihrelement (3) gewiinschten
Teilblindel-Kontur aufweist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 11 oder
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung
(1) eine, vorzugsweise in einem generativen Ferti-
gungsverfahren, insbesondere im 3D-Druck herge-
stellte, Profilformungsplatte (11) aufweist, die fur je-
de Abgabedffnung (4, 6) einen Profilformungskanal
(12) zumindest als Teilabschnitt der Hohlleitungen
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16.

17.

18.

19.

19

(10) der Vorrichtung (1) umfasst, wobei die Profilfor-
mungskanale (12) entlang ihres Verlaufs zu ihrem
Abgabeende (13) eine sich hin zu der Querschnitts-
form der Abgabedffnungen (4, 6) andernde Innen-
kontur aufweisen, vorzugsweise sodass die Abga-
beenden (13) der Profilformungskanale (12) diesel-
be Querschnittsform wie die jeweiligen Abgabeoff-
nungen (4,6) und/oder Auffangkanale (9).

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 7 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (1)
eine Verdichterplatte (14) aufweist, wobei die Ver-
dichterplatte (14) fir jede Abgabedffnung (4, 6) je-
weils einen Verdichterkanal (15) umfasst, vorzugs-
weise wobei zumindest ein Verdichterkanal (15) mit
einer Eintrittsfase (16) und/oder einer Austrittsfase
(17) versehen ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 7 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (1)
eine Zusammenfihrungsplatte (18) mit zumindest
einem Zusammenfiihrungskanal (19) umfasst, in
dem die Teilbindel (5, 7) zu einem Borstenbiindel
(2) zusammenflhrbar sind, vorzugsweise wobei der
Zusammenfihrungskanal (19) eine Eintrittsfase (16)
aufweist.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zusammenfiihrungsplatte
(18) der Verdichterplatte (14) nachgelagert angeord-
netund/oderanordenbarist, insbesondere wobeidie
Verdichterkanale (15) der Verdichterplatte (14) bei
in Gebrauchsstellung befindlicher Zusammenfiih-
rungsplatte (18) gemeinsam in den Zusammenfiih-
rungskanal (19) minden.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 7 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (1)
eine, Prallplatte umfasst, mit der die Abgabed&ffnun-
gen (4, 6) des Zufiihrelements (3) zumindest zeit-
weise verschlieRbar sind, insbesondere wahrend
des Transports der Teilblindel (5, 7) mittels Druckluft
und/oder Unterdruck in die Auffangkanale (9).

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 7 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (1)
eine Anschlagplatte umfasst, die vor Austrittsenden
der Verdichterkanéle (15) der Verdichterplatte (14)
positionierbar ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 7 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung (1)
zum Transportder Teilbindel (5, 7) in das zumindest
eine Zufuhrelement (3) eine Unterdruckquelle (20)
aufweist, und/oder dass die Vorrichtung (1) zum
Weitertransport von in dem Zufiihrelement (3) ange-
ordneten Teilblindeln (5, 7) an die nachgelagerte
Verdichterplatte (14) und/oder von in der Verdichter-
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platte (14) angeordneten Teilbiindeln (5, 7) an die
nachgelagerte Zusammenfiihrungsplatte (18) zu-
mindest eine Ausschubvorrichtung, insbesondere
mit zumindest einem Druckstift, aufweist.

Verwendung einer Vorrichtung (1) nach einem der
Anspriiche 7 bis 19 bei der Durchfiihrung des Ver-
fahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 6.
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