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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen von Birsten, mit einem Ba-
sisteil, das zumindest einen Abschnitt der Birste bildet
und an dem Borsten befestigt sind.

[0002] Es sind verschiedene Verfahren zur Herstel-
lung von Birsten bekannt. Herkdmmlich wird ein Bir-
stenkorper mit einer Anordnung von Léchern ("Lochmu-
ster") versehen, die der gewiinschten Anordnung von
Borsten entspricht. Bliindel oder Bilischel von Borsten
werden dann in die Lécher des Birstenkorpers einge-
setzt und darin mittels eingepresster kleiner metallischer
Anker oder mittels Schlaufen verankert.

[0003] Ineinem alternativen Verfahren zur Herstellung
von Birsten, das sich innerhalb nur weniger Jahre durch-
gesetzt hatund das als AFT-Verfahren (Anchor Free Tuf-
ting, Ankerfreies Beborsten) bezeichnet wird, werden die
Borstenbischel an einer kleinen Blirstenkopfplatte ohne
die Verwendung von Schlaufen oder Ankern befestigt,
und die Tragerplatte wird dann in einen Blrstenkdrper
oder einen Griff eingesetzt oder an diesem befestigt. In
einer Variante des AFT-Verfahrens werden Birstengriffe
mit einem Lochmuster hergestellt, das dem gewiinsch-
ten Blschelmuster entspricht. Borstenbiischel werden
dann in diese Lécher eingesetzt und an den Birstengrif-
fen befestigt. Die Befestigungsenden der Biischel wer-
den anschlieRend mit einer kleinen Platte abgedeckt.
[0004] Die Borsten werden im Stand der Technik vor-
derseitig (das heif3t in Richtung zur Birstenflache, die
die Arbeitsflache der Burste darstellt) und/oder riickseitig
beschnitten. Das Beschneiden erfolgt entweder, bevor
die Borsten am Basisteil befestigt sind oder nach dem
Befestigen am Basisteil. Beispielsweise werden im
Stand der Technik von der Vorderseite Borsten blschel-
weise in Offnungen des Basisteils und/oder eines riick-
seitig am Basisteil anliegenden Fihrungsteils einge-
steckt, um rlickseitig aus dem Fihrungsteil herauszura-
gen. Ein scharfes Messer wird dann am Fihrungsteil ent-
lang bewegt, um die Borsten rlickseitig abzuschneiden.
Das Fuhrungsteil dient hierbei als Gegenmesser und als
Abstiitzung flr das sich bewegende Messer. Dies fihrt
insgesamt zu einem hohen Messerverschleil}.

[0005] Dartber hinaus werden Borsten auch vorder-
seitig beschnitten, insbesondere nachdem sie am Basis-
teil durch Ankerplattchen befestigt wurden. Dieses vor-
derseitige Beschneiden wird insbesondere zum Profilie-
ren der Birstenflache benutzt, sodass die Biirstenflache
zum Beispiel ein gezahntes Profil in Seitenansicht erhalt.
Dieses vorderseitige Beschneiden, das mdglichst exakt
vonstatten gehen muss, erfolgt tblicherweise in mehre-
ren Stufen von grob zu fein. Hierbei werden nacheinan-
der geschaltete Profilfrdser verwendet. Dies betrifft ins-
besondere sehr tief zu schneidende Profile.

[0006] Vorderseitiges Beschneiden wird insbesondere
bei Birstenrohlingen mit vorab am Birstenkérper befe-
stigten Borsten oder Borstenblindeln angewandt. Bei-
spielsweise zeigt die DE 32 37 885 A1 ein Verfahren und
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eine Vorrichtung zum Schneiden einer Schnecke in eine
walzenférmige Rundbirste oder die GB 2 286 519 ein
Verfahren und eine Vorrichtung zum Schneiden von be-
reits an einem Birstenkdrper befestigten Borstenbiin-
deln auf unterschiedliche Langen, bei denen jeweils die
Borsten mit beheizten Werkzeugen zugeschnitten wer-
den.

[0007] Aufgabe der Erfindungistes, ein Verfahren und
eine Vorrichtung zu schaffen, mit denen auf giinstigere
Weise eine Birste hergestellt werden kann.

[0008] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren nach
Anspruch 1 sowie durch eine Vorrichtung gemal An-
spruch 13 geldst.

[0009] Das erfindungsgemaRe Verfahren sieht ein so-
genanntes heiles Messer vor, das die Borsten kontak-
tiert und allein aufgrund seiner Warmeentwicklung oder
aufgrund der Warmeentwicklung und der Schneidgeo-
metrie vor dem Befestigen am Basisteil abtrennt. Die Bor-
sten kdnnen auch zuséatzlich nach dem Befestigen am
Basisteil mit dem beheizten Werkzeug geschnitten wer-
den.

[0010] Ferner kann das heiBe Messer auch fir ein
Schneiden der Borsten oder Borstenblschel vordem Zu-
fuhren zum Basisteil verwendet werden, z.B. allgemein
zum Ablangen der Borsten auRerhalb der Vorrichtung
zum Herstellen der Biirsten oder zum Schneiden der Bor-
sten in einem Borstenmagazin.

[0011] Das Schneiden sollte gemaR der bevorzugten
Ausflihrungsform aber an mit Borsten bestiickten Basis-
teilen durchgefiihrt werden.

[0012] Das beheizte Werkzeug arbeitet praktisch ver-
schleil¥frei und kann mit einer hohen Schnittgeschwin-
digkeit quer zu den Borsten bewegt werden.

[0013] Die Schnittgeschwindigkeit betragt bei der be-
vorzugten Ausfihrungsform in etwa 1 bis 2,5 m/Minute.
[0014] Die Temperatur des beheizten Werkzeugs im
Schnittbereich betragtetwa 500 °C +/- 70 °C. Die Borsten
sind aus Thermoplast.

[0015] GemaR der bevorzugten Ausfiihrungsform um-
fasstdas beheizte Werkzeug im Schnittbereich eine elek-
trische Widerstandsheizung oder bildet selbst eine elek-
trische Widerstandsheizung.

[0016] Eine Moglichkeit der Realisierung eines sol-
chen Werkzeugs besteht darin, mit einem beheizten
Draht zu arbeiten, der die Borsten beschneidet.

[0017] Der beheizte Draht kann prinzipiell jede Quer-
schnittsform aufweisen.

[0018] Die sich bei Versuchen als optimierte Ausfiih-
rungsform herausgestellte Variante besteht in der Ver-
wendung eines Flachdrahts.

[0019] Dieser Flachdraht wird insbesondere schrag zu
den Borsten geneigt verfahren, um die abgeschnittenen
Enden von den beschnittenen Enden wegzufiihren.
[0020] Insbesondere kénnen die Borsten vor ihrer Be-
festigung am Basisteil aus den Offnungen im Basisteil
rickseitig vorstehen und auf der Riickseite des Basisteils
beschnitten werden. Diese Ausfihrungsform ist insbe-
sondere bei Biirsten von Vorteil, bei denen die Borsten-
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biischel zuerst in die Offnungen des Basisteils gesteckt
werden und Uber ein profiliertes Druckteil unterschiedlich
weit in die (")ffnungen verschoben werden, um eine pro-
filierte Burstenflache zu erzeugen.

[0021] Die Werkzeuggeometrie (bei einem Draht die
Drahtgeometrie) und die Temperatur des Werkzeugs
sind so auf die Borstengeometrie abzustimmen, dass
Borsten, insbesondere Borsten eines Blischels, oder be-
nachbarte Borstenbilischel durch das Schneiden auch
miteinander verschweil3t werden. Die beschnittenen En-
den werden also beim Schneiden weich und verkleben
miteinander. Dies kann Vorteile haben, beispielsweise
indem die noch nicht befestigten Borsten bereits lagefi-
xiert sind.

[0022] Das Basisteil kann beim Schneiden so ausge-
richtet werden, dass die abgeschnittenen Borstenenden
an den Borsten vorbei herabfallen. Es ist zu vermeiden,
dass die teilweise noch weichen Borstenabschnitte auf
die Borstenenden am Basisteil fallen, um mit diesen zu
verkleben. Insbesondere wird das Schneidverfahren
Uber Kopf durchgeflihrt, das heif3t mit den abzuschnei-
denden Borstenenden nach unten ragend, oder mit im
wesentlichen horizontal liegenden Borsten, so dass die
abgeschnittenen Enden seitlich an den Borstenbiischeln
entlang herabfallen. In letzterem Fall wird das Werkzeug
vertikal verlaufend seitlich am Basisteil entlang verfah-
ren.

[0023] Um ein Herabfallen von abgeschnittenen Bor-
stenenden auf die Borsten des Basisteils zu verhindern,
kénnen auch zusatzliche Malinahmen ergriffen werden,
zum Beispiel Blasen mit Luft, Absaugen oder Verwenden
von mechanischen Abweisern.

[0024] Das beheizte Werkzeug kann beabstandet vom
Basisteil und ohne Abstlitzkdrper beim Schneiden quer
zu den Borsten verfahren werden. Ein Abstltzteil, wel-
ches als vom Messer kontaktiertes Gegenmesser wirkt
und zum Beispiel zu beschneidenden Borstenenden auf-
nimmt, wirde durch das an ihm entlangfahrende Werk-
zeug abgenutzt werden, was durch die Erfindung ver-
mieden werden kann.

[0025] Gerade beim Profilieren der Birstenflache
durch Beschneiden kann das beheizte Werkzeug von
groBem Vorteil sein. Hier wird zum Beispiel ein erster
Schnitt mit dem beheizten Werkzeug durchgefihrt, und
anschlieRend wird Uber ein unbeheiztes Schneidwerk-
zeug weiter beschnitten, sozusagen ein Feinschnitt
durchgefiihrt. Dass die beschnittenen Borstenenden
beim Bearbeiten mittels des heilRen Werkzeugs leicht an-
einanderkleben, kann fir das nachfolgende Beschnei-
den von Vorteil sein, da benachbarte Borsten die zu
schneidende Borste stlitzen, was Borsten insgesamt we-
niger belastet und fur einen saubereren Schnitt sorgen
kann.

[0026] Die Befestigung der Borsten oder Borstenbi-
schel am Basisteil kann mittels separater Ankerplatt-
chen, mittels Kleben, Verschweilken und/oder Umsprit-
zen am Basisteil erfolgen.

[0027] Zu betonen ist, dass das ein Lochfeld aufwei-
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sende Basisteil ein separates, insbesondere plattchen-
férmiges Teil sein kann, welches am restlichen Birsten-
korper befestigt wird oder beim Spritzen des Birstenkor-
pers in diesen eingebettet werden kann, oder dass das
Basisteil ein einstiickiger, d.h. von Anfang an integraler
Bestandteil des Biirstenkorpers ist und somit nur einen
Abschnitt desselben darstellt. Wieder eine andere Még-
lichkeit besteht darin, dass das Basisteil an den Rest des
Birstenkdrpers angeschweil’t wird.

[0028] Der Birstenkorper umfasst Ublicherweise ei-
nen Griff- und einen Kopfabschnitt, wobei im/am Kopf-
abschnitt das Basisteil vorgesehen ist.

[0029] Dieerfindungsgemale Vorrichtung zur Herstel-
lung einer Birste, insbesondere zur Durchfiihrung des
vorgenannten erfindungsgemafen Verfahrens, umfasst
eine Entnahmevorrichtung fiir Borstenbischel oder Bor-
sten (Borstenvereinzelungseinrichtung genannt), eine
Transporteinrichtung flir Borstenblischel oder Borsten zu
einem zumindest einen Teil eines Blrstenkorpers bilden-
den Basisteils und ein beheiztes Werkzeug zum Be-
schneiden der Borsten. Auch hier muss ein Kontakt zwi-
schen dem Werkzeug und den zu beschneidenden Bor-
sten vorhanden sein, um die Warme unmittelbar von Kor-
per zu Korper (Werkzeug zu Borste) zu Gbertragen.
[0030] Die erfindungsgemafe Vorrichtung umfasst
auch eine Befestigungseinrichtung, in der die beschnit-
tenen Borsten insbesondere biischelweise am Basisteil
befestigt werden.

[0031] ZurErhéhungder Taktrate weistdie erfindungs-
gemaRe Vorrichtung mehrere Bearbeitungsstationen
auf, die nacheinander vom Basisteil durchlaufen werden.
Hier istinsbesondere ein Indextisch, allgemeines gesagt
ein Ring oder ein sich drehender Kreis mit Halterungen,
eine umlaufende Kette mit Halterungen oder dergleichen
vorteilhaft.

[0032] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung und
aus den nachfolgenden Zeichnungen, auf die Bezug ge-
nommen wird. In den Zeichnungen zeigen:

- Figuren 1a bis 1h aufeinanderfolgende Schritte des
erfindungsgemaRen Verfahrens, die in der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung durchgefiihrt werden,

- Figur 2 eine schematische Draufsicht auf eine Sta-
tion der erfindungsgemafen Vorrichtung, in der Bor-

stenblischel einem Magazin enthommen werden,

- Figur 3 eine perspektivische Ansicht der Station
nach Figur 2 mit einigen weggelassenen Teilen,

- Figur 4 eine vergréRerte Detailansicht von Figur 3,

- Figur 5 eine Schnittansicht durch die Station nach
Figur 3,

- Figur 6 eine schematische Perspektivansicht einer
weiteren Station der erfindungsgemafRen Vorrich-
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tung, bei der Borsten geschnitten werden,

- Figur 7 eine Detailschnittansicht durch die Station
von Figur 6,

- Figuren 8a bis 8c aufeinanderfolgende Schritte in
der Station nach Figur 6 mit einem anderen Messer,

- Figur 9 eine schematische Draufsicht auf eine erfin-
dungsgemafie Vorrichtung,

- Figur 10 einen Querschnitt durch eine nach dem er-
findungsgemaRen Verfahren hergestellte Biirste ge-
maf einer weiteren Ausfiihrungsform,

- Figur 11 eine Schnittansicht durch die Birsten nach
der Linie XI-Xl in Figur 10, und

- Figuren12abis caufeinanderfolgende Schritte einer
eines nichtunter die vorliegende Erfindung fallenden
Verfahrens, das jedoch zur Erlduterung eines vor-
derseitigen, mehrstufigen Beschnitts einer Blrste
vorhanden ist.

[0033] In Figur 1 sind mehrere aufeinanderfolgende
Schritte zum Herstellen von Birsten, hier in Form von
Zahnbdrsten, dargestellt. Die Biirste hat einen Birsten-
kérper 10 mit einem Burstenkopf, der im Folgenden ein
Basisteil 12 bildet. Das Basisteil 12 hat zahlreiche Durch-
gangsoffnungen 14, die mit Borstenbiischeln 16 befiillt
werden, welche am Basisteil 12 befestigt werden.
[0034] InFigur 1istzu erkennen, dass eine Transport-
einrichtung 18, die im Folgenden noch naher erlautert
wird, einzelne Borstenblischel 16 herantransportiert, die
durch eine Vorrichtung aus der Transporteinrichtung 18
in die Offnungen 14 von der Riickseite des Basisteils 12
aus eingestoRen werden.

[0035] Die Transporteinrichtung 18 weist hierzu eine
Aufnahmeéffnung 22, welche mit einem Borstenbuschel
16 gefiillt und zum Basisteil 12 bewegt wird, auf. Die Vor-
richtung 20 umfasst einen linear verfahrbaren StéRel 24,
welcher axial in die Aufnahmed6ffnung 22 eingeschoben
wird, um das Borstenblischel 16 in die mit der Aufnah-
medffnung 22 fluchtende Offnung 14 des Basisteils 12
hineinzustoRen. Das Basisteil wird langs zweier Achsen
bewegt und mit der zu befiillenden Offnung 14 auf das
einzustofende Borstenbiischel 16 ausgerichtet.

[0036] Wiein Figur 1a zu sehen ist, ist auf der Vorder-
seite des Basisteils 12 ein vorrichtungsseitiges Fih-
rungsteil 26, vorzugsweise in Kontakt mit der Vorderseite
des Basisteils 12, angeordnet, dessen Durchgangslo-
cher 28 mit den zu bestiickenden Offnungen 14 fluchten.
[0037] Beabstandet vom Flhrungsteil 26 liegt ein An-
schlagteil 30. Die Borstenbiischel 16 werden so tief in
das Basisteil 12 und das Fihrungsteil 26 von der Riick-
seite des Basisteils 12, das heif3t von der Riickseite der
Birste 10, hineingestofRen, dass sie vorderseitig aus
dem Fihrungsteil 16 wieder herausragen und gegen das
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Anschlagteil 30 stoRen.

[0038] Sobald alle zu bestiickenden Offnungen 14 mit
Borstenbuischeln 16 versehen sind, ist der in Figur 1 b
komplett bestiickte Zustand erreicht.

[0039] Zu betonen ist, dass je nach Ausfiihrungsform
der Biirste 10 nicht alle Offnungen 14 mit Borstenbii-
scheln 16 befillt sein missen. Zur Ermdglichung von Va-
rianten von Bischelmustern und anderen Geometrien
der Borsten ist es mdglich, wahlweise verschiedene Off-
nungen 14 mit Borstenblscheln 16 zu bestlcken.
[0040] In dem in Figur 1c gezeigten nachsten Verfah-
rensschritt wird das Anschlagteil 30 entfernt. Anstatt des-
sen wird von der Vorderseite axial zu den Borstenbi-
scheln 16 ein Druckteil 32 nach oben gefahren, sodass
es samtliche Borstenblschel 16 kontaktiert. Die Ober-
seite des Druckteils 32 ist profiliert, um eine komplemen-
tare Birstenflache (gebildet durch die vorderseitigen En-
den der Borstenbiischel 16) zu bilden.

[0041] Durch das Druckteil 32 werden die Borstenb-
schel 16 zum Teil wieder nach oben gedriickt und stehen
ungleichmaRig rickseitig gegeniiber dem Basisteil 12
heraus.

[0042] Optional kann auf dieser Riickseite ein zum
Druckteil komplementares Gegendruckteil 36 vorgese-
hen sein, sodass die Borstenbiischel 16 axial zwischen
Druckteil 32 und Gegendruckteil 36 mdglichst spielfrei
fixiert sein kdnnen.

[0043] Um einen Toleranzausgleich aufgrund der un-
terschiedlichen Langen der einzelnen Borsten zu erzie-
len, ware es denkbar, eines der Druckteile 32, 36 entwe-
der elastisch oder elastisch gelagert auszufiihren.
[0044] Aufgrund des Druckteils 32 weisen die vorder-
seitigen Enden der Borstenbiischel 16 eine exakte Aus-
richtung zum Basisteil 12 auf.

[0045] Im néachsten Schritt, der im Folgenden noch
deutlicher erlutert wird, werden die riickseitig gegen-
Uber dem Basisteil 12 abstehenden Borstenbiischel 16
abgeschnitten (Figur 1d), sodass die entstehenden frei-
en Enden knapp oberhalb des Basisteils 12 liegen.
[0046] Im nachsten Verfahrensschritt, der in der dar-
auffolgenden Station ausgefiihrt werden kénnte, werden
Borstenbuschel 16 riickseitig befestigt. Diese Befesti-
gung erfolgt zum Beispiel durch Verschweil3en.

[0047] Eine Moglichkeitdes VerschweilRensistin Figur
1e gezeigt, bei der eine heil3e Platte 38 gegen die Bor-
stenbiischel 16 gedriickt wird. Die riickseitigen Enden
der aus einem Thermoplast bestehenden Borsten ver-
schmelzen miteinander, vorzugsweise unter Bildung ei-
ner durchgehenden Schicht40 (siehe Figur 1f). Wahrend
dieses Befestigungsvorgangs und auch wahrend des
vorhergehenden Schneidvorgangs bleibt vorzugsweise
das Druckteil 32 an den Borstenbuscheln 16. Das Druck-
teil 32 kann nun entfernt werden (Figur 1g), und anschlie-
Rend wird ein riickseitiges Deckelteil 40 auf die Riickseite
des Basisteils 12, zumindest im Bereich der miteinander
verschweil’ten Enden der Borstenbiischel 16, aufge-
bracht. Dieses Deckelteil 40 kann ein vorgefertigtes Teil
sein. Alternativ hierzu kann das Deckelteil 40 auch durch
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Anspritzen an das Basisteil 12 oder an den Birstenkor-
per hergestellt werden. Auch die zuvor erwdhnte Ver-
wendung von Opferstrukturen am Deckel oder am Bir-
stenkorper kann natirlich verwendet werden.

[0048] Wahrend der vorhergehenden Verfahrens-
schritte bleibt vorzugsweise (nicht einschrankend zu ver-
stehen) das Fihrungsteil 26 an dem Basisteil 12, um fiir
eine Abstltzung und Abdichtung zu sorgen.

[0049] Im Folgenden werden einzelne der zuvor gera-
de erlduterten Verfahrensschritte noch etwas detaillierter
dargestellt und beschrieben.

[0050] So zeigt Figur 2 nahere Details einer méglichen
Ausfiihrungsform der Station der erfindungsgeméafien
Vorrichtung, in der die Borstenbuschel 16 vereinzelt und
zum Basisteil 12 transportiert werden. Die Vorrichtung
hat hierzu eine eigene Station mit einem Magazin 42, in
dem ein Borstenvorrat 44 untergebracht ist.

[0051] Die Borsten sind im Magazin 42 parallel ausge-
richtet und ungruppiert untergebracht. Sie werden durch
angepasste Druckmittel in Richtung zur Transportein-
richtung 18 gedrickt.

[0052] Die Transporteinrichtung 18 umfasst im vorlie-
genden, ebenfalls nicht einschréankend zu verstehenden
Ausfiihrungsbeispiel eine um eine Schwenkachse 46 zu
verschwenkende Entnahmevorrichtung 48 mit einem
plattenférmigen Biindelabnehmer, im dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel ein sogenannter Kreisbogen, der eine
Aufnahmeéffnung 50 fiir ein Borstenbiischel 16 hat. Die
Aufnahmeoffnung 50 ist auf der dem Bdrstenvorrat 44
zugewandten Seite offen. Wenn der Biindelabnehmer
nach rechts, bezogen auf Figur 2, geschwenkt wird,
kommt die Aufnahmedffnung 50 in Kontakt mit dem Bor-
stenvorrat 44. Aufgrund der Vorspannung des Borsten-
vorrats 44 in Richtung zu dieser Aufnahmedffnung 50
driicken sich so viele Borsten in die Aufnahmedffnung
50, dass diese komplett gefullt ist.

[0053] Die Vereinzelung der Borstenbiischel 16 erfolgt
somit lateral zur Langserstreckung der Borsten, die im
vorliegenden Fall senkrecht zur Zeichnungsebene ware.
Wenn die Aufnahmedffnung 50 mit Borsten geflllt ist,
wird sie im Uhrzeigersinn geschwenkt und in die in Figur
2 gezeigte Stellung bewegt. Eine Fiilhrungsplatte 52, die
andie Form der Platte 48 angepasst ist, sorgt dafiir, dass
keine Borsten aus der Aufnahmedffnung 50 herausfallen
kénnen.

[0054] Alternativ zur kurvenférmigen Bahn, die die
Transporteinrichtung 18 in den Ausfiihrungsformen auf-
weist, kann auch ein Linearverfahren erfolgen.

[0055] Von der Transporteinrichtung 18 werden die
Borstenbiischel 16 direkt, ohne Zwischenschaltung einer
Tragerplatte oder dergleichen, unmittelbar in das Basis-
teil 12 gestoRen. Zu beachten ist, dass die einzelnen
Borstenbiischel sequenziell dem Magazin 42 entnom-
men werden und mit dem Bischelabnehmer bis in ihre
endguiltige Position vor dem EinstoRen transportiert wer-
den. Eine Ubergabe an Zwischentréger wird hier vermie-
den.

[0056] Da das Basisteil 12 jedoch zahlreiche Offnun-
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gen 14 besitzt, die nacheinander mit Borstenbiischeln
16 gefillt werden missen, wird das Basisteil 12 in zwei
Richtungen X, Y bewegt. Damit werden zu befiillende
Offnungen 14 zu der Aufnahmedéffnung 50 und dem
nachsten einzustolRenden Borstenbiischel 16 ausgerich-
tet.

[0057] Die entsprechende Station weist vorzugsweise
einen sogenannten X-Y-Schlitten auf, auf dem die Ba-
sisteile 12 befestigt und in einer Ebene verfahren werden
kénnen. Ein sogenannter X-Y-Schlitten ist eine einfache
Ausfihrungsform eines frei programmierbaren Indu-
strieroboters, hier eines 2-achsigen Industrieroboters.
[0058] Figur 3 zeigt das Magazin 42 mit dem Biischel-
vorrat 44 in Perspektivansicht. Zur Verdeutlichung der
gesamten Station sind mehrere Teile weggelassen wor-
den.

[0059] Figur 3 zeigt ferner ein Borstenbiischel 16, wel-
ches gerade von der Vorrichtung 20 in eine Offnung des
Basisteils 12 hineingestofRen wird. Ein Halter 54 positio-
niert und arretiert das Fihrungsteil 26 an einer Ausricht-
einheit, zum Beispiel einem X- Y- Schlitten, Gber den die
Ausrichtung des Basisteils 12 zur Aufnahmeéffnung 50
erfolgt.

[0060] Figur 4 zeigt, dass die Borstenbiischel 16 nach
dem EinstoRen in die Offnungen 14 des Basisteils 12
aus dem Fuhrungsteil 26 vorderseitig herausragen. Die
Borstenbuischel 16 stehen aber auch riickseitig gegen-
Uber dem Basisteil 12 vor, entweder direkt nach dem
EinstofRen oder nach dem Hochfahren des Druckteils 32.
[0061] Das Bestiicken mit den Borstenbiischeln 16 ist
in Figur 5 noch detaillierter dargestellt. Zu erkennen ist
dabei, dass die in der Transporteinrichtung 18 unterge-
brachten Borstenbischel 16 vor dem Einfiihren in die
Offnungen 14 von der Riickseite des Basisteils 12 beab-
standet sind. Die Transporteinrichtung ist vom Basisteil
12 im Bereich der Offnungen 14 {iber einen Spalt 60 mit
der Spaltdicke d beabstandet. Dieser Spalt 60 wird durch
kein Fuhrungsteil oder dergleichen berbrickt.

[0062] Auch gegeniber dem restlichen Basisteil 12 ist
die Transporteinrichtung 18 beabstandet. Ein entspre-
chender Spalt D zeigt den geringsten Abstand zwischen
der Transporteinrichtung 18 und der Riickseite des Ba-
sisteils 12. Optional kénnte dieser Spalt D auch null sein,
wobei der Spalt 60 aber stets vorhanden ist.

[0063] BeimEinstoRenderBorstenblschel 16 missen
diese folglich den Spalt 60 frei Gberbriicken.

[0064] Zur einfachen Einflihrung der Borstenbiischel
16 sind die Offnungen 14 vorzugsweise riickseitig mit
einer sich erweiternden Anfasung 62 versehen.

[0065] Auch zu erkennen ist in Figur 5, dass das Ba-
sisteil 12 rickseitig eine Vertiefung 64 im Bereich der
Offnungen 14 aufweist. In diese Vertiefung 64 wird das
Deckelteil 14 eingebracht oder angespritzt.

[0066] Die Transporteinrichtung 18 ist so ausgefiihrt,
dass wahrend des Einschiebens der Borsten in die Off-
nungen 14 in der Transporteinrichtung 18 ausschlielich
axialer Druck (das heil3t Druck in Borstenldngsrichtung)
auf das einzufiihrende Borstenbischel 16 ausgelibt wird.



9 EP 2 377 425 B1 10

Das bedeutet, die Wand um die Aufnahmedffnung 50
herum ist starr, es wird keine radiale Klemmbkraft auf die
Borsten ausgelbt. Die einzige Klemmkraft wird durch die
Vorspannung im Borstenvorrat 44 erzielt, die beim Ver-
einzeln der Borsten sozusagen in die Aufnahmedffnung
50 weitergeleitet wird.

[0067] Das Abschneiden der Borstenbiischel 16 er-
folgt vorzugsweise in einer eigenen Station der erfin-
dungsgemafien Vorrichtung, und zwar vorzugsweise
mittels eines beheizten Werkzeugs. Vorzugsweise wird
der Schneidbereich als elektrische Widerstandsheizung
ausgebildet, d.h. dieser Bereich ist stromdurchflossen.
Naturlich ware es auch méglich, den stromdurchflosse-
nen Abschnitt zumindest im Kontaktbereich mit den Bor-
sten elektrisch zu isolieren.

[0068] Figur 6 zeigt eine Ausfiihrungsform eines sol-
chen beheizten Werkzeugs 70, das einen stromdurch-
flossenen, heilen Draht umfasst. Dieser Draht wird im
Wesentlichen parallel zur Riickseite des Basisteils 12,
moglichst knapp am Basisteil 12 entlang verfahren und
trennt die Uberstehenden Borstenenden ab. Dabei kdn-
nen Borsten oder auch benachbarte Borstenblschel 16
auch teilweise miteinander verschmelzen.

[0069] Figur 7 zeigt die Warmeeinwirkungen auf noch
nichtabgeschnittene Borstenbulschel 16, die miteinander
verschmelzen. Dariiber hinaus kénnen aber auch die be-
reits abgetrennten Enden der im Basisteil 12 verbleiben-
den Borstenbischel 16 verschmelzen, was jedoch fiir
die Positionierung und Befestigung von Vorteil ist.
[0070] Wahrend in den Figuren 5 und 6 ein im Quer-
schnitt im Wesentlichen kreisférmiger Draht als Werk-
zeug 70 dargestellt ist, ist in den Figuren 8a bis 8c eine
alternative Ausfiihrungsform mit einem sogenannten
Flachdraht zu sehen. Dieser ebenfalls in Léangsrichtung
stromdurchflossene, beheizte Draht wird messerartig
schrag zu den abzutrennenden Borsten gestellt. Die Nei-
gung des Drahtes ist so gewahlt, dass seine weg von
dem Basisteil weisende Schragflache in Bewegungs-
richtung weg vom Basisteil geneigt ist. Damit wird ein
Abtransportieren der abgeschnittenen Borstenenden
weg vom Basisteil unterstitzt. In den Figuren 5 bis 8 ist
auch zu erkennen, dass die Borstenbiischel 16 im Be-
reich ihrer Schnittstelle seitlich nicht abgestitzt sind.
Auch das Werkzeug 70 wird im Bereich des Basisteils
12 nicht abgestiitzt, sodass kein Verschleilt beim Schnei-
den auftritt. Das Schneiden erfolgt sozusagen absttitz-
korperfrei.

[0071] Die Borstenbiischel 16 sind entweder seitlich
nur durch das Basisteil 12 (siehe Figuren 8a bis 8c) oder
durch das Basisteil 12 und das Fihrungsteil 26 gehalten.
In Axialrichtung sind die Borstenbiischel 16 zwischen
dem Druckteil 32 und dem Gegendruckteil 36 positio-
niert. Diese Positionierung sollte, was jedoch nicht ein-
schrankend zu verstehen ist, auch wahrend des Schnei-
dens gewahrleistet sein.

[0072] Um zu verhindern, dass die abgetrennten En-
den der Borstenbtischel 16 auf das Basisteil 12 fallen,
wird das Schneiden vorzugsweise Uber Kopf, das heil’t
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mit der Rickseite nach unten durchgefiihrt (siehe bei-
spielsweise Figur 8) oder mit zumindest stark schrag ge-
stelltem Basisteil 12. Damit fallen die abgetrennten En-
den 72 einfach nach unten.

[0073] Das Befestigen der Borstenbiischel 16 am Ba-
sisteil 12 erfolgt, wie gesagt, entweder durch Verschwei-
Ren und/oder durch Verkleben und/oder durch Vergie-
Ren, beispielsweise wahrend der Erzeugung des Deck-
elteils 40. Das Deckelteil 40 kann insbesondere ruick-
seitig abstehende Reinigungsvorspriinge 80 haben zur
Bildung eines Zungenreinigers. Alternativ kann das zu-
geflihrte Deckelteil 40 nachtraglich eingepresst werden
oder verklebt werden, auch unter Verwendung von vor-
erwahnten Opferstrukturen.

[0074] Nicht alle Offnungen 14 miissen (iber ein Bor-
stenblischel 16 verschlossen werden. Es kann, wie an-
fangs bereits erwahnt, auch die eine oder andere Off-
nung 14 ungefillt bleiben. Beim spateren Verkleben oder
VergieBen bzw. Hinterspritzen wird die entsprechende
Offnung 14 dann geschlossen.

[0075] Daruber hinausistes auch méglich, dass einige
Offnungen mit einem elastomeren Profilteil 82 bestiickt
werden, wie es beispielhaft in Figur 6 dargestellt ist. Die
entsprechende Offnung 14 im Basisteil 12 entspricht da-
bei diesem einstiickigen Profilteil, dessen Querschnitt
deutlich grof3er als der eines Borstenbiischels 16 ist. Das
Profilteil 82 kann als Massagefortsatz fiir Zahnfleisch
oder dergleichen dienen. Das Profilteil 82 kann entweder
schon vorgefertigt sein und dann in die Offnung montiert
werden oder sofortin/an die Offnung angespritzt werden.
[0076] In Figur 9 ist eine Vorrichtung zum Herstellen
der Birsten nach dem vorbeschriebenen Verfahren dar-
gestellt. Diese Vorrichtung ist als ein Werkzeug ausge-
fuhrt, z.B. mit einem rotierenden Tisch 100. Vorzugswei-
se aulRerhalb des Werkzeugtischs 100 wird tber die Ent-
nahmevorrichtung 48 und die Transporteinrichtung 18
jedes Borstenbiischel 16 einzeln zu dem Basisteil 12
(hier dem Burstenkdrper 10) verfahren, wobei zuvor der
Birstenkdrper 10 auf das Fihrungsteil 26 aufgesetzt
wird. Ein Magazin mitleeren Fuhrungsteilen 26 kann vor-
handen sein und ist zur Steigerung der Ubersichtlichkeit
hier nicht dargestellt.

[0077] Wie bereits erwahnt, wird in der Zufiihrstation
jedes einzelne Borstenbiischel 16 in die zugeordnete Off-
nung 14 gestopft, indem das seitlich gehaltene Fih-
rungsteil 26 in X- und Y-Richtung verfahren wird.
[0078] Das fertig bestlickte Basisteil 12 wird dann zu
dem Werkzeugtisch 100 verfahren und an diesem ange-
bracht. Der sich drehende Werkzeugtisch 100 transpor-
tiert einen oder mehrere der Basisteile 12 zu einer Sta-
tion, in der geman Figur 1 ¢ Druck- und Gegendruckteil
32, 36 die Bulischel ausrichten.

[0079] Danach werden die Biischel riickseitig abge-
schnitten mittels des Werkzeugs 70. Dieses Abschnei-
den kann in einer darauffolgenden Station oder aber in
der Station erfolgen, in der Druck- und Gegendruckteil
32, 36 erstmals aufgebracht werden.

[0080] Anschlielend werden die Borstenblschel 16
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riickseitig befestigt, zum Beispiel unter Hitzeeinwirkung.
[0081] SchlieBlich wird das Deckelteil 40 aufgespritzt.
Die fertigen Biirsten werden entnommen und beispiels-
weise gestapelt. Der Transport der Fihrungsteile 26 in
die erste Station ist nicht explizit gezeigt.

[0082] Zubetonenistin diesem Zusammenhang, dass
anstelle des bereits an den Burstenkdrper 10 angeform-
ten Basisteil 12 auch ein plattenférmiges Basisteil ver-
wendet werden kann, welches samtliche Stationen
durchlauft, bevor es am Burstenkorper 10 befestigt wird,
beispielsweise durch Umspritzen.

[0083] BeiderAusflihrungsform nach Figur 10 wird die
zuvor erwahnte Vorrichtung etwas modifiziert. Hier wird
ein Borstenblschel 16 aus dem Magazin 42 abgenom-
men und in das Basisteil 12 unter Verwendung eines
Ankers, auch Ankerplattchen 80 genannt, in einer vor-
zugsweise sacklochartigen Offnung 14 befestigt. Das
Borstenbiischel 16 wird dabei U-férmig zu zwei Blsche-
lenden gebogen. Das Ankerplattchen 80 driickt oder
schneidet sich in die Wand 82 ein, welche die (")ffnung
14 begrenzt.

[0084] Inden Figuren 12a bis 12c sind aufeinanderfol-
gende Verfahrensschritte zum Beschneiden eines be-
reits mit Borstenbilischeln 16 komplettierten Birstenkor-
pers 10 dargestellit.

[0085] Die Borstenbiischel 16 kdnnen entweder iber
Ankerplattchen 80 oder auch Giber andere Verfahren, bei-
spielsweise dem AFT-Verfahren oder dem zuvor er-
wahnten Verfahren am Basisteil 12 befestigt sein. Der
Einfachheit halber ist nach dem Bestlicken und Befesti-
gen der Borstenbiischel eine ebene Flache A, gebildet
durch die vorderseitigen freien Enden der Borsten, vor-
handen (Figur 12a).

[0086] In einem ersten Verfahrensschritt wird das hei-
Re Werkzeug 70 schrag einwarts und auswarts verfah-
ren, um in einem oder mehreren Arbeitsschritten Borste-
nenden abzuschneiden und der Blrste eine profilierte
Birstenflache zu verleihen (Figur 12b). Um den Draht zu
verfahren, kann eine frei programmierbare Positionier-
vorrichtung eingesetzt werden, durch welche der Draht
langs einer beliebig vorprogrammierbaren Bahn bewegt
wird.

[0087] Die freien Borstenenden kdnnen dabei leicht
verkleben, zumindest die Borstenenden eines Blischels
16. In einem darauffolgenden Arbeitsschritt (Figur 12c)
wird ein Profilfrédser 84 eingesetzt, um die bereits grob
mit dem heilRen Werkzeug 70 bearbeitete Struktur noch
feiner auszubilden und einen abschlieRenden Schnitt an
den Borsten vorzunehmen. Der Profilfraser 84 ist ein un-
beheiztes Schneidwerkzeug.

[0088] Vorzugsweise wirddergroliere Teilder Borsten
mit dem heilRen Werkzeug 70 abgeschnitten und nur
noch ein kleinerer Teil mit dem ungeheizten, spanenden
Schneidwerkzeug. Natirlich kdnnte bei dieser Ausfiih-
rungsform auch eine Art vorrichtungsseitiges Fiihrungs-
teil auf der Vorderseite des Basisteils 12 vorhanden sein,
aus der die Borstenbiischel 16 weit genug herausstehen,
um auch hier abstiitzungsfrei bearbeitet und beschnitten
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zu werden.

[0089] Darilber hinaus kénnen auch einzelne Borsten,
die elastomeren Profilteile 82 oder angespritze Profilteile
mit dem heilRen Werkzeug beschnitten werden.

[0090] In einem nachfolgenden Arbeitsschritt kdnnten
die Borstenenden auch noch verrundet oder zugespitzt
werden, falls dies gewtinscht sein sollte.

[0091] DerbeiderErfindung verwendete Draht hatvor-
zugsweise eine Dicke von etwa 0,2 mm und eine Breite
von 2 mm.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Birsten mittels einer
Vorrichtung, wobei die Blrsten ein Basisteil (12), das
zumindest einen Abschnitt eines Blirstenkorpers
(10) bildet und an dem Borsten befestigt sind, auf-
weisen, gekennzeichnet durch folgende Schritte:

Zuschneiden der Borsten mittels eines beheiz-
ten Werkzeugs (70) vor dem Befestigen der Bor-
sten am Basisteil (12), wobei das beheizte
Werkzeug (70) mitden zu beschneidenden Bor-
sten in Kontakt kommt, und

Befestigen der beschnittenen Borsten, insbe-
sondere blschelweise, am Basisteil (12).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das beheizte Werkzeug (70) einen
beheizten Draht umfasst, der die Borsten beschnei-
det.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Draht ein Flachdraht ist.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Flachdraht schrag geneigt zu
den Borsten verfahren wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Borsten
in Offnungen (14) des Basisteils (12) gesteckt und
danach mit dem beheizten Werkzeug (70) beschnit-
ten werden.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Borsten
vor ihrer Befestigung am Basisteil (12) aus den Off-
nungen (14) im Basisteil rlickseitig vorstehen und
auf der Rickseite beschnitten werden.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Werk-
zeuggeometrie und die Temperatur des Werkzeugs
(70) so auf die Borstengeometrie abgestimmt sind,
dass Borsten, insbesondere eines Borstenblischels
(16), oder benachbarte Borstenbiischel (16) durch
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das Schneiden miteinander verschweil3t werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Basisteil
(12) beim Schneiden so ausgerichtet ist, dass die
abgeschnittenen Borstenenden (72) an den Borsten
vorbei herabfallen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Werk-
zeug beabstandet vom Basisteil (12) und ohne Ab-
stltzkorper beim Schneiden quer zu den Borsten
verfahren wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass durch das be-
heizte Werkzeug (70) beschnittene Borsten an-
schlieBend noch weiter Uber ein unbeheiztes
Schneidwerkzeug beschnitten werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Uber das beheizte Werkzeug (70)
eine Borstenflache vorgeschnitten und danach mit
dem unbeheizten Schneidwerkzeug, insbesondere
einem Profilfraser (84), weiter beschnitten wird, zur
Schaffung einer profilierten Burstenflache.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Borsten
mittels Ankerplattchen (80), mittels Kleben, Ver-
schweiflen oder Umspritzen am Basisteil (12) befe-
stigt werden.

Vorrichtung zum Herstellen von Blrsten, mit einem
Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, gekennzeichnet durch

eine Entnahmevorrichtung (48) fur Borstenbuschel
(16) oder Borsten,

eine Transporteinrichtung (18) zum Transport von
Borstenbiischel (16) oder Borsten zu einem, zumin-
dest einen Teil des Burstenkdrpers (10) bildenden
Basisteils (12),

ein beheizters Werkzeug (70) zum Beschneiden von
Borsten vor den Befestigen der Borsten am Basisteil
(112), und

einer Befestigungsstation, in der die durch das be-
heizte Werkzeug (70) beschnittenen Borsten, insbe-
sondere blischelweise, am Basisteil (12) befestigt
werden.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie mehrere Bearbeitungsstationen
aufweist, die nacheinander bei der Herstellung der
Birste durchlaufen werden.

Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das beheizte Werkzeug (70)
derart ausgebildet ist, dass die Borsten vor ihrer Be-

($]

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

festigung am Basisteil (12) auf der Rickseite des
Basisteils (12) beschnitten werden.

Claims

A method of manufacturing brushes by means of a
device, the brushes including a base part (12) which
forms at least a section of a brush body (10) and to
which bristles are fastened, characterized by the
following steps:

cutting the bristles to length by means of a heat-
ed tool (70) prior to fastening the bristles to the
base part (12), the heated tool (70) coming into
contact with the bristles to be trimmed, and
fastening the trimmed bristles, in particular in
tufts, to the base part (12).

The method according to claim 1, characterized in
that the heated tool (70) comprises a heated wire
which trims the bristles.

The method according to claim 2, characterized in
that the wire is a flat wire.

The method according to claim 3, characterized in
that the flat wire is moved obliquely inclined in rela-
tion to the bristles.

The method according to any of the preceding
claims, characterized in that the bristles are fitted
into openings (14) of the base part (12) and then
trimmed with the heated tool (70).

The method according to any of the preceding
claims, characterized in that before the bristles are
fastened to the base part (12), they protrude on the
rear side from the openings (14) in the base partand
are trimmed on the rear side.

The method according to any of the preceding
claims, characterized in that the tool geometry and
the temperature of the tool (70) are adjusted to the
bristle geometry such that bristles, in particular of a
tuft (16) of bristles, or neighboring tufts (16) of bristles
are welded together by the cutting process.

The method according to any of the preceding
claims, characterized in that during the cutting
process, the base part (12) is oriented such that the
cut off bristle ends (72) fall down past the bristles.

The method according to any of the preceding
claims, characterized in that during the cutting
process, the toolis moved transversely to the bristles
at a distance from the base part (12) and without a
supporting body.
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The method according to any of the preceding
claims, characterized in that bristles trimmed by
the heated tool (70) are subsequently further
trimmed by means of an unheated cutting tool.

The method according to claim 10, characterized
in that by means of the heated tool (70) a bristle
surface is precut and thereafter further trimmed with
the unheated cutting tool, in particular a profiling cut-
ter (84), for providing a profiled brush surface.

The method according to any of the preceding
claims, characterized in that the bristles are fas-
tened to the base part (12) by means of anchor plate-
lets (80), by means of bonding, welding or insert-
molding.

A device for manufacturing brushes by a method ac-
cording to any of the preceding claims, character-
ized by

aremoval device (48) for tufts (16) of bristles or bris-
tles,

a transport means (18) to transport tufts (16) of bris-
tles or bristles to a base part (12) forming at least
part of the brush body (10),

a heated tool (70) for trimming bristles prior to the
fastening of the bristles to the base part (12), and
a fastening station in which the bristles trimmed by
the heated tool (70) are fastened to the base part
(12), in particular in tufts.

The device according to claim 13, characterized in
that it includes a plurality of processing stations
which are passed through in succession during man-
ufacture of the brush.

The device according to claim 13 or 14, character-
ized in that the heated tool (70) is configured such
that the bristles are trimmed on the rear side of the
base part (12) before they are fastened to the base
part (12).

Revendications

Procédé pour fabriquer des brosses au moyen d’'un
dispositif, les brosses comprenant une embase (12)
formant au moins une portion d’un corps de brosse
(10) et sur laquelle sont fixées des soies, caracté-
risé par les étapes suivantes :

on coupe les soies au moyen d’'un outil chauffé
(70) avant de fixer les soies sur I'embase (12),
'outil chauffé (70) venant en contact avec les
soies a couper, et

on fixe les soies coupées, en particulier par touf-
fes, sur 'embase (12).
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2,

10.

1.

12.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que I'outil chauffé (70) comprend un fil chauffé qui
coupe les brosses.

Procédé selon larevendication 2, caractérisé en ce
que le fil est un fil plat.

Procédé selon larevendication 3, caractérisé en ce
que le fil plat est déplacé en étant incliné en oblique
par rapport aux soies.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les soies sont enfilées
dans des ouvertures (14) de 'embase (12) etensuite
elles sont coupées au moyen de I'outil chauffé (70).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’avant leur fixation sur
'embase (12), les soies font saillie du coté arriere
des ouvertures (14) prévues dans I'embase et elles
sont coupées sur le cbté arriére.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la géométrie de I'outil et
la température de 'outil (70) sont adaptées a la géo-
métrie des soies de telle sorte que des soies, en
particulier d’'une touffe de soies (16), ou des touffes
de soies (16) voisines sont soudées ensemble par
la coupe.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que lors de la coupe, I'em-
base (12) est orientée de telle sorte que les extré-
mités coupées (72) des soies tombent vers le bas
en passant a coté des soies.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que lors de la cou-
pe, l'outil est déplacé transversalement aux soies a
distance de I'embase (12) et sans corps d’appui.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que des soies cou-
pées par l'outil chauffé (70) continuent d’étre cou-
pées ensuite par un outil de coupe non chauffé.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce qu’au moyen de I'outil chauffé (70), une surface
de soie est pré-coupée et continue d’étre coupée
ensuite au moyen de l'outil de coupe non chauffé,
en particulier au moyen d’une fraise profilée (84), en
vue de créer une surface de brosse profilée.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que les soies sont
fixées sur 'embase (12) au moyen de plaquettes
d’ancrage (80), par collage, par soudage ou par sur-
moulage.
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Dispositif pour fabriquer des brosses par un procédé
selon I'une des revendications précédentes, carac-
térisé par

un dispositif de prélévement (48) pour des touffes
de soies (16) ou des soies,

un dispositif de transport (18) pour transporter des
touffes de soies (16) ou des soies jusqu’a une em-
base (12) formant au moins une partie du corps de
brosse (10),

un outil chauffé (70) destiné a couper des soies avant
la fixation des soies sur 'embase (12), et

un poste de fixation dans lequel les soies coupées
par l'outil chauffé (70) sont fixées, en particulier par
touffes, sur 'embase (12).

Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en
ce qu’ilcomprend plusieurs postes de traitement qui
sont parcourus successivement lors de la fabrication
de la brosse.

Dispositif selon la revendication 13 ou 14, caracté-
risé en ce que l'outil chauffé (70) est réalisé de telle
sorte que les soies sont coupées sur le coté arriere
de 'embase (12) avant d’étre fixées sur 'embase
(12).
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