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(57) Zusammenfassung: Vorrichtung zum Herstellen von 5( —
Einzelbindel in Borstenfelder fir Blrsten, insbesondere e .
Zahnbursten, wobei zunachst Einzelbiindel, die aus einem
gréRBeren Vorrat entnommen werden und aus einzelnen
Filamenten bestehen, wobei der Transport der Blndel
Uber ein gasformiges Medium oder Luft erfolgt, und
anschlieBend die Filamente der Bindel zusammenge- ﬁj

schoben werden. NCRr 64
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung beinhaltet eine Vorrichtung
zum Herstellen von Filamentbiindel in Borstenfelder.
Die Borstenfelder werden zur Herstellung von Burs-
ten in komplett oder in Teilsegmenten hergestellt und
anschlieBend an einer oder mehreren Burstenkorper
vorzugsweise Zahnbirstenkérper angebracht.

[0002] In der Patentschrift EP0405204B1 werden
Uber Schlauche mehrere Filamentbindel in eine Tra-
gerplatte transportiert. Hier wird pro Filamentbiindel
ein Schlauch verwendet. Die Filamentbindel werden
anschlieBend mit einer thermoplastischen Trager-
platte verschmolzen, so dass in einem spateren Pro-
zess, bei dem ein Birstengriff oder ahnliches ange-
spritzt oder verschweilst wird, die Locher abgedichtet
sind. Dies ist wichtig, da es ansonst beim Spritzen in
einer SpritzgieBmaschine zu Uberspritzungen kom-
men kann, und das bei verschweildter Tragerplatte
mit Griff sich keine Bakteriennester bilden kénnen.

[0003] In der Patentschrift EP0405204B1 werden
gleichzeitig aus einem oder mehreren Materialkasten
Bindel mittels Kreisbogen, Kreisscheibe oder Schie-
ber entnommen. Diese Entnahmevorrichtungen kon-
nen mehrere Kerben mit verschiedenen Entnahme-
querschnitten haben. Von diesen Entnahmequer-
schnitten werden die Buindel Uber mehrere Schlau-
che in die entsprechende Position der Tragerplatte
eingeflhrt.

[0004] Um eine bessere Zentrierung der Schlauche
Uber abgeteilte Bindel zu erreichen wird vor den
Schlauch eine Platte mit Zentrierkegel gestlpt, die-
ser senkt sich Uber die Biindel ab. Danach beginnt
das Erzeugen eines Vakuums von der anderen Seite
des Schlauchs.

[0005] Will man Borsten, die Gber Schlauche zuge-
fuhrt sind, direkt Umspritzen, stellt man fest, dass der
Flllgrad wesentlich zu gering ist.

[0006] Der Fillgrad ist das Verhaltnis des Lochquer-
schnitts einer Platte zur Summe aller Filamentquer-
schnitte, er wird in der Regel in Prozent angegeben.
Haben wir einen Lochquerschnitt von 2 mm? und die
Summe aller Filamentquerschnitte betragt 1,36 mm?
wirde man auf einen Fullgrad von 1,36/2 = 0,68 kom-
men, der Fullgrad ware hier 68%.

[0007] Der hohe Spritzdruck driickt, speziell bei
Langldcher, die Filamente zusammen und Spritzma-
terial tritt durch den Borstenkopf an die Oberflache.
Schlimmstenfalls kdnnte eintreten: Fehlerhafte Zahn-
birsten; verstopfte Teile der SpritzgieRform; Unzu-
friedenheit der Kunden.

[0008] Das Problem ist: Der Prozess nach Patent-
schrift EP0405204B1 liefert nur eine geringe Pa-
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ckungsdichte, man brauchte aber eine wesentlich ho-
here Packungsdichte um eine Birste guter Qualitat
ohne Uberspritzungen herzustellen.

[0009] In EP0405204B1 sind die Tragerplatten aus
thermoplastischem Kunststoff. Will man hingegen
wieder verwendbare Tragerplatten aus Metall, vor-
zugsweise gehartete Werkzeugstahle verwenden,
hat man wieder das Problem mit dem zu niedrigen
Fullgrad und in der SpritzgieSmaschine wirde es zu
Uberspritzungen kommen, die wiederum fehlerhafte
Bursten zur Folge hatten.

[0010] Wenn fur jeden Durchbruch der Tragerplatte
immer dieselbe Kerbe verwendet wird kann es zu er-
heblichen Schwankungen im Flllgrad kommen, da
beim Befillen Uber einen Materialkasten eine
Schwankung von +20% (Beispiel: Bei geplanten 40
Filamenten pro Kerbe schwanken die Fillzahlen von
32 bis 48 Filamenten) keine Seltenheit ist. In seltenen
Fallen kommen sogar Verluste von 50% und mehr
vor.

[0011] Wird das Vakuum am anderen Ende des
Schlauchs erst erzeugt, wenn die Bindel in den
Trichter eingefiihrt sind, entstehen hohe Verluste, da
die Schlauche zuerst entleert werden missen bevor
die Filamente angesaugt werden.

[0012] Wird Luft durch einen Schlauch gesaugt oder
geblasen entsteht ein Gefélle der Strdomung von der
Schlauchmitte zur Innenwand des Schlauches hin.

[0013] Will man die Filamente mit der Tragerplatte
nicht verschweiflen, brauchte man eine Bereitstel-
lung von Filamentbindeln mit einer Packungsdichte
von 65% bis 80%. Hier muss man berlcksichtigen,
dass ein Transport mit hohem Fullgrad nicht mdglich
ist, da bei einem hohen Flillgrad die Schlauche ver-
stopfen wirden.

[0014] Da eine Zufihrung von Filamenten die aus
Materialkasten stammen sehr hohen Schwankungen
unterworfen sind, sollten man dafur sorgen, das in
der Tragerplatte die Schwankungen so gering wie
moglich sind.

[0015] Um einen effektiven Transport der Filamente
durch die Schlauche zu erreichen sollte man fir ein
moglichst hohes und lang anhaltendes Vakuum sor-
gen.

[0016] Die Luftstrdomung im Schlauch soll mdglichst
homogen sein, damit alle Blindel gleichzeitig trans-
portiert werden kénnen.

[0017] Beim Zusammenfihren der Einzelbliindel
sollte man darauf achten, dass die Position der Ein-
zelbilindel zueinander erhalten bleibt.
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[0018] Befordert man Filamentbiindel in einem
Schlauch mit grolRem Innenquerschnitt und leitet die-
sen Schlauch in eine Platte dessen Durchbriiche klei-
ne Querschnitte haben, so brauchte man, damites zu
keinem Ruickstau kommt, einen Einflhrtrichter in der
Platte mit den kleinen Querschnitten. Es ist anzuneh-
men, dass bei diesem Einflihrtrichter einzelne Fila-
mente zuriickbleiben und allein der Unter- oder Uber-
druck nicht ausreicht die Filamente wieder zusam-
menzufihren. Die Zusammenfiihrung muss anschlie-
Rend mit mechanischen Kraften insbesondere Stifte
oder entsprechend hohem Uberdruck ausgefiihrt
werden.

[0019] Um eine geringe Schwankung des Flillgra-
des zu erhalten kénne man, wie in Patentschrift
EP1262121B1 erwahnt, die Tragerplatte Uber Spulen
fullen.

[0020] Auch bei dieser Erfindung werden, wie in Pa-
tentschrift EP0405204B1 erwahnt, mit mehreren Ker-
ben mehrere Bindel aus einem Materialkasten ent-
nommen und gleichzeitig bereitgestellt. Auch werden
ein oder mehrere Materialkdsten an einer Entnahme-
scheibe angeschlossen, und aus jedem Materialkas-
ten werden ein oder mehrere Bundel gleichzeitig ent-
nommen. Um eine oder mehrere Birstenkopfe
gleichzeitig flllen zu kénnen misste man sogar meh-
rere Kreisbdgen oder mehrere Entnahmescheiben
gleichzeitig anschlieen. Der Aufsatz vor dem
Schlauch mit dem Einfuhrtrichter wird so angebracht,
dass im Schlauch ein Vakuum bis zum Einfuhrtrichter
hergestellt wird, und erst wenn die Bundel eingefuhrt
sind wird das Vakuum in den Einfiihrtrichter geleitet.

[0021] Um eine geringe Schwankung des Flillgra-
des zu erhalten kénnte man den die Flache der Fila-
mente im Kreisbogen bestimmen, und entsprechend
hohe Abweichungen aussortieren.

[0022] Um sehr geringe Schwankungen des Full-
grades zu erhalten misste man kleinere Biindel her-
stellen und entsprechend sortiert zusammenfiihren.

[0023] Damit man einen hohen Unterdruck erhalt,
sollte man eine Vakuumkammer direkt in die Nahe
der Prellplatte anbringen. Die Prellplatte selbst oder
eine zwischengeschaltete Dichtplatte sollte fir die
Verbindung des Vakuums sorgen.

[0024] Damit die Position der Einzelbliindel zueinan-
der erhalte bleibt, sollte man wahrend der erste Tell
beflllt wird einen Platzhalter an die Position des
zweiten Blindels machen und sobald der zweite Blin-
del eingefullt wird, kann man diesen Platzhalter ent-
fernen.

[0025] Wenn Filamente in einem Schlauch mit gro-
Rem Innenquerschnitt (niederer Fillgrad) transpor-
tiert wird, stellt man sicher, dass es zu keinen Ver-

3/21

2010.09.23

stopfungen der Schlauche kommt. Wenn die Biindel
nicht gleichzeitig durch den Schlauch transportiert
werden stellt das anschlieBende Zusammenfiihren
der Filamente sicher, dass alle Bindel zusammen in
gleicher Position sind.

[0026] Das Zuflihren von Spulenmaterial hat eine
wesentlich kleinere Schwankung des Fllgrades zur
Folge. Ein weiterer grof3er Vorteil ist, dass die Anzahl
der Filamente pro Biindel immer gleich ist. Dies kdnn-
te zu einem hohen Qualitdtsmerkmal fihren.

[0027] Uber Sortieren und Zusammenfiihren kén-
nen die Flllgrade sogar geringer wie bei Spulenma-
terial erzielt werden.

[0028] Wird die Prellplatte mit der Vakuumkammer
Ein- und Ausschaltbar verbunden, kann eine Vaku-
umpumpe permanent die Luft aus der Vakuumkam-
mer entziehen. Ein hdherer Unterdruck ist méglich.

[0029] [0029] Ein exaktes Positionieren der Einzel-
biindel fur zu einem homogen Bild der Burste.

[0030] Zusatzliche Ausgestaltungen der Erfindung
sind in den weiteren Unteransprichen aufgefihrt.
Nachstehend ist die Erfindung mit ihren wesentlichen
Einzelheiten anhand der Zeichnungen noch naher er-
lautert.

[0031] Es zeigt zum Teil etwas schematisiert:

[0032] Fig. 1 eine Schnittdarstellung eines abgeteil-
ten Bundels, das geklemmt zwischen Kreisbogen
oder Kreisscheibe und des Gegenstlck ist, unterhalb
des Einfihrtrichters bereitsteht.

[0033] Fig. 2 eine Schnittdarstellung eines abgeteil-
ten Blndels wie Eig. 1, jedoch ist der Einfuhrtrichter
Uber den Bundel abgesengt.

[0034] Fig. 3 eine Schnittdarstellung eines abgeteil-
ten Blndels wie Fig. 2, jedoch ist der Biindel aus
dem Kreisbogen oder Kreisscheibe entnommen.

[0035] Fig. 4 eine Schnittdarstellung eines abgeteil-
ten Blndels wie Fig. 3, jedoch ist der Absaug-
schlauch Uber dem Einfiihrtrichter.

[0036] Fig. 5 eine Schnittdarstellung eines abgeteil-
ten Bundels wie Fig. 4, jedoch ist der Blundel abge-
saugt.

[0037] Fig. 6 eine Schnittdarstellung eines abgeteil-
ten Blindels mit riickstrémender Luft.

[0038] Fig. 7 eine Schnittdarstellung bei dem Bun-
del Uber eine Zentralplatte an ein Prellplatte gesogen
werden.
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[0039] Fig. 8 eine Schnittdarstellung bei der Biindel
in einer Zentralplatte bei abgeschaltetem Vakuum an
der Prellplatte anstehen.

[0040] Fig. 9 eine Schnittdarstellung bei der Biindel
in einer Zentralplatte zwischen Druckluftverteiler und
Gegenplatte sind.

[0041] Fig. 10 eine Schnittdarstellung wie Fig. 9 je-
doch mit pulsierendem Luftstrom.

[0042] Fig. 11 eine Schnittdarstellung bei der Bun-
del in einer Zentralplatte zwischen Stiftpaket und Ge-
genplatte steht.

[0043] Fig. 12 eine Schnittdarstellung wie Fig. 11
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[0052] Durch gleichzeitiges Bewegen des Einfiihrt-
richters 3 der Schiebeplatte 8 und des Gegenstlicks
7 in Richtung Pf3 Pf4 und Pf5a I6st sich, wie in Fig. 3
gezeigt, der Biindel 5 vom Kreisbogen oder Kreis-
scheibe 6. Durch den Druck von der Schiebeplatte 8
auf das Gegenstuck 7 wird der Bindel festgehalten.

[0053] In Fig.4 wird der Absaugschlauch 1 Uber
den Einfuhrtrichter 3 gestellt. Das Gegenstlick 7 16st
die Klemmung in Richtung Pf5b und die Bodenplatte
9 verringert den Abstand D2a zu D2b in Richtung Pf7
und schiebt somit die Bindel 5 in den Absaug-
schlauch 1.

[0054] Sind die Bindel 5 abgesaugt, kann wie in
Fig. 5 gezeigt, die Bodenplatte 9 in Richtung Pf8 in

bei der die Stifte die Buindel zusammen geschoben
haben.

[0044] Fig. 13 eine Schnittdarstellung bei die Bln-
del durch eine Tragerplatte an eine Anschlagplatte
geschoben werden.

[0045] Fig. 14 eine Schnittdarstellung einer Form-
platte mit eingepassten Schlauchelementen.

[0046] Fig. 15 eine Formplatte mit geometrisch un-
terschiedlichen Durchbriichen.

[0047] Fig. 16 eine Schnittdarstellung bei der Bun-
del bei der Zentralplatte angekommen sind, und Stifte
sich im Schlauch befinden.

[0048] Fig. 17 eine Schnittdarstellung wie Fig. 16
jedoch sind durch die Stifte die Bundel zusammenge-
druckt worden.

[0049] Eine in Eig. 1 gezeigte Abteilvorrichtung fir
Bindel 5 die aus einem Materialkasten durch ein
Kreisbogen oder Kreisscheibe 6 entnommen wurde
steht unterhalb des Einflihrtrichters 3. Das Herunter-
fallen des Biindels 5 wird durch eine Bodenplatte 9
verhindert. Der Abstand D1a zwischen Kreisbogen
oder Kreisscheibe 6 und dem Einfiihrtrichter 3 muss
so gestaltet werden, dass die Blindel 5 sich unterhalb
des Einfuhrtrichters 3 frei bewegen kénnen.

[0050] Die Schiebeplatte 8 liegt an dem Biindel 5
an. Der Absaugschlauch 1 wird in Schlauchhalteplat-
te 2 gehalten. Wahrend durch den Absaugschlauch 1
durch absaugen Pf1 ein Vakuum hergestellt wird lie-
gen die Unterseite der Schlauchhalteplatte 2a und
die Oberseite des Einfuhrtrichters 3a aneinander an.

[0051] In Fig. 2 wird der Einflhrtrichter 3 in Rich-
tung Pf2 nach unten uber die Bundel 5 geschoben.
Ein minimaler Abstand D1b zwischen Kreisbogen
oder Kreisscheibe 6 und dem Einfiihrtrichter 3 muss
bestehen bleiben.
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die Ursprungsposition gebracht werden.

[0055] Zum Reinigen wird, in Fig. 6, in Richtung Pf9
Druckluft durch den Absaugschlauch 1 geleitet.

[0056] Fig. 7 zeigt den Ansaugprozess der Blindel
5. Durch den Absaugschlauch 1 werden die Bindel 5
in Richtung Pf1 in die Lochung der Zentralplatte 22
an die Prellplatte 23 transportiert.

[0057] An der Einlauffase 22a der Zentralplatte 21
kénnen Teile des Blindels 5 zuriickgehalten werden.
Der Blindel 5 teilt sich in zwei Abschnitte auf: Der vor-
stehende Biindel 5a der an der Prellplatte ansteht
und der zurtickstehende Blndel 5b.

[0058] Durch den Absaugstutzen 29 wird Luft in
Richtung Pf12 von der Vakuumkammer 26a perma-
nent entzogen.

[0059] Rings um die Prellplatte 23 wird in Richtung
Pf10 die Luft aus der Zentralplatte 21 entzogen.

[0060] Bei einer porésen Prellplatte 23 kann zusatz-
lich durch die Dichtplatte 24 in Richtung Pf11 Luft aus
der Zentralplatte 21 entzogen werden.

[0061] Uber die Bewegung der Dichtplatte 30 in
Richtung Pf13 kann die Luftmenge, die der Zentral-
platte 21 entzogen wird, gesteuert werden. Die Fih-
rungen der Dichtplatte 27 sorgen dafur, dass sich die
Dichtplatte 30 nicht verdreht.

[0062] Der Abstand D7 zwischen Zentralplatte 21
und Prellplatte 23 ist sehr wichtig. Wenn der Abstand
D7 zu gering eingestellt wird, reicht die Luftmenge
nicht aus um alle Filamente in die Zentralplatte zu
ziehen. Wird der Abstand D7 zu weit eingestellt, kon-
nen Filamente des Bindels 5a umknicken und in
Richtung Pf10 in die Vakuumkammer gesogen wer-
den.

[0063] Die Prellplatte 23 wird mit der Fiihrung 28 in-
nerhalb der Fihrung 27 der Dichtplatte gefiihrt. Die
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Flhrungen kénnten aber auch separat voneinander
erfolgen.

[0064] Im geschlossenen Zustand, wie in Fig. 8 zu
sehen, liegt die Prellplatte 23 und die Dichtplatte 30
an der Zentralplatte 21 an. Die Bindel 5a werden
wieder in die Zentralplatte zurlickgeschoben.

[0065] Die Dichtung 25 zwischen Absaugblock 26
und der Dichtplatte 30 und die Dichtung 24 zwischen
Prellplatte 23 und Dichtplatte 30 trennt die Vakuum-
kammer 26a von der Prellplatte 23 und der Zentral-
platte 21.

[0066] Um eine sichere Beliftung der Zentralplatte
21 und der Schlduche 1 zu erhalten, sollte eine Ring-
bellftung an der Unterseite der Formplatte 20a erfol-
gen. Dies sorgt dafiir, das bei der Belliftung die Blin-
del 5b nicht wieder zurlick in den Schlauch 1 gescho-
ben wird. Eine Bellftung der Zentralplatte 21 Gber die
Schlduche 1 und den Einfuhrtrichter 3 ist ebenfalls
moglich, dauert ab langer.

[0067] Nach der Beliftung der Zentralplatte 21 kann
diese seitlich zwischen Formplatte 20 und Absaug-
block 26 entnommen werden und zwischen Druck-
luftverteilung 40 und Gegenplatte 42, wie in Fig. 9
gezeigt, geschoben werden.

[0068] In Eig. 10 stromt pulsierend Luft in Richtung
Pf15 in die Zentralplatte 21. Damit die Luft entwei-
chen kann, wird die Gegenplatte 42 im Abstand D10
von der Zentralplatte 21 entfernt.

[0069] Das Pulsieren des Luftdrucks Pf15 sorgt da-
fur, dass im Ubergangsbereich zwischen den Biin-
deln 5a und den Biindeln 5b sich die Filamente leicht
ineinander Schieben 5c¢. Das Pulsieren des Luft-
drucks Pf15 muss so lange erfolgen, bis mdglichst
viele Filamente ineinander geschoben worden sind.

[0070] In Eig. 11 steht an der Oberseite der Zentral-
platte 21a ein Stiftpaket mit StiftfGhrungsplatte 43c,
Einzelstifte 43b und Stifthalter 43a. Die Gegenplatte
42 liegt wieder an der Zentralplatte 21 an. Um die
Fertigung im mehrere Produktionsschritte unterteilen
zu kénnen, kann die Gegenplatte 42 von Fig. 10 in
eine neue Gegenplatte in Fig. 11 ausgetauscht wer-
den.

[0071] Durch Absenken der Stifte 43b in Richtung
Pf17a werden die Bundel 5a und 5b in einen komplet-
ten Bundel 5d zusammen geschoben, siehe Fig. 12.
Ein Vibrieren der Gegenplatte 42 erleichtert diese
Prozess.

[0072] In Eig. 13 wurde gegenuber der Fig. 12 die
Gegenplatte 42 durch eine Tragerplatte 45 ersetzt.
Im Abstand D12 von der Tragerplatte 45 befindet sich
eine Anschlagplatte 47. Die Stifte 43b drucken die
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Blndel 5d in die Tragerplatte 45 bis sie an der An-
schlagplatte 47 anstehen. Die Fase 46 in der Trager-
platte 45 erleichtert das Einfiihren der Bundel 5d in
die Tragerplatte 45.

[0073] Ein mehrfaches gemeinsames Hin- und Her-
bewegen der Stifte 43b und der Anschlagplatte 47 im
Bereich des Abstands D12 fiir dazu, dass sich die
Bindel 5d innerhalb der Tragerplatte 45 homogen
anordnen.

[0074] In Fig.14 sieht man wie verschiedene
Schlauchsysteme, Einzelschlauch 1, Doppel-
schlauch 52 und Dreifachschlauch 53, an einer Form-
platte 20 befestigt worden sind. Es sind beliebig viele
Mehrfachschlauche vorstellbar. Durch die Mehrfach-
schlauche kénnen Einzelbundel wie in Richtung Pf1
dargestellt, zusammengefihrt werden.

[0075] Um die statische Ladung der Blindel zu ent-
fernen, oder die Blindel zu reinigen oder Gleitmittel
den Bindel zufiihren zu kénnen, wie in Pf20 darge-
stellt, dem Buindel Uber eine zusatzliche Leitung Ga-
se, Flussigkeiten oder Pulver zugefuhrt werden.

[0076] Damit man auch verschiedene geometrische
Durchbriiche 20b, wie in Fig. 15 gezeigt, realisieren
kann, muss man dafiir sorgen, das die Schlauche 1
52 53 fest in den Durchbriichen 20b der Formplatte
20 haften. Nach dem Befestigen der Schlauche 1 52
53 kann mit einem Schnitt Giber die Flache 20a even-
tuell vorstehende Schlauchstiicke entfernt werden.

[0077] In Eig. 16 und Fig. 17 wird eine weitere Vari-
ante dargestellt wie Bindel 5 Uber ein Schlauchsys-
tem 60 einer Zentralplatte 61 sicher zugefihrt wird.
Die Zentralplatte 61 ist in diesem Beispiel gleich breit
wie der Bindel 5d, er kann aber auch breiter oder
schmaler wie der Bindel 5d sein. In diesem Beispiel
wurden die Biindel 5 zuerst mit Uberdruck zur Zen-
tralplatte 61 beférdert. Da der Durchbruch in der Zen-
tralplatte 61 kleiner ist wie der Innendurchmesser des
Schlauchs 60 wird sich der Blindel 5 in zwei Biindel
5a und 5b unterteilen. Wenn die Zentralplatte 61
schmaler wie der Bliindel 5d ist, muss die Prellplatte
65 auch in Fig. 17 einen Abstand D15 erhalten.

[0078] Bevor die Stifte 63 und 64 durch die Schlau-
che 61 gedriickt werden kann man mit pulsierendem
Druck die Biindel, wie in Fig. 11 dargestellt, dazu
bringen, sich leicht ineinander zu schieben 5c.

[0079] Um die Stifte mdglichst leicht durch die Kur-
ven der Schlauche 60 zu bewegen, darf der Stift nicht
komplett zylindrisch ausgefiihrt werden. Der Einzel-
stift 63 besteht aus einem taillierten Bereich 63a in
der Mitte des Stiftes und einem vollen Bereich an der
Vorderseite 63b und einem vollen Bereich an der
Rickseite 63c des Stiftes. Ein Kombinationsstift be-
steht aus einem Tragerteil 64a, dieser kann zylind-
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risch sein, und einem vorderen 64b und einem hinte-
ren 64 Abschlussteil. Die Vorderseite der Stifte 63b
und 64b sollte im Plan ausgeflihrt sein, da ansonst
die Filamente des Bundels 5b nicht komplett in die
Zentralplatte 61 eingedrickt werden. Die Rickseite
der Stifte 63¢c und 64c kdnnen Erhéhungen oder Ver-
tiefungen enthalten. Diese Erhéhungen oder Vertie-
fungen kdnnen einen Halteeffekt bei der Einfihrung
der Stifte in die Schlauche 60 haben.

[0080] Die Durchbriiche in der Zentralplatte 61 mus-
sen nicht exakt den Durchbriichen der Schlauche 60
entsprechen, der Ubergang zwischen beiden muss
aber durch die Fase 62a gewahrleistet sein. Als Bei-
spiel kdnnte man ein quadratisches Loch in der Zen-
tralplatte durch ein kreisférmiges Loch im Schlauch
60 befillen.

[0081] Da die Vorderseite der Stifte 63b und 64b
eine sehr hohe Passform zum Schlauch haben, sollte
man dafir sorgen, das diese Vorderseiten nicht an
der Zentralplatte 61 anstehen und verletzt werden.
Dies erreicht man, indem man die Vorderseite 63b
und 64b der Stifte und die Ruickseite 63¢ und 64¢ mit
unterschiedlichen Geometrien aber mit gleichen Fla-
cheninhalten versieht. Als Beispiel kann die Vorder-
seite 63b und 64b eine Kreisform haben, wobei die
Rickseite 63¢c und 64c der Stifte eine Ellipsenform
hat. Die Flexibilitat des Schlauchs 60 gleicht sich der
Ellipsenform an, aber dort wo der Schlauch in die
Formplatte 20 miindet kann die Ellipsenform der Stif-
te den Schlauch nicht verformen. Die Ellipsenform
der Stifte bleibt in einem Abstand D16 vor der Form-
platte stehen.

[0082] Um einen besseren Fillgrad zu bekommen
sollte man die Bundel 5a und 5b nicht aus einem
Bindel 5 herstellen, sondern man sollte Bindel mit
der halben GréRe herstellen und diese dann sortiert
wieder zusammenfihren. Biindel die der halben
Soll-GréRe entsprechen werden mit gleichgrofRen
Bindel zusammengefiihrt. Bindel die wenig grofier
als die Soll-GroRe sind werden mit Bundeln die wenig
kleiner als die Soll-Grofke sind zusammengefinhrt.
Bindel die viel groRer als die Soll-GrofRe sind werden
mit Bindel die viel kleiner als die Soll-Grdf3e sind zu-
sammengefuhrt.

[0083] Damit die Biindel sortiert werden kdnnen,
sollte man den Fiillgrad der Einzelbiindel messen.
Dies kann optisch Uber ein Kamerasystem erfolgen.
Man kann die Anzahl der Einzelbiindel messen und
Uber ein statistischen Mittelwert den Fillgrad errech-
nen. Es gibt aber auch Kamerasysteme die direkt die
Oberflache aller Biindel messen kénnen.

[0084] Damit man mehr Freiheiten in den Produkti-
onszyklen erhalt, kann man zuerst Pufferplatten ent-
sprechend des Flillgrads befiillen, und durch kombi-
nieren der Pufferplatten bekommt man einen optima-
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len Fullgrad fur die Beflllung der Lochungen 22.

[0085] Entsprechend des Sortierens Uber die halbe
Bindelstéarke kann man den Fillgrad optimieren
wenn man nach ganzer Blindelstarke sortiert. Wenn
es in einer Birste Biindel gibt die aus einem vielfa-
chen eines Einzelbindels bestehen kann man wie
folgt sortieren: Biindel die dem idealen Fullgrad am
nachsten kommen werden vorzugsweise einem Ein-
zelbindel zugefihrt. Bindel die wesentlich vom ide-
alen Fullgrad abweichen werden mit entsprechenden
Bindel kombiniert, die die Abweichung auf die ande-
re Seite des idealen Fullgrads haben. Ein Sortierung
Uber entsprechende Pufferplatten ist hier auch mog-
lich.

[0086] Wenn man dafir sorgen will, dass Blindel mit
verschiedenen Eigenschaften zusammengefihrt
werden sollen und diese Bindel sollen zueinander in
einer bestimmten Position stehen, kann man dies wie
folgt realisieren:
— An der Position an der das zweite Buindel stehen
soll wird ein entsprechender Platzhalterstift an der
Prellplatte befestigt. Dieser Platzhalterstift hat die
ungefahre Lange von Bindel 5a und Bindel 5b
zusammen.
— Der Schlauch 1 des ersten Biindels 5 erstreckt
sich Uber die gesamte Lochung 22. Bei der ersten
Befullung halt der Platzhalterstift den Platz fur die
zweite Beflllung frei.
— Nachdem die erste Beflillung beendet ist, wird
der Schlauch fiir die zweite Beflillung tber die Lo-
chung 22 gebracht. Bei dieser zweiten Befiillung
sollte der Schlauch im Querschnitt dem Platzhal-
terstift entsprechen und auch Uber diesem positi-
oniert werden.
—Wenn das zweiten Biindels die Spitze des Platz-
halterstift erreicht hat, wird dieser in die Prellplatte
23 zurlickgezogen.
— Das Zusammenfiuhren der Bindel 5a und 5b
fuhrt zu keiner Durchmischung beider Befullun-
gen.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Einzelblindel in
Borstenfelder fir Birsten, insbesondere Zahnbdrs-
ten, wobei zunachst Einzelblndel (5) die aus einem
gréReren Vorrat entnommen werden und aus einzel-
nen Filamenten bestehen, dadurch gekennzeich-
net, dass der Transport der Biindel (5) Uber ein gas-
férmiges Medium oder Luft erfolgt, und anschlielend
die Filamente der Bindel zusammen geschoben
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Zentralplatte (21) vorhanden ist.
In der Zentralplatte (21) befindet sich eine Lochung
(22) die eine Fase (21) hat. Die Lochung (22) dient
der Aufnahme der Blindel (5).

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass tber den Schlauch (1) zeitlich
versetzt mehrere Blndel in die Lochung (22) der Zen-
tralplatte (21) transportiert werden.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der zeitliche Versatz
zwischen den ankommenden Bindeln 0,2 s bis 5 s
betragt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Prellplatte (23)
vorhanden ist. Die Prellplatte (23) dient als Rickhalt
fur die Bundel (5).

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Prellplatte (23)
aus luftundurchlassigem Material besteht und wah-
rend des Blindeltransports minimal von der Zentral-
platte (21) entfernt ist.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Prellplatte (23)
aus luftdurchlassigem Material (porésem Material)
besteht und wahrend des Bundeltransports minimal
von der Zentralplatte (21) entfernt ist.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Prellplatte (23)
aus luftdurchlassigem Material (porésem Material)
besteht und wahrend des Bindeltransports der Ab-
stand (D7) 0,1 mm bis 3 mm ist.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Prellplatte (23)
aus luftdurchlassigem Material (porésem Material)
besteht und wahrend des Buindeltransports die Prell-
platte (23) an der Zentralplatte (21) anliegt.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Dichtplatte (30)
und ein Absaugblock (26) mit einer Vakuumkammer
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(26a) vorhanden ist. Die Dichtplatte (30) dient zum
Abdichten der Vakuumkammer (26a).

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Dichtplatte
(30), wahrend des Absaugvorgangs, weiter von der
Zentralplatte (21) entfernt wird wie die Prellplatte
(23).

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Dichtplatte
(30), wahrend des Absaugvorgangs, um 1,5-mal bis
20-mal soweit von der Zentralplatte (21) entfernt wird
wie die Prellplatte (23).

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Dichtplatte
(30), wahrend des Absaugvorgangs, weniger von der
Zentralplatte (21) entfernt wird wie die Prellplatte
(23).

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass die Prellplatte
(23), wahrend des Absaugvorgangs, um 0,1 mm bis
3 mm von der Zentralplatte (21) entfernt wird.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass die Dichtplatte
(30), wahrend des Absaugvorgangs, um 0,1 mm bis
30 mm von der Zentralplatte (21) entfernt wird.

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
15, dadurch gekennzeichnet, dass sich die aus einer
Platte bestehende Dicht- und Prellplatte (23 + 30),
wahrend des Absaugvorgangs, von der Zentralplatte
(21) entfernt.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dass sich die aus einer
Platte bestehende Dicht- und Prellplatte (23 + 30),
wahrend des Absaugvorgangs, um 0,1 mm bis 5 mm
von der Zentralplatte (21) entfernt.

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
17, dadurch gekennzeichnet, dass die Prellplatte
wahrend des Absaugvorgangs vibriert.

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
18, dadurch gekennzeichnet, dass aus der Vakuum-
kammer (26a) permanent abgesaugt wird.

20. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
19, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Vakuum-
pumpe nach dem Erreichen eines gewissen Unter-
drucks in der Vakuumkammer (26a) abschaltet.

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
20, dadurch gekennzeichnet, dass die Abschalt-
schwelle fir die Vakuumpumpe bei 0,02 bar bis 0,4
bar befindet.
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22. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
21, dadurch gekennzeichnet, dass das Zuruickziehen
der Dichtplatte (30) und der Prellplatte (23) in mehre-
ren Schritten erfolgen kann.

23. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
22, dadurch gekennzeichnet, dass das Zuruickziehen
der Dichtplatte (30) und der Prellplatte (23) in folgen-
den Schritten ablauft:

1. Zum Entliften der Lochung (22) und der Schlau-
che (1) wird die Prellplatte nur minimal von der Zen-
tralplatte (21) entfernt, obwohl des Schlauchsystem
entleert wird bleibt ein hoher Unterdruck in der Vaku-
umkammer (26a).

2. Sobald die Blindel in den Absaugschlauch (1) ge-
sogen werden, werden Prellplatte (23) und Dichtplat-
te (30) in den Nennabstand gebracht, es entsteht ein
zuverlassiger Transport der Bindel (5) in die Lo-
chung (22).

24. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
23, dadurch gekennzeichnet, dass das Zurlickziehen
der Dichtplatte (30) und der Prellplatte (23) in folgen-
den Schritten ablauft:

1. Zum Schnellentliften werden Dichtplatte (30) und
Prellplatte (23) weit von der Zentralplatte (21) ent-
fernt.

2. Ist der Unterdruck aufgebaut, werden Dichtplatte
(30) und Prellplatte (23) auf einen nahen Abstand zur
Zentralplatte (21) gebracht, der Unterdruck im
Schlauchsystem bleibt erhalten und der Unterdruck
in der Vakuumkammer (26a) kann sich weiter erho-
hen.

3. Sobald die Bundel in den Absaugschlauch (1) ge-
sogen werden, werden Prellplatte (23) und Dichtplat-
te (30) in den Nennabstand gebracht, es entsteht ein
zuverlassiger Transport der Bindel (5) in die Lo-
chung (22).

25. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
24, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Befl-
len der Lochung (22) mit den Bundeln (5a) und (5b)
zwischen Zentralplatte (21) und Formplatte (20) eine
aktive Bellftung Uber Druckluft stattfindet.

26. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
25, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Beful-
len der Lochung (22) mit den Bundeln (5a) und (5b)
zwischen Zentralplatte (21) und Formplatte (20) eine
passive Bellftung mit Umgebungsluft stattfindet.

27. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
26, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Befiil-
len der Lochung (22) mit den Bundeln (5a) und (5b)
zwischen Zentralplatte (21) und Absaugblock (26) mit
Dichtplatte (30) und Prellplatte (23) eine aktive Beluf-
tung Uber Druckluft stattfindet.

28. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
27, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Befiil-
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len der Lochung (22) mit den Bindeln (5a) und (5b)
zwischen Zentralplatte (21) und Absaugblock (26) mit
Dichtplatte (30) und Prellplatte (23) eine passive Be-
[Gftung mit Umgebungsluft stattfindet.

29. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
28, dadurch gekennzeichnet, dass die Bellftung auf
der Unterseite der Formplatte (20a) stattfindet.

30. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
29, dadurch gekennzeichnet, dass die Bellftung auf
der Oberseite der Zentralplatte (21a) stattfindet.

31. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
30, dadurch gekennzeichnet, dass die Beluftung auf
der Unterseite der Zentralplatte (21b) stattfindet.

32. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
31, dadurch gekennzeichnet, dass die Beluftung auf
der Oberseite des Absaugblocks (26b) stattfindet.

33. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
32, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend des Ab-
saugvorgangs die Beliftungselemente zum Herstel-
len eines Unterdrucks mit verwendet werden.

34. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
33, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend des Be-
fullen der Lochung (22) mit den Biindel (5a) und 5b)
und/oder der Beluftung der Lochung (22), die nahere
Umgebung mit ionisierter Luft beaufschlagt wird.

35. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
34, dadurch gekennzeichnet, dass ein pulsierender
Luftdruck (Pf15) auf die Bindel (5b) und (5a) einwir-
ken und dass eine Gegenplatte (42) die Blndel (5a)
und (5b) in der Zentralplatte (21) zurlickhalt.

36. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
35, dadurch gekennzeichnet, dass eine Gegenplatte
(42) vorhanden ist. Die Gegenplatte (42) dient als
Ruckhalt fir die Bindel (5a + 5b)

37. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
36, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Gegen-
platte (42) in Richtung (Pf16a) und (Pf16b) hin- und
herbewegt.

38. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
37, dadurch gekennzeichnet, dass ein Druckluftver-
teilung (40) mit Stutzen (41) vorhanden ist. Die
Druckluftverteilung (40) verteilt die Druckluft die Uber
den Stutzen (41) ankommt Giber mehrere Lochungen
(22).

39. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
38, dadurch gekennzeichnet, dass ein dauerhafter
Luftdruck in Richtung (Pf15) auf die Biindel (5b) und
(5a) einwirkt und dass die Gegenplatte (42) sich in
Richtung (Pf16a) und (Pf16b) hin- und herbewegt.
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40. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
39, dadurch gekennzeichnet, dass die Hin- und Her-
bewegung der Gegenplatte (42) im Bereich von 0,1
mm bis 3 mm ist.

41. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
40, dadurch gekennzeichnet, dass die Gegenplatte
(42) vibriert.

42. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
41, dadurch gekennzeichnet, dass ein oder mehrere
Stifte (43b) vorhanden sind. Ein oder mehrere Stifte
(43b) werden in einem oder mehreren Stifthalterun-
gen (43a) zusammengehalten. Eine Stiftfihrungs-
platte (43c) sorgt dafiir, das die Stifte (43b) passge-
nau Uber den Lochungen (22) gehalten werden.

43. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
42, dadurch gekennzeichnet, dass die Stifte (43b) die
Bindel (5a) und (5b) zusammen zu einem Bundel
(5d) schieben.

44. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
43, dadurch gekennzeichnet, dass eine Gegenplatte
(42) den Bundel (5d) daran hindert die Lochung (22)
wahrend des Zusammenschiebens zu verlassen.

45. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
44, dadurch gekennzeichnet, dass der Bundel (5d)
durch gleichférmiges Hin- und Herbewegen der Stifte
(43b) und der Gegenplatte (42) in Richtung (Pf16a)
und Pf16b) eine homogene Ausrichtung der Einzelfi-
lamente bekommt.

46. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
45, dadurch gekennzeichnet, dass eine Tragerplatte
(45) vorhanden ist. Die Tragerplatte dient zur Aufnah-
me der Biindel (5d).

47. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
46, dadurch gekennzeichnet, dass die Bindel (5d) in
eine Tragerplatte (45) geschoben wird.

48. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
47, dadurch gekennzeichnet, dass bevor die Stifte
(43b) in die Lochung (22) eindringen die Tragerplatte
(45) unterhalb der Zentralplatte 21 steht und dass
das Zusammenschieben des Bindels (5a) und (5b)
zu Bundel (5d) erst in der Tragerplatte erfolgt.

49. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
48, dadurch gekennzeichnet, dass eine Anschlag-
platte (47) vorhanden ist. Die Anschlagplatte (47)
dient zum Ruckhalt der Biindel (5d) in der Tragerplat-
te (45)

50. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
49, dadurch gekennzeichnet, dass der Bundel (5d)
durch gleichférmiges Hin- und Herbewegen der Stifte
(43b) und der Anschlagplatte (47) in Richtung
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(Pf16a) und Pf16b) eine homogene Ausrichtung der
Einzelfilamente bekommt.

51. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
50, dadurch gekennzeichnet, dass die Bundel (5d) in-
nerhalb der Tragerplatte (45) Uber zwei Platten hin-
und herbewegt werden und es zu einer homogenen
Ausrichtung der Einzelfilamente kommt.

52. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
51, dadurch gekennzeichnet, dass die ndhere Umge-
bung der Tragerplatte (45) mit ionisierter Luft beauf-
schlagt wird.

53. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
52, dadurch gekennzeichnet, dass die Stifte (43b)
verschieden Lang sind und die Gegenplatte (42)
wahrend des Zusammenschiebens der Bindel (5a)
und (5b) zu (5d) die entsprechende Gegenkontur hat,
die Gegenplatte nach dem Zusammenschieben ent-
fernt wird und eine Schneide die Uberstehende Fila-
mente unterhalb der Zentralplatte (21b) abtrennt.

54. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
53, dadurch gekennzeichnet, dass die Stifte (43b)
verschieden Lang sind, eine entsprechend schrag
oder gewdlbte Kontur haben, und die Gegenplatte
(42) wahrend des Zusammenschiebens der Bindel
(5a) und (5b) zu (5d) die entsprechende Gegenkon-
tur hat, die Gegenplatte nach dem Zusammenschie-
ben entfernt wird und eine Schneide die Uberstehen-
de Filamente unterhalb der Zentralplatte (21b) ab-
trennt.

55. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
54, dadurch gekennzeichnet, dass anstatt einer Ge-
genplatte (42) die Gegenkontur mit Gegenstiften in-
nerhalb der Lochung (22) gebildet wird.

56. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
55, dadurch gekennzeichnet, dass die Bundel (5d)
thermisch behandelt werden.

57. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
56, dadurch gekennzeichnet, dass die Blindel (5d)
mechanisch behandelt werden.

58. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
57, dadurch gekennzeichnet, dass die Biindel (5d) in
eine SpritzgieRform eingesetzt und umspritzt wer-
den.

59. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
58, dadurch gekennzeichnet, dass die Biindel (5d) in
eine Kunststoffplatte eingesetzt werden.

60. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
59, dadurch gekennzeichnet, dass eine Abteilplatte
(6), die Blindel aus einem grof3eren Vorrat entnimmt,
vorhanden ist.
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61. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
60, dadurch gekennzeichnet, dass die Bundel (5) be-
vor sie dem Schlauch (1) zugefiihrt werden aus der
Abteilplatte (6) entnommen werden und nach dem
Transport durch die Schlauche (1) weiterverarbeitet
werden.

62. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
61, dadurch gekennzeichnet, dass die Abteilplatte (6)
ein Kreisbogen ist, und dieser immer zwischen Mate-
rialkasten und Abnahmepunkt hin- und herfahrt.

63. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
62, dadurch gekennzeichnet, dass die Abteilplatte (6)
eine Kreisscheibe ist, und diese sich im Start- und
Stopp- Betrieb im Kreis dreht.

64. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
63, dadurch gekennzeichnet, dass die Abteilplatte (6)
ein Kreisscheibe ist diese von einem oder mehrere
Materialkasten gleichzeitig Bindel (5) entnimmt und
an einem oder mehreren Abnahmepunkten bereit-
stellt.

65. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
64, dadurch gekennzeichnet, dass die Abteilplatte (6)
ein Schieber ist, und dieser immer zwischen Materi-
alkasten und Bereitstellungspunkt hin- und herfahrt.

66. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
65, dadurch gekennzeichnet, dass die Abteilplatte (6)
ein Schieber ist und dieser von einem oder mehrere
Materialkasten gleichzeitig Bindel (5) entnimmt und
an einem oder mehreren Abnahmepunkten bereit-
stellt.

67. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
66, dadurch gekennzeichnet, dass ein Schieber (8)
vorhanden ist. Dieser Schieber (8) schiebt die Biindel
(5) aus der Abteilplatte (6).

68. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
67, dadurch gekennzeichnet, dass ein Schieber (8)
unterhalb der Abteilplatte (6) den Blindel (5) aus der
Abteilplatte (6) entnimmt.

69. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
68, dadurch gekennzeichnet, dass ein Schieber (8)
oberhalb der Abteilplatte (6) den Blindel (5) aus der
Abteilplatte (6) entnimmt.

70. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
69, dadurch gekennzeichnet, dass zwei Schieber (8)
oberhalb und unterhalb der Abteilplatte (6) den Bun-
del (5) aus der Abteilplatte (6) entnimmt.

71. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
70, dadurch gekennzeichnet, dass ein Einflhrtrichter
(3) vorhanden ist. Dieser Einfuhrtrichter (3) dient zur
Aufnahme der Blindel (5).
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72. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
71, dadurch gekennzeichnet, dass der Einfuhrtrichter
(3) sich vor dem Schieben Uber die Bindel (5) und
gemeinsam mit dem Schieber (8) die Blindel (5) aus
der Abteilplatte (6) entfernt.

73. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
72, dadurch gekennzeichnet, dass sich ein Einfuhrt-
richter (3) Gber die Biindel (5) absenkt und die Bundel
(5) aus der Abteilplatte (6) entfernt.

74. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
73, dadurch gekennzeichnet, dass ein Gegenstlick
(7) den Blindel (5) gegen Abteilplatte (6) und/oder ge-
gen den Schieber (8) geklemmt halt.

75. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
74, dadurch gekennzeichnet, dass eine Bodenplatte
(9) vorhanden ist. Diese Bodenplatte (9) schiitzt den
Bindel (5) wahrend des Abteilens aus dem Material-
kasten gegen herunterfallen.

76. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
75, dadurch gekennzeichnet, dass der Biindel (5),
bevor er in den Einfuhrtrichter (3) eingefuhrt worden
ist, Uber ein Doppelprisma zentriert wird.

77. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
76, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Boden-
platte (9) mit der Bewegung der Schieberplatte (8)
und/oder der Bewegung des Einfuhrtrichters (3) mit-
bewegt.

78. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
77, dadurch gekennzeichnet, dass bevor sich der
Einflhrtrichter (3) Uber die Blindel (5) senkt der Luft-
strom (Pf1) im Schlauch (1) schon aktiviert wird, und
sich hiermit durch seitlich einstrdmende Luft die Fila-
mente sich Richtung Einfuhrtrichter ausrichten.

79. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
78, dadurch gekennzeichnet, dass eine Schlauchhal-
teplatte (2) vorhanden ist. Die Schlauchhalteplatte (2)
halt den Schlauch (1).

80. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
79, dadurch gekennzeichnet, dass der Absaug-
schlauch (1) in der Schlauchhalteplatte (2) neben den
Durchgang des Einfiihrtrichters (3b) geschoben wird
und somit schon vor dem Abtransport des Blindels
(5) ein Unterdruck im Absaugschlauch (1) entstehen
kann.

81. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
80, dadurch gekennzeichnet, dass an der Unterseite
der Schlauchhalteplatte (2a) und/oder der Oberseite
des Einflihrtrichters (3) eine kleine Verbindung zwi-
schen Absaugvakuum in Schlauch (1) und dem
Durchbruch des Einfihrtrichters (3b) eingerichtet
wird.
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82. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
81, dadurch gekennzeichnet, dass sobald der Biindel
(5) aus der Abteilplatte (6) entnommen ist, der
Schlauch (1) vor den Durchbruch des Einflhrtrichters
(3b) geschoben wird.

83. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
82, dadurch gekennzeichnet, dass die Bodenplatte
(9) nach dem Entfernen der Biindel (5) aus der Abteil-
platte (6) sich in Richtung (Pf7) anhebt.

84. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
83, dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich des
Einflhrtrichters (3) der Umgebungsdruck erhéht wird.

85. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
84, dadurch gekennzeichnet, dass der Umgebungs-
druck soweit erhdht wird, dass kein Unterdruck zum
Transport der Bindel (5) mehr nétig ist.

86. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
85, dadurch gekennzeichnet, dass der Druck in dem
Schlauch (1) pulsierend sein kann.

87. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
86, dadurch gekennzeichnet, dass die ndhere Umge-
bung der Abteilplatte (6) mit ionisierter Luft beauf-
schlagt wird.

88. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
87, dadurch gekennzeichnet, dass im Einfuhrtrichter
(3) ein Druckluftanschluss (3¢) angebracht ist der die
Foérderung der Bindel (5) in Richtung (Pf1) verstarkt.

89. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
88, dadurch gekennzeichnet, dass der Druckluftan-
schluss (3c¢) die Foérderung der Biindel (5) auch ohne
gegenseitiges Absaugen ausfihrt.

90. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
89, dadurch gekennzeichnet, dass die Luft tangential
in den Einflhrtrichter (3) eingeleitet wird.

91. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
90, dadurch gekennzeichnet, dass die Schlauche (1)
(52) (53) mit der Formplatte (20) verbunden werden
und das sich die geometrische Form der Schlauche
(1) (52) (53) der geometrischen Form der Durchbri-
chen in der Formplatte (20) anpassen.

92. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
91, dadurch gekennzeichnet, dass der Schlauch be-
vor er in die Formplatte eingepasst wird, erwarmt
werden.

93. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
92, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend des Ver-
bindungsprozesses innerhalb des Schlauch ein
Uberdruck erzeugt wird.
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94. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
93, dadurch gekennzeichnet, dass Zusammenfih-
rungen von Schlauchen auflerhalb der Formplatte
(20) stattfinden.

95. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
94, dadurch gekennzeichnet, dass Zusammenfih-
rungen von Schlduchen innerhalb der Formplatte
(20) stattfinden.

96. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
95, dadurch gekennzeichnet, dass die Zuflihrung der
Blndel (5) in den Schlauchen (52) und (53) Zeitgleich
erfolgen.

97. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
96, dadurch gekennzeichnet, dass die Zuflihrung der
Bindel (5) in den Schlauchen (52) und (53) zeitlich
Versetzt erfolgt.

98. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
97, dadurch gekennzeichnet, dass uber einen zu-
satzlichen Zugang in der Richtung (Pf20) und/oder
(Pf21) ein oder mehrere zusatzliche Stoffe einge-
bracht werden kénnen.

99. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
98, dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei den
zusatzlichen Stoffen, die eingebracht werden, um
eine oder mehrere der folgenden Stoffe handelt:

— Reinigungsmittel

— lonisierte Luft Gleitmittel

— Mittel um die Lebensdauer der Borsten anzuzeigen
— Beschichtungsmittel fur die Borsten

100. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
99, dadurch gekennzeichnet, dass Eingange in den
Schlduchen (Pf20) und/oder (Pf21) mit Druckluft be-
aufschlagt werden, damit die Luftstromung (Pf1) ver-
starkt wird.

101. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
100, dadurch gekennzeichnet, dass die Luftstromung
die durch (Pf20) und/oder (Pf21) zur Férderung der
Biindel (5) alleine ausreicht.

102. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
101, dadurch gekennzeichnet, dass in den Schlgu-
chen Stifte bewegt werden kénnen. Die Stifte kdnnen
aus taillierten Stiften (63a + 63b + 63c) bestehen.
Des Weiteren kdnnen die Stifte aus mehreren Teilen
bestehen (63a + 63b + 63c¢).

103. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
102, dadurch gekennzeichnet, dass sich Stifte in den
Schlauchen (1) bewegen und dass dadurch die Bun-
del (5) oder (5b) aus den Schlauchen (1) geschoben
werden.

104. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
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103, dadurch gekennzeichnet, dass die Stifte nach
den Bindeln (5) in das Schlauchsystem eingebracht
werden und dass der Transport Uber Unterdruck von
der Seite der Formplatte (20) her erfolgt.

105. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
104, dadurch gekennzeichnet, dass die Stifte nach
den Bindel (5) in das Schlauchsystem eingebracht
werden und dass der Transport tiber Uberdruck von
der Seite des Einfuhrtrichter (3) her erfolgt.

106. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
105, dadurch gekennzeichnet, dass der Transport
der Stifte mit Unterdruck und Uberdruck erfolgt.

107. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
106, dadurch gekennzeichnet, dass die Stifte (63)
oder (64) die Biindel (5a) und (5b) in der Zentralplatte
(61) zusammendriicken.

108. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
107, dadurch gekennzeichnet, dass die Prellplatte
(65) vibriert.

109. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
108, dadurch gekennzeichnet, dass der Luftdruck,
der auf die Stifte wirkt, pulsierend ist.

110. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
109, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Trans-
port durch die Schlauche (1), die Biindel (5) ein
und/oder beidseitig zusammengeheftet werden und
dass diese Verbindung vor dem Zusammenschieben
gelost wird.

111. Vorrichtung zum Herstellen von Einzelbin-
del in Borstenfelder fur Blrsten, insbesondere Zahn-
birsten, wobei die Vorrichtung wenigstens ein
Schlauch zum transportieren von Einzelbiindel auf-
weist, insbesondere zur Durchfuhrung des Verfah-
rens 1 bis 110, dadurch gekennzeichnet, dass sie we-
nigstens eine Zentralplatte (21) oder (61) aufweist, in
der die Buindel (5a + 5b) zusammen geschoben wer-
den.

112. Vorrichtung nach Anspruche 111, dadurch
gekennzeichnet, dass der Querschnitt der Lochung
(22) in der Zentralplatte (21) kleiner ist als der Quer-
schnitt des Schlauchs (1) und sich deshalb der Biin-
del (5) in zwei Bundel (5a) und (5b) unterteilt.

113. Vorrichtung nach Anspruch 111 oder 112,
dadurch gekennzeichnet, dass der Querschnitt der
Lochung (22) in der Zentralplatte (21) 50% bis 98%
des Querschnitts des Schlauchs (1) entspricht.

114. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 113, dadurch gekennzeichnet, dass die Geomet-
rie des Schlauchs (1) einem Kreis entspricht und das
die Geometrie der Lochung (22) ebenfalls einem
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Kreis entspricht.

115. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 111
bis 114, dadurch gekennzeichnet, dass die Geomet-
rie des Innenquerschnitts des Schlauchs (1) nicht der
Geometrie der Lochung (22) entspricht.

116. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 111
bis 115, dadurch gekennzeichnet, dass die Geomet-
rie des Schlauchs (1) einem Kreis entspricht und die
Geometrie der Lochung (22) einem der folgenden
Geometrien entspricht: Langloch, tailliertes Lang-
loch, Ellipse, halbmondférmig, dreieckférmig, meh-
reckférmig, quadratisch, rechteckig, sternférmig,
rauteformig, blitzférmig, der Form eines Buchsta-
bens, der Form einer Zahl.

117. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 111
bis 116, dadurch gekennzeichnet, dass in einer Zen-
tralplatte mehrere auch unterschiedliche Formen, wie
in vorhergehenden Anspruch erwahnt, vorkommen.

118. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 111
bis 117, dadurch gekennzeichnet, dass die Breite der
Zentralplatte (21) breiter ist als die Addition der Bln-
dellangen (5a) und (5b).

119. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 111
bis 118, dadurch gekennzeichnet, dass die Breite der
Zentralplatte (21) das 1,1-fache bis 2-fache der Sum-
me der Blindellangen (5a) und (5b) entspricht.

120. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 119, dadurch gekennzeichnet, dass aullerhalb
der Auftreffflache der Blindel (5a) auf der Prellplatte
(23) minimale Erhéhungen angebracht sind.

121. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 120, dadurch gekennzeichnet, dass in einer Prell-
platte (23) mehrere Erh6hungen angebracht sind.

122. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 121, dadurch gekennzeichnet, dass die Erhéhun-
gen in der Prellplatte (23) verschieden dick sein kén-
nen.

123. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 122, dadurch gekennzeichnet, dass die Erhéhun-
gen in der Prellplatte (23) eine H6he von 0,1 mm bis
2 mm haben.

124. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 123, dadurch gekennzeichnet, dass die Erhdhun-
gen in der Prellplatte (23) einstellbar angeordnet
sind.

125. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 124, dadurch gekennzeichnet, dass die Erhéhun-
gen in der Prellplatte (23) verschiebbar angeordnet
sind.
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126. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 125, dadurch gekennzeichnet, dass die Erhéhun-
gen in der Prellplatte (23) soweit verschiebbar ange-
ordnet sind, das eine ebene Flache entsteht.

127. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 126, dadurch gekennzeichnet, dass innerhalb der
Auftreffflache der Blindel (5a) auf der Prellplatte (23)
minimale Vertiefungen angebracht sind.

128. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 127, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Ver-
tiefungen in der Prellplatte (23) angebracht sind.

129. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 128, dadurch gekennzeichnet, dass die Vertiefun-
gen in der Prellplatte (23) verschieden tief sind.

130. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 129, dadurch gekennzeichnet, dass die Vertiefun-
gen in der Prellplatte (23) eine Tiefe von 0,1 mm bis
2 mm haben.

131. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 130, dadurch gekennzeichnet, dass die Vertiefun-
gen in der Prellplatte (23) einstellbar angeordnet
sind.

132. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 131, dadurch gekennzeichnet, dass die Vertiefun-
gen in der Prellplatte (23) verschiebbar angeordnet
sind.

133. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 132, dadurch gekennzeichnet, dass die Vertiefun-
gen in der Prellplatte (23) soweit verschiebbar ange-
ordnet sind, das eine ebene Flache entsteht.

134. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 133, dadurch gekennzeichnet, dass in der Prell-
platte (23) Erhéhungen und Vertiefungen gemischt
auftreten kénnen.

135. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 134, dadurch gekennzeichnet, dass nur eine Er-
héhung oder nur eine Vertiefung in der Prellplatte
(23) ist.

136. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 135, dadurch gekennzeichnet, dass die Prellplat-
te (23) aus einer ebenen Platte besteht.

137. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 136, dadurch gekennzeichnet, dass die Dichtplat-
te (30) und die Prellplatte (23) aus einer Platte be-
steht.

138. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 137, dadurch gekennzeichnet, dass im geschlos-
senen Zustand zwischen Dichtplatte (30) und Ab-
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saugblock (26) ein Dichtmaterial (25) die Vakuum-
kammer (26a) abdichtet.

139. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 111
bis 138, dadurch gekennzeichnet, dass im geschlos-
senen Zustand zwischen Dichtplatte (30) und Ab-
saugblock (26) sich kein Dichtmaterial befindet.

140. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 139, dadurch gekennzeichnet, dass im geschlos-
senen Zustand zwischen Dichtplatte (30) und Prell-
platte (23) ein Dichtmaterial (24) die Vakuumkammer
(26a) abdichtet.

141. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 140, dadurch gekennzeichnet, dass im geschlos-
senen Zustand zwischen Dichtplatte (30) und Prell-
platte (23) sich kein Dichtmaterial befindet.

142. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 141, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Va-
kuumkammer (26a) in direkter Nahe zur Zentralplatte
(21) befindet.

143. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 142, dadurch gekennzeichnet, dass sich die Va-
kuumkammer (26a) mit einem oder mehreren zusatz-
lich angeschlossenen Vakuum- oder Druckluftbehal-
ter vergrofiert wird.

144. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 111
bis 143, dadurch gekennzeichnet, dass der Absaug-
block (26) mit der Zentralplatte (21) verstiftet wird.

145. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 144, dadurch gekennzeichnet, dass die Formplat-
te (20) mit der Zentralplatte (21) verstiftet wird.

146. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 111
bis 145, dadurch gekennzeichnet, dass die Fase
(22a) einen Winkel von 10° bis 60° hat und das ge-
genuber der Innenkontur die Lochung (22) um 0,1
mm bis 3 mm vergréRert wird.

147. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 111
bis 146, dadurch gekennzeichnet, dass die Gegen-
platte (42) in einen minimalen Abstand (D10) zur
Zentralplatte (21) angebracht ist und hiermit die En-
tuftung der Lochung (22) ermdglicht.

148. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 111
bis 147, dadurch gekennzeichnet, dass der Abstand
(D10) 0,1 mm bis 3 mm betragt.

149. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 148, dadurch gekennzeichnet, dass die Gegen-
platte (42) aus luftdurchlassigem Material (pordsem
Material) besteht und hiermit die Entliftung der Lo-
chung (22) ermdglicht.
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150. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 149, dadurch gekennzeichnet, dass die Gegen-
platte (42) aus luftdurchlassigem Material (porésem
Material) besteht und an der Zentralplatte (21) an-
liegt.

151. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 150, dadurch gekennzeichnet, dass die Gegen-
platte (42) aus luftdurchlassigem Material (porésem
Material) besteht und das die Gegenplatte (42) einen
Abstand (D10) von 0,1 mm bis 2 mm zur Zentralplatte
(21) hat.

152. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 151, dadurch gekennzeichnet, dass die Quer-
schnitte der Stifte (43b) gegeniiber dem Querschnitt
der Lochung (22) minimal kleiner sind.

153. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 152, dadurch gekennzeichnet, dass die Quer-
schnitte der Stifte (43b) gegeniiber dem Querschnitt
der Lochung (22) um 0,005 mm bis 0,05 mm kleiner
sind.

154. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 153, dadurch gekennzeichnet, dass die Durch-
briiche der Tragerplatte (45) einen kleineren Quer-
schnitt wie die Lochung (22) hat.

155. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 154, dadurch gekennzeichnet, dass die Durch-
briiche der Tragerplatte (45) den gleichen Quer-
schnitt wie die Lochung (22) hat.

156. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 155, dadurch gekennzeichnet, dass die Durch-
briiche der Tragerplatte (45) einen grofieren Quer-
schnitt wie die Lochung (22) hat.

157. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 156, dadurch gekennzeichnet, dass eine Fase
(46) in der Tragerplatte (45) den Ubergang der Biin-
del von Zentralplatte (21) in die Tragerplatte (45) be-
glnstigt.

158. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 157, dadurch gekennzeichnet, dass die Fase (46)
einen Winkel von 10° bis 45° hat und das gegenliber
der Innenkontur der Tragerplatte (45) die Innenkontur
um 0,02 mm bis 0,5 mm vergrofert wird.

159. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 158, dadurch gekennzeichnet, dass die Zentral-
platte (21) ein Teil einer Spritzgielform ist und die
Bindel (5d) sich teilweise in der Zentralplatte (21) be-
finden, wenn die Bindel (5d) umspritzt werden.

160. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 159, dadurch gekennzeichnet, dass der Fiillgrad
der Zentralplatte (21), wenn sie Teil einer Spritzgiel3-
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form ist, zwischen 60% bis 80% ist.

161. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 111
bis 160, dadurch gekennzeichnet, dass die Zentral-
platte (21) kein Teil einer SpritzgieRmaschine ist und
der Fillgrad zwischen 50% bis 70% ist.

162. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 111
bis 161, dadurch gekennzeichnet, dass der Flllgrad
der Tragerplatte zwischen 60% bis 80% ist.

163. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 111
bis 162, dadurch gekennzeichnet, dass die Lochun-
gen (22) in der Zentralplatte (21) nicht parallel son-
dern in einem Winkel zueinander stehen.

164. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 111
bis 163, dadurch gekennzeichnet, dass die Durch-
briiche in der Tragerplatte (45) nicht parallel sondern
in einem Winkel zueinander stehen.

165. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 111
bis 164, dadurch gekennzeichnet, dass die Lochun-
gen (22) in der Zentralplatte (21) parallel zueinander
sind, die Durchbrlche in der Tragerplatte (45) nicht
parallel sondern einen Winkel zueinander haben.
Beim Schieben der Biindel (5d) richten sich diese in
der Tragerplatte schrag zueinander aus.

166. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 111
bis 165, dadurch gekennzeichnet, dass in der Trager-
platte (45) parallele Durchbriiche sowie auch schra-
gen Durchbriiche vorhanden sind.

167. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 111
bis 166, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere ver-
schiedenartige und/oder mehrere gleichartige Arten
von Abteilplatten (6) in einer Maschine vorhanden
sind.

168. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 167, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden
Schieber (8) aus einer Platte, die an der Position der
Abteilplatte (6) U-férmig ausgenommen worden ist,
gefertigt werden.

169. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 111
bis 168, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbin-
dung zwischen dem Schlauch und der Formplatte
(20) Uber Ultraschall erfolgt.

170. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 169, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbin-
dung zwischen dem Schlauch und der Formplatte
(20) Uber Kleben erfolgt.

171. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 170, dadurch gekennzeichnet, dass man wah-
rend des Verbindens die Schlauche uber die Unter-
seite der Formplatte (20a) herausragt und dass man
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nachdem die Schlauche mit der Formplatte (20) ver-
bunden sind, die Schlauchteile die Uiber die Untersei-
te der Formplatte (20a) herausragen, abtrennt.

172. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 171, dadurch gekennzeichnet, dass die Durch-
briiche in der Formplatte (20b) verschiedene Quer-
schnitte haben kdnnen.

173. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 172, dadurch gekennzeichnet, dass die Durch-
briiche in der Formplatte (20b) verschiedene Geo-
metrien haben kénnen.

174. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 173, dadurch gekennzeichnet, dass beim Zusam-
menfiihren von Schlauchen Bindel (5) mit unter-
schiedlichen Eigenschaften zusammengefihrt wer-
den koénnen.

175. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 174, dadurch gekennzeichnet, dass der Quer-
schnitt der Lochung (22) ahnlich aussieht wie der
Querschnitt des Durchbruchs in der Formplatte
(20b).

176. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 175, dadurch gekennzeichnet, dass der Stift in
der Mitte (63a) tailliert ist und das er an den Enden
(63b) und (63¢c) dem Innenquerschnitt des Schlauchs
(60) entspricht.

177. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 176, dadurch gekennzeichnet, dass der Stift aus
mehreren Teilen zusammengesetzt ist. Einem Tra-
gerteil (64a) einem vorderen Teil (64b) und einem
hinteren Teil (64c).

178. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 177, dadurch gekennzeichnet, dass der vordere
Teil des Stiftes (63b) oder (64b) einen anderen Quer-
schnitt wie der hintere Teil des Stiftes (63c) oder
(64c) hat.

179. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 178, dadurch gekennzeichnet, dass Blindel verar-
beitet werden, die zusatzlich zum Schnitt, an beiden
Enden des Blindels, eine Bearbeitung haben.

180. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 179, dadurch gekennzeichnet, dass Blindel verar-
beitet werden, die zusatzlich zum Schnitt, an einem
Enden des Blndels, eine Bearbeitung haben.

181. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 180, dadurch gekennzeichnet, dass die zusatzli-
che Bearbeitung der Enden des Bilindels aus einem
oder mehreren der folgenden ausgefiihrten Beispiele
sind: Gerundete Filamente; Angespitzte Filamente;
Chemisch behandelte Filamente; Thermisch behan-
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delte Filamente; Geschlitzte Filamente; Schrag ge-
schnittene Filamente; Biindel mit Filamenten unter-
schiedlicher Lange; Gerade geschnittene Filamente;
Polierte Filamente; Filamente die mit Partikel verse-
hen wurden.

182. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 181, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schlauchquerschnitt verschiedene Formen haben
kann.

183. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 111
bis 182, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schlauchformen einen oder mehreren der nachfol-
genden Formen sein kann: Rund; Quadratisch;
Rechteckig; Mehreckig; Elliptisch und/oder dass die
innen liegenden Ecken leicht abgerundet sind.

184. Vorrichtung nach einem der Anspriche 111
bis 183, dadurch gekennzeichnet, dass die Einzel-
komponenten nicht vertikal angeordnet sind, sonder
dass eine oder mehrere Komponenten horizontal an-
geordnet sind.

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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