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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Blindelabnahmevorrich-
tungen fir Burstenherstellungsmaschinen. Jede der
Biindelabnahmevorrichtungen umfasst einen relativ zu
einem Materialkasten beweglichen Bindelabnehmer
und ein relativ zu dem beweglichen Biindelabnehmer
feststehendes Gegenstiick, wobei der Blindelabnehmer
an seiner in Gebrauchsstellung einem in dem Material-
kasten vorgehaltenen Borstenvorrat zugewandten Vor-
derseite zumindest eine Biindelabnahmekerbe aufweist
und zur Abnahme eines Borstenblindels aus dem Bors-
tenvorrat und zur Abgabe eines aufgenommenen Bors-
tenbilindels an die Birstenherstellungsmaschine mit der
zumindest einen Biindelabnahmekerbe an dem Borsten-
vorrat und an dem Gegenstlick zumindest bis in eine
Abgabeposition vorbeibewegbar ist, wobei die Binde-
labnahmekerbe zwei eine Kerboffnung der Blindelab-
nahmekerbe begrenzende, quer zur Bewegungsrich-
tung des Blindelabnehmers orientierte, sich gegeniiber-
liegende Messerkanten und das Gegenstlck eine dem
Blndelabnehmer zugewandte Teilungskante aufweisen.
[0002] Die Erfindung betrifft auRerdem eine Biirsten-
herstellungsmaschine mit einem Materialkasten zur Be-
vorratung eines Borstenvorrats und mit einer Blindelab-
nahmevorrichtung, die zumindest einen Blindelabneh-
mer zur Entnahme von Borstenbuindeln aus dem Mate-
rialkasten aufweist.

[0003] AuRerdem betrifft die Erfindung auch Verfahren
zur Herstellung eines Blindelabnehmers sowie Verfah-
ren zur Herstellung eines Gegenstiicks einer Buindelab-
nahmevorrichtung.

[0004] Derartige Bindelabnahmevorrichtungen, Birs-
tenherstellungsmaschinen, Verfahren zur Herstellung
eines Bindelabnehmers sowie Verfahren zur Herstel-
lung eines Gegenstiicks einer Biindelabnahmevorrich-
tung sind aus dem Stand der Technik in unterschied-
lichen Ausflihrungsformen bekannt.

[0005] Die Druckschrift EP 0 433 470 A1 zeigt eine
Birstenstopfmaschine mit einem drehbaren Revolver-
kopf, an dem mehrere zu bestopfende Biirstenkorper
aufgespannt sind. Uber ein doppeltes Stopfwerkzeug
kdénnen jeweils zwei an dem Revolverkopf angeordnete
Burstenkorper mit Borstenblindeln bestopft werden.
[0006] Aus der Druckschrift WO 2015/185721 A1 ist
eine Burstenstopfvorrichtung zum Stopfen und Befesti-
gen von Borstenbilndeln in einem Blrstenkdrper oder
einem Zwischenbehalter vorbekannt. Die Burstenstopf-
vorrichtung weist einen Blindelvereinzelner auf, der an
seinem Aufienumfang Aufnahmevertiefungen fir Bors-
tenbiindel hat. Dariiber hinaus ist ein Ubernahmewerk-
zeug vorgesehen, das die einzelnen Borstenbiindel zu
einem Stopfwerkzeug Uberfiihrt.

[0007] Die Druckschrift DE 299 07 810 U1 befasst sich
mit einer Universal-FraR- und Bohrmaschine, die einen
HSC-Fralkopf aufweist.

[0008] Beim Abteilen oder Abnehmen von Borsten, die
auch als Filamente bezeichnet werden, aus einem Ma-
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terialkasten, der auch allgemein als Vorratsbehalter fir
mit in einer bestimmten Lange geschnittenen Borsten,
Filamenten oder Borstenfilamenten, bezeichnet werden
kann, werden einzelne Borsten mit einer sogenannten
Biindelabnahmekerbe beim Vorbeibewegen eines Bln-
delabnehmers dem Materialkasten entnommen. Sobald
der Bundelabnehmer den Abnahmebereich vor dem
Materialkasten mit der Biindelabnahmekerbe verlasst,
wird die Bundelabnahmerkerbe mit Hilfe eines soge-
nannten Gegenstlicks geschlossen, sodass ein in der
Blindelabnahmekerbe angeordnetes Biindel aus defi-
nierten Anzahl einzelner Borstenfilamente oder Borsten
sicher in der Bindelabnahmerkerbe angeordnet ist. Die-
ses Borstenbuindel wird dann mit Hilfe des Biindelabneh-
mers zu einem nachsten Arbeitsschritt beférdert. Dabei
kann vorgesehen sein, dass das Borstenbiindel einem
Stopfwerkzeug einer Birstenherstellungsmaschine zu-
gefuhrt wird und mit Hilfe dieses Stopfwerkzeuges ge-
meinsam mit einem Drahtanker in einem Biirstenkorper
verankert wird.

[0009] Beieineranderen Artder Blrstenherstellung ist
vorgesehen, dass das Borstenblindel mit Hilfe des Biin-
delabnehmers einem Werkzeug zugefiihrt wird, das das
Borstenbilindel in einer Kassette oder einen anderen
Behalter definiert ablegt. Es ist aber auch mdglich, das
in der Biindelabnahmekerbe angeordnete Borstenbiin-
del mit Hilfe einer Absaugvorrichtung aus der Blindelab-
nahmekerbe zu entnehmen und einer Kassette oder
einem anderen Behalter zuzufiihren. Eine derartige Vor-
gehensweise wird haufig im Zusammenhang mit der
sogenannten Ankerlosfertigung von Blrsten angewandt.
[0010] Bei herkédmmlichen Birstenherstellungsma-
schinen bestehen die Borstenblindel aus einzelnen, run-
den Borstenfilamenten, die beidseitig abgeschnitten
sind. Die Biindel werden mit Hilfe eines Bliindelabneh-
mers und eines Gegenstlicks einer Blindelabnahmevor-
richtung aus dem Materialkasten der Birstenherstel-
lungsmaschine entnommen, mit einem Stopfwerkzeug
in der Mitte gefaltet und mit einem Ankerdraht in einen
Birstenkorper oder Zahnbirstenkdrper gestopft. Nach
dem Stopfen werden die Enden der Biindel mit einem
Fraser auf eine bestimmte Léange oder ein bestimmtes
Profil abgeschnitten. Anschlielend werden die Enden
der Borstenbiindel iber mehrere Schleifvorgange abge-
rundet. Beim Abteilen der Borstenbulindel aus dem Ma-
terialkasten und beim Einfiihren der Borstenblndel in
den Burstenkérper kann es zu einem Verzug einzelner
Borstenbiindel oder auch nur einzelner Borstenfilamente
kommen. Verzug heif3t in diesem Zusammenhang, dass
das Borstenblndel oder einzelne Borstenfilamente im
Borstenbiindel einseitig verschoben werden und somit
nach dem Stopfvorgang beispielsweise aus dem Bors-
tenfeld der hergestellten Birste nach oben stehen kén-
nen. Dies wird bei aus dem Stand der Technik vorbe-
kannten Burstenherstellungsmaschinen durch ein nacht-
ragliches Frasen und Schleifen des Borstenfeldes beho-
ben.

[0011] Soll in der Verarbeitung anspruchsvolleres



3 EP 3 515 247 B1 4

Borstenmaterial verwendet werden, also beispielsweise
Borstenfilamente, deren Enden vorbehandelt sind und
die nach einem Abteilen aus dem Materialkasten keine
Bearbeitung ihrer Filamentenden mehr zulassen, kon-
nen héhere Anforderungen an die Qualitat und Prazision
der Entnahme und Zuflihrung der Borstenbiindel mittels
des Biindelabnehmers bestehen. Diese besonderen An-
forderungen ergeben sich insbesondere bei der Verar-
beitung von vorgerundeten Borstenfilamenten, che-
misch und/oder mechanisch angespitzten Borstenfila-
menten und auch Borstenfilamenten, deren Borstenen-
den mit Markierungen versehen sind. Auch bei Borsten-
filamenten, die nicht rund sind, also beispielsweise sol-
chen, die einen quadratischen, mehreckigen, x-férmigen
oder auch hohlen Querschnitt aufweisen, ist die Entnah-
me der Borstenfilamente aus dem Materialkasten und die
Zufihrung zu den nachgelagerten Bearbeitungsschrit-
ten besonders anspruchsvoll.

[0012] Der Bindelabnehmer wird oftmals zwischen
zwei Umkehrpunkten in einem Hub und Rickhub mit
der Bundelabnahmekerbe an dem Materialkasten vor-
beigefiihrt. Beim Riickhub ist die Bliindelabnahmekerbe
leer und kann bereits nach Passieren des Gegenstiicks
am/im Materialkasten mit Borstenfilamenten beftllt wer-
den. Nach einer erneuten Umkehr der Bewegung trifft die
Blndelabnahmekerbe wieder auf das Gegenstlick und
passiert hier eine sogenannte Teilungskante, die an dem
Gegenstiick ausgebildet und dem Biindelabnehmer zu-
gewandt ist.

[0013] In diesem Moment beginnt das SchlieRen der
Bindelabnahmekerbe, indem die Bliindelabnahmekerbe
an der Teilungskante des Gegenstiicks vorbeigleitet und
so also von einer dem Biindelabnehmer zugewandten
Abnehmerseite des Gegenstlicks verdeckt und somit
geschlossen wird. Beim SchlieRen der Biindelabnah-
mekerbe werden die Borstenfilamente in der Blindelab-
nahmekerbe endglltig von denen im Materialkasten se-
pariert. Manche Borstenfilamente werden entlang einer
Gegenstlickspitze, an der die Teilungskante des Gegen-
stlicks ausgebildet ist, wieder zuriick in den Material-
kasten gedrangt. Manche Borstenfilamente werden in
der Bliindelabnahmekerbe zurtickgehalten. Beim Schlie-
Ren der Bindelabnahmekerbe durch das Gegenstiick
kann es nun dazu kommen, dass einzelne Borstenfila-
mente beschadigt werden. Dabei besteht das Risiko,
dass beschadigte Elemente zurlck in den Materialkas-
ten gedrangt werden oder aber in der Bindelabnahmek-
erbe verbleiben.

[0014] So kann es dazu kommen, dass beschéadigte
Borstenfilamente verarbeitet werden oder aber zu einem
spateren Zeitpunkt die in den Materialkasten zuriickge-
dréangten Borstenfilamente mittels der Blindelabnah-
mekerbe dem Materialkasten enthommen und dann
nachfolgenden Verarbeitungsschritten zugefihrt wer-
den.

[0015] Die Verarbeitung beschadigter Borstenfilamen-
te kann Folgefehler ausldsen, die sogar so weit reichen,
dass sie zum Ausschussfehler fertig produzierter Burs-
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ten fihren kdnnen. Manche der beschadigten Borstenfi-
lamente kdnnen einen Knick aufweisen und schauen
dann seitlich aus dem Borstenblindel heraus. Manche
Filamente werden verzogen und schauen oben aus dem
Borstenfeld der produzierten Birste heraus. Insbeson-
dere bei Zahnblrsten kann es bei der Verarbeitung be-
schadigter Borstenfilamente vorkommen, dass diese
wahrend des Zahneputzens ausfallen und gegebenen-
falls sogar verschluckt werden kdnnen.

[0016] Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine Bln-
delabnahmevorrichtung, eine Birstenherstellungsma-
schine sowie Verfahren zur Herstellung von Blindelab-
nehmern und Gegenstlicken von Biindelabnahmevor-
richtungen der eingangs definierten Art bereitzustellen,
mit denen sich die zuvor skizzierten Nachteile der aus
dem Stand der Technik bekannten Biindelabnahmevor-
richtungen und Birstenherstellungsmaschinen reduzie-
ren oder gar vermeiden lassen.

[0017] Diese Aufgabe wird bei einer Biindelabnahme-
vorrichtung der eingangs genannten Art mit den Mitteln
und Merkmalen des auf eine solche gerichteten unab-
hangigen Anspruchs und insbesondere dadurch geldst,
dass zumindest eine der beiden Messerkanten und/oder
die Teilungskante quer zu ihrer Langserstreckung abge-
rundet ist/sind.

[0018] Es hat sich namlich herausgestellt, dass die
Geometrie der bei dem Abteilen von Borstenblindeln
aus dem Borstenvorrat des Materialkastens zusammen-
wirkenden Kanten, namlich einerseits zumindest eine
Messerkante des Blindelabnehmers und andererseits
die Teilungskante des Gegenstiicks, eine besondere
Rolle bei der beschadigungsarmen oder gar beschadi-
gungsfreien Entnahme von Borstenfilamenten aus dem
Materialkasten eine entscheidende Rolle spielen. Durch
ein Abrunden zumindest einer der bei der Entnahme im
Bereich der Blndelabnahmekerbe zusammenwirken-
den Kanten kann das Risiko, dass es zu Beschadigun-
gen einzelner Borstenfilamente bei der Entnahme der
Borstenfilamente aus dem Materialkasten kommt, indem
diese zwischen den zusammenwirkenden Kanten ein-
geklemmt werden, reduziert werden. Somit lassen sich
die zuvor beschriebenen Folgefehler reduzieren oder gar
vermeiden.

[0019] Da der Bindelabnehmer mit seinen beiden
Messerkanten an der Teilungskante des Gegenstiicks
zur Entnahme von Borstenblndeln aus dem Material-
kasten und zum Transport der enthommenen Borsten-
blindel an einen nachgelagerten Bearbeitungsschritt mit
nur geringem Abstand vorbeibewegt wird, ndhern sich
auch die Messerkanten der Teilungskante bis zu einem
sehrgeringen Abstand an. Durch die zuvor beschriebene
Abrundung koénnen die Borstenfilamente behutsamer
entnommen. Insbesondere dann, wenn die Borstenfila-
mente zwischen der Teilungskante und einer der Mes-
serkanten drohen eingeklemmt zu werden, kann die
Abrundung der jeweiligen Kante dazu fuhren, dass das
betroffene Borstenfilament vergleichsweise behutsam
entweder noch in die Blindelabnahmekerbe geschoben
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wird oder aber - ebenso behutsam - zuriick in den Ma-
terialkasten befordert wird.

[0020] Dabeikann es besonders vorteilhaft sein, wenn
zumindest eine in Transportrichtung der Borstenbindel
in ihre Abgabeposition zu einem nachgelagerten Verar-
beitungsschritt hintere Messerkante der beiden Messer-
kanten abgerundet ist. Es kdnnen aber auch beide Mes-
serkanten und/oder auch die Teilungskante abgerundet
sein. Auf diese Weise kdnnen Borstenbiindel nicht nur
bei einem Hub des Blndelabnehmers in Richtung der
Abgabeposition Borstenbiindel schonend dem Material-
kasten entnommen werden kénnen. Die schonende Ent-
nahme kann so auch bei einem Rickhub des Biindelab-
nehmers moglich sein.

[0021] Es mdglich, dass die zumindest eine Messer-
kante und/oder die Teilungskante quer zu ihrer Langs-
erstreckung jeweils mit einem Radius abgerundet sind.
Dabei kdnnen der Radius oder die Radien der zumindest
einen Messerkante und/oder der Teilungskante zwi-
schen 0,005 Millimeter und 0,03 Millimeter, besonders
bevorzugt zwischen 0,005 Millimeter und 0,02 Millimeter
betragen.

[0022] Da auch die Qualitat der zusammenwirkenden
Oberflachen bei der schonenden Abnahme von Borsten-
biindeln aus dem Materialkasten von Bedeutung sein
kann, kann es vorteilhaft sein, wenn eine Oberflache der
zumindest einen Messerkante und/oder eine Oberflache
der Teilungskante geglattet ist/sind. Vorteilhafterweise
kénnen die zuvor erwahnten Oberflachen einen mittleren
Rauheitswert oder Oberflachenrauhigkeitswert von Ra <
0,1, oder sogar von Ra < 0,05 und besonders bevorzugt
von Ra < 0,02 aufweisen. Auf diese Weise werden be-
sonders glatte Kantenflachen erzeugt, an denen die
Borstenfilamente besonders leicht in Richtung der Bilin-
delabnahmekerbe oder aber auch zuriick in den Mate-
rialkasten gleiten kénnen, ohne beschadigt, verzogen
oder abgeknickt zu werden.

[0023] Bei einer Ausfiihrungsform der Blindelabnah-
mevorrichtung ist vorgesehen, dass eine Lange zumin-
dest einer Messerkante der Blindelabnahmevorrichtung
kleiner als eine quer zur Bewegungsrichtung des Bln-
delabnehmers gemessene Hohe der Bindelabnahmek-
erbe ist. Auf diese Weise kann eine Lange, auf der die
Borstenfilamente zwischen der Messerkante und der
Teilungskante an dem Gegenstiick eingeklemmt und
beschadigt werden konnen, reduziert werden. Dabei
kann die Lange der zumindest einen Messerkante kurzer
als eine Lange von mit der Buindelabnahmevorrichtung
zu entnehmenden Borstenfilamenten sein.

[0024] Es sei erwahnt, dass dieses Merkmal auch mit
den in Bezug auf eine erfindungsgemafe Blindelabnah-
mevorrichtung weiter oben beschriebenen Merkmalen
kombiniert werden kann.

[0025] Um die Gefahr einer Beschadigung einzelner
Borstenfilamente bei ihrer Entnahme aus dem Material-
kasten mit Hilfe der Bindelabnahmekerbe weiter redu-
zieren zu kdnnen, kann zwischen einer quer zur Langs-
achse der Buindelabnahmekerbe orientierten Flachseite
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des Bundelabnehmers und der zumindest einen Mes-
serkante eine Messerkanten-Fase und/oder ein Messer-
kanten-Bogen ausgebildet sein. Durch diese kann eine
Lange der Messerkante begrenzt werden. Es ist aber
auch méglich, dass zwischen jeder der beiden quer zur
Langsachse der Bindelabnahmekerbe orientierten
Flachseiten des Blindelabnehmers und der zumindest
einen Messerkante jeweils wenigstens eine Messerkan-
ten-Fase und/oder wenigstens ein Messerkanten-Bogen
ausgebildet ist/sind. All dies fiihrt dazu, dass die zumin-
dest eine Messerkante zwischen wenigstens zwei Mes-
serkanten-Fasen und/oder Messerkanten-Bégen ange-
ordnet ist, wodurch eine Lange der zumindest einen
Messerkante kleiner als eine quer zur Bewegungsrich-
tung des Bundelabnehmers gemessene Hohe der Bln-
delabnahmekerbe sein kann.

[0026] Auch auf diese Weise kann eine Lange der
Messerkante reduziert werden und kleiner als eine quer
zur Bewegungsrichtung des Biindelabnehmers gemes-
sene Hohe der Bundelabnahmekerbe sein. Zudem kann
die Messerkante hier symmetrisch zwischen den wenigs-
tens zwei Messerkanten-Fasen oder Messerkante-Bo-
gen angeordnet sein.

[0027] Die Bliindelabnahmekerbe kann zumindest be-
nachbart zu einer der beiden Messerkanten, insbeson-
dere zu der in Transportrichtung der Bortenbiindel in ihre
Abgabeposition hinteren Messerkante, eine abgeflachte
Einlaufschrage in die Bliindelabnahmekerbe aufweisen.
Hierbei kann vorgesehen sein, dass die Einlaufschrage
ausgehend von der Messerkante ansteigt, also dass die
Einlaufschrage ausgehend von der Messerkante in ih-
rem Verlauf eine zunehmende Materialstarke aufweist
und so benachbart zu der Messerkante eine geringere
Dicke als in einem von der Messerkante abgewandten
Bereich der Einlaufschrage hat.

[0028] Vorteilhaft kann es auch sein, wenn zumindest
eine quer oder rechtwinklig zu einer Langsmittelachse
der Bundelabnahmekerbe orientierte Kerbkante der
Blindelabnahmekerbe abgerundet ist. Dabei kann die
zumindest eine Kerbkante mit einem Kerbkanten-radius
abgerundet sein und zwar vorzugsweise mit einem Kerb-
kantenradius mit einer Lange zwischen 0,005 Millimeter
und 0,03 Millimeter.

[0029] Bei einer Ausfihrungsform der Bindelabnah-
mevorrichtung ist vorgesehen, dass eine Lange der Tei-
lungskante kleiner als eine quer zur Bewegungsrichtung
des Blindelabnehmers gemessene Hohe des Gegen-
stlicks und/oder kleiner als eine quer zur Bewegungs-
richtung des Blndelabnehmers gemessene Hoéhe der
Biindelabnahmekerbe ist.

[0030] Damit kann die Lange der Teilungskante auch
kirzer als eine Ladnge von Borstenfilamenten sein, die mit
der Blindelabnahmevorrichtung dem Borstenvorrat ent-
nommen werden kénnen.

[0031] Es sei erwahnt, dass dieses Merkmal auch mit
den in Bezug auf die erfindungsgemafien Bundelabnah-
mevorrichtungen weiter oben beschriebenen Merkmalen
kombiniert werden kann.
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[0032] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemalen Bundelabnahmevorrichtung kann ferner
vorgesehen sein, dass das Gegenstlick wenigstens eine
quer zur Langserstreckung der Teilungskante orientierte
Teilungskanten-Fase und/oder wenigstens einen quer
zur Langserstreckung der Teilungskante orientierten Tei-
lungskanten-Bogen aufweist, durch die/den die Teilungs-
kante in ihrer Lange begrenzt ist.

[0033] Esistaberauch mdglich, dass das Gegenstiick
wenigstens zwei quer zur Langserstreckung der Tei-
lungskante orientierte Teilungskanten-Fasen und/oder
wenigstens zwei quer zur Langserstreckung der Tei-
lungskante orientierte Teilungskante-Bégen aufweist,
zwischen denen die Teilungskante angeordnet ist. Dies,
sodass eine Lange der Teilungskante kleiner als eine
quer zur Bewegungsrichtung des Bindelabnehmers ge-
messene Hohe des Gegenstuicks ist.

[0034] Uberdie zumindest eines Teilungskanten-Fase
und/oder den zumindest einen Teilungskanten-Bogen
kann die Teilungskante mit einer Oberseite und/oder
mit einer Unterseite des Gegenstlicks verbunden sein.

[0035] In beiden Fallen kann dadurch eine Lange der
Teilungskante kleiner als eine quer zur Bewegungsrich-
tung des Blndelabnehmers gemessene Hoéhe des Ge-
genstilicks sein. Auch diese Maflnahmen dienen - analog
zu der Anbringung von Messerkanten-Fasen und/oder
Radien und/oder Messerkanten-Bdégen an dem Biindel-
abnehmer im Bereich der zumindest einen Messerkante
- dazu, die Lange der Teilungskante zu reduzieren. Dies
mit dem Ziel, eine Lange eines Klemmbereichs, der sich
zwischen der Teilungskante und der zumindest einen
Messerkante des Blindelabnehmers ausbilden kann,
maoglichst gering zu halten und auf diese Weise eine
Beschadigung von Borstenfilamenten bei der Entnahme
von Borstenfilamenten aus dem Materialkasten zu redu-
zieren oder gar zu vermeiden.

[0036] In diesem Zusammenhang kann es vorteilhaft
sein, wenn zumindest eine der Messerkanten und/oder
die Teilungskante rechtwinklig zu einer Bewegungsrich-
tung des Biindelabnehmers und/oder parallel zu einer
Ausrichtung der in der Bindelabnahmekerbe zu posi-
tionierenden Borstenblindeln orientiert sind. Sowohl die
zumindest eine Messerkante als auch die Teilungskante
kann/kdnnen aber auch an einem Abschnitt einer kreis-
bogenférmigen Kante ausgebildet oder insgesamt kreis-
bogenférmig sein.

[0037] Grundsatzlich kann zumindest eine quer oder
rechtwinklig zu der Teilungskante orientierte Kante ab-
gerundet sein. Vor allem bei solchen Kanten, die mit
Borstenfilamenten in Berihrung kommen kénnen, kann
eine derartige Abrundung zweckmaRig sein. Es ist auch
maoglich, dass samtliche Kanten des Gegenstlicks der-
artig abgerundet sind. Dabei kdnnen die abgerundeten
Kanten mit einem Radius, vorzugsweise mit einem Ra-
dius mit einer Lange von 0,005 Millimeter bis 0,03 Milli-
meter abgerundet sein.

[0038] Bei einer Ausfiihrungsform der Blindelabnah-
mevorrichtung wird vorgeschlagen, dass der Blindelab-
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nehmer eine Stirnseite aufweist, die quer oder sogar
rechtwinklig zur Vorderseite des Blndelabnehmers ori-
entiert ist und die eine von zumindest einer Stirnfase
und/oder von einem Stirnradius begrenzte Stirnflache
umfasst.

[0039] Dabei kann die zumindest eine Stirnfase in
einem Winkel von 20° bis 80° zu der Stirnflache des
Blindelabnehmers ausgerichtet sein. Eine Fasenbreite
der Stirnfase kann zwischen 0,05 Millimeter und 0,4
Millimeter betragen.

[0040] Vorteilhaftkann es sein, wenn Fasenkanten der
zumindest einen Stirnfase mit einem Radius mit einer
Lange zwischen 0,005 Millimeter und 0,03 Millimeter
abgerundet sind.

[0041] Bei einer Ausfiihrungsform der Blindelabnah-
mevorrichtung wird vorgeschlagen, dass eine dem Bors-
tenvorrat zugewandte Kastenseite des Gegenstlicks un-
d/oder eine dem Biindelabnehmer zugewandte Abneh-
merseite des Gegenstiicks zumindest eine Seitenfase
und/oder zumindest einen Seitenradius aufweist/aufwei-
sen, durch die eine jeweilige Seitenfrontflache der Kas-
tenseite und/oder begrenzt ist.

[0042] Dabei kann die zumindest eine Seitenfase an
der Kastenseite in einem Winkel von 20° bis 80° zu einer
der Seitenfase benachbarten Seitenfrontflache der Kas-
tenseite ausgerichtet ist. Es ist auch moglich, dass die
zumindest eine Seitenfase an der Abnehmerseite des
Gegenstiicksin einem Winkel von 20° bis 80° zu einer der
Seitenfase benachbarten Seitenfrontflache der Abneh-
merseite ausgerichtet ist.

[0043] Dabei kann die jeweilige Seitenfase eine Fa-
senbreite zwischen 0,05 Millimeter und 0,4 Millimeter
aufweisen. Fasenkanten der Seitenfase kénnen mit ei-
nen Radius mit einer Lange zwischen 0,005 Millimeter
und 0,03 Millimeter abgerundet sein.

[0044] Oftmals werden bei derartigen Birstenherstel-
lungsmaschinen Materialkasten mit zwei oder drei oder
auch mehreren einzelnen Borstenmagazinen verwen-
det, aus denen die Borstenblindel mit Hilfe des Bilinde-
labnehmers und der zumindest einen Buindelabnahmek-
erbe entnommen werden kdnnen. In der Regel geschieht
dies, indem die einzelnen Borstenmagazine des Mate-
rialkastens nach und nach in eine Entnahmeposition
gebracht werden. Dazu kann der Materialkasten um eine
Schwenkachse schwenkbar sein. Um das Schwenken
des Materialkasten um seine Schwenkachse zu ermég-
lichen, kann es vorteilhaft sein, wenn eine dem Gegen-
stlick und dem Bindelabnehmer zugewandte Gegen-
stuckseite des Materialkasten eine entsprechend gebo-
gene, insbesondere entlang eines Kreisbogens geboge-
ne Kontur aufweist, mit der er entlang des Gegenstiicks
vorbeigeschwenkt werden kann.

[0045] In diesem Zusammenhang kann es vorteilhaft
sein, wenn eine dem Borstenvorrat zugewandte Kasten-
seite des Gegenstlicks zumindest in einem ersten Ab-
schnitt und einem zweiten Abschnitt unterteilt ist. Dabei
kann der erste Abschnitt entlang seiner Langserstre-
ckung um einen ersten Radius gebogen sein. Auch der
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zweite Abschnitt kann entlang seiner Langserstreckung
um einen zweiten Radius gebogen sein. Es ist mdglich,
dass der zweite Radius groRer als der erste Radius ist.
[0046] Beieiner anderen Ausfiihrungsform einer erfin-
dungsgemalien Blndelabnahmevorrichtung kann eine,
beispielsweise die bereits zuvor erwahnte, dem Borsten-
vorrat zugewandte Kastenseite des Gegenstlicks zumin-
dest in einen ersten Abschnitt, an dessen einem freien
Ende die Teilungskante (17) angeordnet ist, und in einen
zweiten Abschnitt unterteilt sein. Der erste Abschnitt
kann dabei entlang seiner Langserstreckung um einen
ersten Radius gebogen sein, wahrend der der zweite
Abschnitt einen geraden, also ungebogenen Verlauf auf-
weist.

[0047] Um die Herstellung des Gegenstlicks zu er-
leichtern und insbesondere eine materialschonende Ab-
rundung der Teilungskante an dem Gegenstiick zu er-
maoglichen, kann es in diesem Zusammenhang vorteil-
haft sein, wenn der erste Radius in entgegengesetzter
Richtung zum zweiten Radius gebogen ist - also bei-
spielsweise vom Materialkasten und dem Borstenvorrat
weggebogen ist. Die Teilungskante kann dann an einem
freien Ende des ersten Abschnitts des Gegenstiicks an-
geordnet sein.

[0048] Bei einer herkdmmlichen Variante des Gegen-
stlicks ist vorgesehen, dass die Teilungskante aus zwei
sich tangential anndhernden Radien, namlich einem
dem Materialkasten zugewandten Radius und einem
dem Bindelabnehmer zugewandten Radius, gebildet
wird. Wiirde hier die Teilungskante abgerundet, ginge
ein relativ groRer Materialverlust an dem Gegenstuick mit
dem Abrunden einher. Das bedeutet, dass sich die Tei-
lungskante an einem derartig konventionell hergestellten
Gegenstiick durch das Abrunden vergleichsweise weit
zuriickzieht, was eine aufwendige Anpassung der Geo-
metrie der gesamten Blndelabnahmevorrichtung zur
Folge hatte.

[0049] Durch den entlang des im Vergleich zu dem
Radius des zweiten Abschnitts negativ ausgerichteten
Radius, mit dem der erste Abschnitt der Kastenseite
gebogen ist, ist eine gewlnschte Abrundung der Tei-
lungskante mit geringerem Materialverlust moglich. Hier
entstehtdie Teilungskante aus den beiden sich wiederum
annahernden Radien einerseits des ersten Abschnitts
der Kastenseite des Gegenstlicks und andererseits der
Abnehmerseite des Gegenstiicks, wobei die Radien kei-
nen sich tangential annahernden Verlauf, sondern einen
sich vielmehr schneidenden Verlauf haben, was zu den
gunstigeren geometrischen Bedingungen fiir eine mate-
rialverlustarme Abrundung der Teilungskante fiihrt.
[0050] Um die Entnahme von Borstenfilamenten aus
dem Materialkasten noch zuverlassiger und schonender
zu gestalten, kann zumindest eine Oberflache des Bin-
delabnehmers geglattet sein.

[0051] Konkret kdnnen zum Beispiel folgende Ober-
flachen derartig geglattet sein: eine Oberflache wenigs-
tens eines oder des Messerkanten-Radius, einer oder
der Messerkanten-Fase, eines Messerkanten-Bogens,
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eines Kerbkanten-Radius, einer Stirnflache, einer Stirn-
fase, eines Stirnradius und/oder einer Fasenkante zu-
mindest einer Fase. AuRerdem kann auch eine Innen-
flache der Bundelabnahmekerbe geglattet sein. Die je-
weils geglattete Oberflache kann einen mittleren Rau-
heitswert oder Oberflachenrauhigkeitswert Ra von klei-
nerals 0,1, vonkleiner als 0,05 und besonders bevorzugt
von kleiner als 0,02 haben. Auch dies kann eine schon-
endere Verarbeitung von Borstenfilamenten bewirken.
[0052] In analoger Weise kann auch das Gegenstlick
zumindest eine geglattete Oberflache aufweisen. So
kénnen unter anderen folgenden Oberflachen des Ge-
gensticks geglattet sein: eine Oberflache eines Tei-
lungskanten-Radius, eine Teilungskanten-Fase, ein Tei-
lungskanten-Bogen, einer Seitenfrontflache einer Kas-
tenseite, eine Seitenfrontfliche einer Abnehmerseite
des Gegenstiicks, eine Seitenfase, eines Seitenradius
und/oder zumindest eine Fasenkante zumindest einer
der Fasen an dem Gegenstuck.

[0053] Ein mittlerer Rauheitswert oder Oberflachen-
rauhigkeitswert Ra der jeweils geglatteten Oberflache
kann dabei kleiner als 0,1, vorzugsweise kleiner als
0,05, besonders bevorzugt kleiner als 0,02 sein.

[0054] Die Glattung oder extrem glatte Gestaltung von
Oberflachen des Blindelabnehmers und/oder des Ge-
gensticks, insbesondere der zuvor konkret benannten
Oberflachen des Blindelabnehmers und/oder des Ge-
genstucks, die wahrend des Enthahmevorgangs unmit-
telbar in Kontakt zu Borstenfilamenten treten konnen,
kann eine Entnahme oder einen Abteilvorgang von Bors-
tenfilamenten aus dem Borstenvorrat in dem Material-
kasten begtinstigen. Dies vor allem beim Abteilen eines
letzten Borstenfilaments aus dem Borstenvorrat und/o-
der dann, wenn zumindest eine Messerkante an der
Biindelabnahmekerbe und/oder die Teilungskante des
Gegenstiicks abgerundet sind.

[0055] Abnehmerseitig kann das Gegenstlick in einem
Bereich, der benachbart zu einer Abgabeposition der
Borstenfilamente an einen nachgelagerten Verarbei-
tungsschritt, insbesondere an ein Stopfwerkzeug, ange-
ordnet ist, einseitig oder auch beidseitig mit einer Ein-
lauffase in ein Werkzeug versehen sein.

[0056] Die Blndelabnahmekerbe des Blndelabneh-
mers kann eine verstellbare Biindelabnahmekerbe sein.
Zur Verstellung der Biindelabnahmekerbe kann die Biin-
delabnahmevorrichtung zudem eine Verstellvorrichtung
aufweisen, mit der eine Kerbtiefe der Bindelabnahmek-
erbe im Bedarfsfall gedndert werden kann. Mit dieser
Verstellvorrichtung lasst sich gegebenenfalls auch eine
Kerbgeometrie der Blindelabnahmekerbe verandern un-
d/oder ein in der Biindelabnahme positioniertes Borsten-
bindel aus der Bundelabnahmekerbe auswerfen.
[0057] Besonders effizient und mit zufriedenstellender
Qualitat kdnnen die zumindest eine Bindelabnahmek-
erbe und/oder die wenigstens eine Messerkante und/o-
der die Teilungskante und/oder zumindest eine Fase an
dem Bindelabnehmer und/oder an der Buindelabnah-
merkerbe und/oder an dem Gegenstiick durch HSC-
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Frasen und/oder HSC-Schleifen hergestellt sein.
[0058] Geglattete Oberflachen des Blindelabnehmers
und/oder des Gegenstiicks kdnnen durch Polieren her-
gestellt sein. AuBerdem koénnen auch zumindest ein
zumindest ein Messerkanten-Radius der zumindest ei-
nen Messerkante, ein Teilungskanten-Radius der Tei-
lungskante und/oder zumindest ein Radius an einer Fa-
senkante wenigstens einer Fase an dem Blindelabneh-
mer und/oder an dem Gegenstlick durch Polieren her-
gestellt und/oder nachbearbeitet sein.

[0059] Als mégliche Verfahren kommen hierfur unter
anderem Gleitschleifen, Strémungsschleifen, Plasma-
polieren, Schleppschleifen, Schleppfinishing und/oder
Handpolieren und/oder elektrochemisches Entgraten
zum Einsatz. Dabeiist es mdglich, die zuvor aufgefiihrten
Oberflachen oder auch Radien und Bégen mit nur einem
der zuvor genannten Verfahren herzustellen oder aber
mit mehreren hintereinander durchgefiihrten Verfahren
herzustellen.

[0060] Beieinerbesonders vorteilhaften Ausfiihrungs-
form der erfindungsgemafRen Biindelabnahmevorrich-
tung kann der Blindelabnehmer ein um eine Schwenk-
achse schwenk- oder drehbarer Kreisbogenabteiler sein.
An dieser Stelle sei erwdhnt, dass Kreisbogenabteiler
auch als Kreisbogenabnehmer bezeichnet werden
kdénnen.

[0061] Bei einer anderen Variante der erfindungsge-
maRen Biindelabnahmevorrichtung kann auch vorgese-
hen sein, dass der Bindelabnehmer eine um eine
Schwenkachse schwenk- oder drehbare kreisrunde
Blndelabnehmerscheibe ist. Dabei kénnen an dem Bin-
delabnehmer - unabhéangig, wie dieser konkret ausge-
staltet ist - auch mehrere Blndelabnahmekerben mit
gegebenenfalls unterschiedlicher Kerbgeometrie ange-
ordnet sein, um dem Materialkasten in einem Hub gleich
mehrere Borstenbiindel enthehmen zu kdnnen.

[0062] Insbesondere bei Verwendung von Buindelab-
nehmern, die als Kreisbogenabteiler oder als Kreisbo-
genabnehmer oder als kreisrunde Bindelabnehmer-
scheiben ausgebildet sind, kann es zweckmaRig sein,
wenn eine dem Biindelabnehmer zugewandte Abneh-
merseite des Gegenstlicks um denselben Radius konkav
gebogen ist, wie eine in einem bestimmten Radius kon-
vex gebogene Vorderseite des Blundelabnehmers.
[0063] Giunstig ist es, wenn die Messerkanten und/o-
der die Teilungskanten eine Lange zwischen 0,4 Milli-
meter und 1,4 Millimeter aufweisen und/oder zumindest
einen geraden, zum Beispiel rechtwinklig zur Bewe-
gungsrichtung des Blndelabnehmers, orientierten Ab-
schnitt mit einer Lange zwischen 0,01 Millimeter und 0,8
Millimeter haben.

[0064] Die zuvor benannte Aufgabe wird auch durch
eine Burstenherstellungsmaschine der eingangs ge-
nannten Art gelost, die die Mittel und Merkmale des
auf die Birstenherstellungsmaschine gerichteten unab-
hangigen Anspruchs umfasst. Insbesondere wird die
Aufgabe bei einer Birstenherstellungsmaschine der ein-
gangs genannten Art dadurch geldst, dass die Blinde-
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labnahmevorrichtung eine solche nach einem der auf die
Blndelabnahmevorrichtung gerichteten Anspriche ist.

[0065] Die Aufgabe wird auch durch ein Verfahren zur
Herstellung eines Blndelabnehmers, insbesondere ei-
nes Blndelabnehmers einer Blindelabnahmevorrich-
tung nach einem der Anspriiche 1 bis 22 gel6st, das
die Mittel und Merkmale des Anspruchs 24 umfasst.
Bei einem Verfahren zur Herstellung eines Biindelab-
nehmers, insbesondere eines Biundelabnehmers einer
Blndelabnahmevorrichtung nach einem der Anspriche
1 bis 22 ist zur L6sung der eingangs genannten Aufgabe
demnach insbesondere vorgesehen, dass zumindest
eine Blindelabnahmekerbe und/oder zumindest eine
Messerkanten-Fase und/oder ein Messerkanten-Bogen
und/oder eine Stirnfase und/oder ein Stirnradius und/o-
der eine oberseitige und/oder unterseitige Abnehmer-
fase an dem Blindelabnehmer und/oder ein Kerbkan-
ten-Radius einer Biindelabnahmekerbe und/oder Fa-
senkanten zumindest einer Fase an dem Biindelabneh-
mer und/oder eine Innenflache der Bilindelabnahmek-
erbe durch HSC-Frasen und/oder HSC-Schleifen er-
zeugt wird/werden.

[0066] Bei einer Ausfiihrungsform des Verfahrens zur
Herstellung eines Blindelabnehmers, insbesondere ei-
nes Blindelabnehmers einer Blindelabnahmevorrich-
tung nach einem der Anspriiche 1 bis 22, gelost, wird
zumindest eine geglattete Oberflache des Blindelabneh-
mers durch Schleifen und/oder Polieren hergestellt un-
d/oder nachbearbeitet.

[0067] Dabei kdnnen eine Oberflache wenigstens ei-
nes Messerkanten-Radius, einer Messerkanten-Fase,
eines Messerkanten-Bogens, eines Kerbkanten-Radius,
einer Stirnflache, einer Stirnfase, eines Stirnradius, einer
Fasenkante zumindest einer Fase und/oder eine Innen-
flache der Blindelabnahmekerbe durch Schleifen und/o-
der Polieren hergestellt und/oder nachbearbeitet wer-
den.

[0068] Ferner kann bei diesem Verfahren vorgesehen
sein, dass die Herstellung oder Nachbearbeitung zumin-
dest einer Oberflache und/oder der Stirnflache des Biin-
delabnehmers und/oder zumindest eines Radius an dem
Bilindelabnehmer, insbesondere an einer Messerkante
zumindest einer Blindelabnahmekerbe des Blindelab-
nehmers und/oder zumindest einer Fase an dem Blindel-
abnehmer, insbesondere an einer Messerkante einer
Blindelabnahmekerbe des Blindelabnehmers und/oder
einer Innenflache zumindest einer Blindelabnahmeker-
be durch Gleitschleifen, Strémungsschleifen, Plasmapo-
lieren, Schleppschleifen, Schleppfinishing und/oder
durch Handpolieren und/oder durch elektrochemisches
Entgraten erfolgt.

[0069] Als Schleif- oder Poliermittel kénnen dabei
Nass- und/oder Trockengranulat, Porzellanschleifkor-
per, Kunststoffschleifkdrper, Keramikschleifkdrper,
Inox-Chips, Kupferstifte, insbesondere solche, die einen
Durchmesser von circa 0,2 Millimeter und eine Lange
von circa 1 Millimeter aufweisen, Edelstahlschleifkorper,
Zirkoniakugeln, Microfinishschleiftkorper, Kunststoffpo-
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lierkorper, Nassschleifpaste, Polierpaste, Walnussgra-
nulat, Maisgranulat und/oder Trockenschleifgranulat
verwendet werden.

[0070] Die zuvor genannte Aufgabe wird auch durch
ein eingangs genanntes Verfahren zur Herstellung eines
Gegenstiicks einer Bindelabnahmevorrichtung einer
Bindelabnahmevorrichtung nach einem der Anspriiche
1 bis 22 gel6st, das die Mittel und Merkmale des auf das
Verfahren zur Herstellung eines Gegenstucks einer Biin-
delabnahmevorrichtung gerichteten unabhangigen An-
spruchs aufweist. Erfindungsgemal ist demnach vorge-
sehen, dass zumindest ein Teilungskanten-Radius, eine
Teilungskanten-Fase, ein Teilungskanten-Bogen, eine
Seitenfrontflache, eine Seitenfase, ein Seitenradius un-
d/oder zumindest eine abgerundete Fasenkante einer
Fase an dem Gegenstiick durch HSC-Frasen und/oder
HSC-Schleifen erzeugt wird. Bei einer Ausfiihrungsform
des Verfahrens kann vorgesehen sein, dass zumindest
eine geglattete Oberflaiche des Gegenstlicks durch
Schleifen und/oder Polieren hergestellt und/oder nach-
bearbeitet wird/werden.

[0071] Beispielsweise folgende Oberflachen kdénnen
so hergestellt und/oder nachbearbeitet werden:

Die Oberflache eines Teilungskanten-Radius, einer Tei-
lungskanten-Fase, eines Teilungskanten-Bogens, einer
Seitenfrontflache, einer Seitenfase, eines Seitenradius
und/oder zumindest einer Fasenkante einer Fase an
dem Gegenstiick.

[0072] Dabei kann die Herstellung und/oder Nachbe-
arbeitung durch Gleitschleifen, Strémungsschleifen,
Plasmapolieren, Schleppschleifen, Schleppfinishing un-
d/oder Handpolieren und/oder elektrochemisches Ent-
graten erfolgen.

[0073] Als Schleif- oder Poliermittel kbnnen Nass- un-
d/oder Trockengranulat, Porzellanschleifkorper, Kunst-
stoffschleifkdrper, Keramikschleifkdrper, Inox-Chips,
Kupferstifte, insbesondere solche, die einen Durchmes-
ser von circa 0,2 Millimeter und eine Lange von circa 1
Millimeter aufweisen, Edelstahlschleifkdrper, Zirkonia-
kugeln, Microfinishschleifkdrper, Kunststoffpolierkorper,
Nassschleifpaste, Polierpaste, Walnussgranulat, Mais-
granulat und/oder Trockenschleifgranulat verwendet
werden.

[0074] Mit dem Gleitschleifen als Herstellungs- oder
Nachbearbeitungsverfahren kénnen zuverlassig qualita-
tiv hochwertige Bearbeitungsergebnisse mit einem ver-
tretbaren zeitlichen Aufwand erzielt werden, insbeson-
dere, wenn dabei Kupferstifte als Schleif- und/oder Po-
liermittel zum Einsatz kommen.

[0075] Beim Schleppschleifen kénnen mehrere Werk-
stlicke, also mehrere Blindelabnehmer und/oder Gegen-
stlicke, an einem Trager befestigt und so gleichzeitig in
einem Arbeitsgang bearbeitet werden. Unter anderem
kann hierbei feinkdrniges Walnussgranulat als Polier-
oder Schleifmittel verwendet und eine Bearbeitungszeit
verkirzt werden.

[0076] Sowohl das Gegenstiick als auch der Biindel-
abnehmer der zuvor beschriebenen Biindelabnahme-
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vorrichtungen kénnen aus hartbarem Stahl, beispiels-
weise HS-Stahl bestehen. Dabei kann der Stahl als Roh-
ling miteinem Aufmal auf oder an den Stirnflachen mitim
weichen Zustand hergestellt werden. Danach kdnnen
einzelne Konturen, wie Bohrungen und Befestigungs-
und Ausrichtkanten hergestellt werden. Anschliel3end
kann der Rohling des Blindelabnehmers und/oder des
Gegenstiicks gehartet ausgerichtet und an seiner jewei-
ligen Stirnseite auf MaR geschliffen werden. Diesistdann
in der Regel das Halbzeug. AnschlieRend kdnnen die in
den Anspriichen abgehandelten und zuvor beschriebe-
nen Verfahrensschritte zur Herstellung oder Fertigstel-
lung des Buindelabnehmers und/oder des Gegenstiicks
durchgeflihrt werden.

[0077] Nachfolgend sind Ausfiihrungsbeispiele der Er-
findung anhand der Figuren naher beschrieben. Es zei-
gen in teilweise stark schematisierter Darstellung:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer
erfindungsgemafen Birstenhers-
tellungsmaschine, mit einer Bln-
delabnahmevorrichtung, die einen
um eine Schwenkachse schwenk-
baren Bindelabnehmer in Form
eines Kreisbogenabteiler und ein
Stopfwerkzeug aufweist,

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht einer
ersten Variante einer erfindungs-
gemalen  Bindelabnahmevor-
richtung, wobei zu erkennen ist,
dass eine Messerkante der Bin-
delabnahmekerbe durch zwei be-
nachbart zu der Messerkante an-
geordnete Messerkanten-Fasen
in ihrer Lange reduziert ist und
der Blindelabnehmer zudem eine
oberseitige und eine unterseitige
Abnehmerfase aufweist,

Fig. 2a die in Figur 2 mit dem Kreis mark-
ierte Einzelheit in vergréRerter
Darstellung, wobei zu erkennen
ist, dass eine Teilungskante des
Gegenstiicks durch Anbringung
jeweils einer oberseitigen und ei-
ner unterseitigen Teilungskanten-
Fase in ihrer Lange entsprechend
der Lange der Messerkante redu-
Ziert ist,

Fig. 3 eine weitere perspektivische An-
sicht einer anderen Ausfiihrungs-
form der erfindungsgemaRen
Biindelabnahmevorrichtung, wo-
bei die Messerkante der Blnde-
labnahmekerbe durch zwei be-
nachbart zu der Messerkante an-
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Fig. 5

Fig. 5a
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Fig. 6a
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geordnete Messerkanten-Bégen
oder Kreisbhdgen begrenzt ist,

die in Figur 3 mit Kreis markierte
Einzelheit in vergroRerter Darstel-
lung, bei der eine Teilungskante
eines Gegenstlicks dieser Blinde-
labnahmevorrichtung entspre-
chend der Messerkante des Bun-
delabnehmers ausgebildet ist, wo-
bei zu erkennen ist, dass die Mes-
serkante und die Teilungskante ei-
nen geraden, rechtwinklig zur Be-
wegungsrichtung des Biindelab-
nehmers orientierten Verlauf auf-
weisen,

eine weitere perspektivische An-
sicht einer dritten erfindungsge-
maRen Ausfiihrungsform einer
Blndelabnahmevorrichtung,

die in Figur 4 mit dem Kreis mark-
ierte Einzelheit in vergrolRerter
Darstellung, wobei zu erkennen
ist, dass sich an eine oberseitige
und an eine unterseitige Abneh-
merfase jeweils ein Messerkan-
ten-Bogen anschlief3t, der in die
Messerkante munden,

eine Draufsicht auf einen her-
kdommlichen Bilndelabnehmer in
benachbarter Stellung zu einem
spitz zulaufenden Gegenstlck,
an dem eine scharfe Teilungskan-
te ausgebildet ist,

die in Figur 5 mit dem Kreis mark-
ierte Einzelheit in vergroRerter
Darstellung, wobei ein zwischen
einer scharfen Messerkante und
einer scharfen Teilungskante an-
geordnetes Borstenfilament zu er-
kennen sind,

eine Draufsicht auf einen erfin-
dungsgemaflen Blindelabnehmer
in benachbarter Position zu einem
Gegenstiick mit einer abgerunde-
ten Teilungskante,

die in Figur 6 mit dem Kreis mark-
ierte Einzelheit in vergrolRerter
Darstellung, wobei hier ein zwi-
schen einer abgerundeten Mes-
serkante des Bundelabnehmers
und einer abgerundeten Teilungs-
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Fig. 7

Fig. 8

Fig. 9

Fig. 10

Fig. 11

Fig. 12 bis Fig. 14

Fig.12a
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kante des Gegenstiicks angeord-
netes Borstenfilament zu erken-
nen ist,

eine Draufsicht auf ein herkdmmli-
ches Gegenstlick mit einer spitz,
also scharf zulaufenden Teilungs-
kante an einer Spitze des Ge-
genstucks,

eine Draufsicht auf das in Figur 7
dargestellte Gegenstuick nach ei-
ner Abrundung der Teilungskante,
wobei anhand eines abgebildeten
Messspitzes deutlich zu erkennen
ist, dass eine Spitze des Gegen-
stiicks durch das Abrunden der
Teilungskante stark verkdrzt ist,

eine Draufsicht auf ein erfindungs-
gemales Gegenstiick, wobei zu
erkennen ist, dass eine Kastensei-
te des Gegenstlicks aus einem
ersten Abschnitt mit einem ersten
Radius und aus einem zweiten
Abschnitt mit einem entgegen
dem ersten Radius gebogenen
zweiten Radius besteht,

eine Draufsicht auf das in Figur 9
dargestellte Gegenstiick nach ei-
nem Abrunden der Teilungskante,
wobei mit Hilfe des dort dargestell-
ten Messspitzes deutlich gemacht
ist, dass eine Spitze des Gegen-
stlicks, an dem die Teilungskante
angeordnet ist, durch das Abrun-
den aufgrund der beiden unter-
schiedlichen Radien der zwei Ab-
schnitte der Kastenseite des Ge-
genstliicks nur vergleichsweise
gering verkirzt ist,

eine Draufsicht auf einen Blindel-
abnehmer in Form eines Kreisbo-
genabteilers, wobei der Buindelab-
nehmer eine Blndelabnahmeker-
be mit einer geglatteten Oberfla-
che, die eine mittlere Oberflachen-
rauhigkeit Ra von etwa 0,4 auf-
weist, umfasst,

drei Seitenansichten dreier unter-
schiedlicher, Biindelabnehmer,

in Figur 12 mit dem Kreis markier-
te Einzelheit in vergroRerter Dar-
stellung, wobei zu erkennen ist,



Fig.13a

Fig.14a

Fig. 15

Fig. 16

Fig. 17

Fig. 18

Fig.16a
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dass Kanten an einer Stirnflache
der Stirnseite des Kreisbogens
nicht bearbeitet sind,

die in Figur 13 mit dem Kreis mark-
ierte Einzelheit in vergrolerter
Darstellung, wobei zu erkennen
ist, dass eine Stirnflache einer
Stirnseite des Blindelabnehmers
mit zwei randseitigen Stirnfasen
versehen ist, wobei die Stirnflache
und die Fasenflachen der Stirnfa-
sen geglattet sind und einen mitt-
leren Oberflachenrauhigkeitswert
von Ra etwa 0,1 aufweisen,

die in Figur 14 mit dem Kreis mark-
ierte Einzelheit in vergroRerter
Darstellung, wobei hier die Stirn-
flache an der Stirnseite des Kreis-
bogens mit randseitigen Fasen
versehen ist, deren Fasenkanten
mit einem Radius von 0,005 Milli-
meter bis 0,03 Millimeter abgerun-
det sind, wobei eine Oberflachen-
rauhigkeit der Stirnflache und
auch der Fasenflachen und auch
der Radien einen mittleren Ober-
flachenrauhigkeitswert von Ra <
0,05 aufweisen,

eine Draufsicht auf ein erfindungs-
gemales Gegenstlick,

eine erste Variante des in Figur 15
dargestellten Gegenstiicks in ei-
ner entlang der in Figur 15 darge-
stellten Schnittlinie geschnittenen
Vorderansicht,

eine zweite entlang der in Figur 15
dargestellten  Schnittlinie  ge-
schnittene Vorderansicht einer
weiteren Variante eines erfin-
dungsgemalen Gegenstlckes,

eine entlang der in Figur 15 darge-
stellten Schnittlinie geschnittene
Vorderansicht einer dritten Varian-
te eines erfindungsgemalfien Ge-
genstucks,

die in Figur 16 mit dem Kreis mark-
ierte Einzelheit in vergroRerter
Darstellung, wobei zu erkennen
ist, dass keine der Kanten des Ge-
genstlcks bearbeitet sind,
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Fig.17a

Fig.18a

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.
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die in Figur 17 mit dem Kreis mark-
ierte Einzelheit in vergroRerter
Darstellung, wobei zu erkennen
ist, dass sowohl eine Kastenseite
als auch eine Abnehmerseite des
Gegenstiicks jeweils mit Seitenfa-
sen versehen sind,

die in Figur 18 mit dem Kreis mark-
ierte Einzelheit in vergroRerter
Darstellung, wobei zu erkennen
ist, dass eine Kastenseite und ei-
ne Abnehmerseite des Gegen-
stiicks mit randseitigen Seitenfa-
sen versehen sind, wobei Fasen-
kanten der Seitenfasen mit jeweils
einem Radius abgerundet sind,

eine Seitenansicht eines weiteren
erfindungsgemafen Gegen-
stucks, wobei eine Teilungskante
an einer Spitze des Gegenstiick
zu erkennen ist,

eine Seitenansicht eines weiteren
erfindungsgemafen Gegen-
stiicks, wobei eine Teilungskante
an einer Spitze des Gegenstiick
zu erkennen ist,

die in Figur 19 mit dem Kreis mark-
ierte Einzelheit in vergréRerter
Darstellung, wobei zu erkennen
ist, dass die Teilungskante von
zwei Teilungskanten-Fasen be-
grenzt ist,

die in Figur 20 mit dem Kreis mark-
ierte Einzelheit in vergroRerter
Darstellung, wobei zu erkennen
ist, dass die Teilungskante von
zwei Teilungskanten-Bogen be-
grenzt ist,

eine perspektivische Ansicht ei-
nes aus dem Stand der Technik
bekannten Blindelabnehmers in
Form eines Kreisbogenabiteilers,

eine vergroferte Darstellung einer
aus dem Stand der Technik vorbe-
kannten  Bindelabnahmekerbe
ohne Fasen und ohne Radien,

diverse Varianten von Blindelab-
nehmern mit Blindelabnahmeker-
ben, deren Messerkanten durch
diverse Kombinationen von Mes-
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serkanten-Fasen und/oder Mes-
serkanten-Bdgen sowie oberseiti-
gen und/oder unterseitigen, die
Blndelabnahmekerbe  (berde-
ckende Abnehmerfasen in ihrer
Lange begrenzt sind,
Fig. 40 eine perspektivische Darstellung
eines erfindungsgemafien Biinde-
labnehmers in Form eines Kreis-
bogenabteilers mit insgesamt drei
unterschiedlich grof gestalteten
Blindelabnahmekerben, deren
Messerkanten durch unterschied-
lichen Messerkanten-Fasen und
Messerkanten-Bogen in ihrer Lan-
ge begrenzt sind,
Fig. 41 eine perspektivische Ansicht ei-
nes erfindungsgemaRen Biinde-
labnehmers in Form eines Kreis-
bogenabteilers mit einer in ihrer
Tiefe und inihrem Querschnitt ver-
stellbaren Kreisbogenkerbe sowie
Fig. 42 eine perspektivische Ansicht einer
kreisrunden Blndelabnehmer-
scheibe, die mit mehreren Blinde-
labnahmekerben versehen ist,
wobei die linken drei Blindelab-
nahmekerben Standardbiindelab-
nahmekerben sind, wobei die mitt-
leren drei Biindelabnahmekerben
solche mit parallelem Austritt sind,
wobei eine Austrittsrichtung axial
orientiert ist, und wobei die rech-
ten drei Blndelabnahmekerben
solche mit parallelem Austritt sind,
wobei Austrittsrichtungen parallel
zueinander orientiert sind, wobei
samtliche Kerben nach einer der
in den Figuren 23 bis 39 darge-
stellten Varianten ausgebildet sein
koénnen.

[0078] Figur 1 zeigt ein im Ganzen mit 1 bezeichnete
Burstenherstellungsmaschine mit einem Materialkasten
2 zur Bevorratung eines Borstenvorrats 3 und mit einer
Blindelabnahmevorrichtung 4, die einen Biindelabneh-
mer 8 zur Entnahme von Borstenbiindeln aus dem Ma-
terialkasten 2 aufweist.

[0079] Diein Figur 1 dargestellte Biurstenherstellungs-
maschine 1 weist dariiber hinaus auch ein Stopfwerk-
zeug 5 auf. An dieses kénnen die mit Hilfe der Blinde-
labnahmevorrichtung 4 dem Materialkasten 2 entnom-
mene Borstenbiindel zum Einstopfen in einen an einer
entsprechenden Haltevorrichtung 6 bereit gehaltenen
Burstenkdrper 7 Ubergeben werden.
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[0080] Mit Hilfe der Haltevorrichtung 6 kann der Biirs-
tenkoérper 7 in die fiir das Einstopfen der Borstenblindel
erforderliche Position relativ zu dem Stopfwerkzeug 5
gebracht werden.

[0081] Die Bundelabnahmevorrichtung 4 umfasst ei-
nen relativzu dem Materialkasten 2 beweglichen Bindel-
abnehmer 8 und ein relativ zu dem beweglichen Biindel-
abnehmer 8 feststehendes Gegenstlick 9. In Figur 1 auf
der linken Seite des Materialkastens 2 ist auRerdem ein
Materialhalter 10 zu erkennen, der bei Bedarf analog zu
dem Gegenstiick 9 gestaltet sein kann.

[0082] Der Biindelabnehmer 8 weist an seiner in Ge-
brauchsstellung dem in dem Materialkasten 2 vorgehal-
tenen Borstenvorrat 3 zugewandten Vorderseite 11 zu-
mindest eine Blndelabnahmekerbe 12 auf. Zur Abnah-
me und Vereinzelung eines Borstenbilindels aus dem
Borstenvorrat 3 und zur Abgabe eines aufgenommenen
Borstenbilindels an die Birstenherstellungsmaschine 1
kann der Biindelabnehmer 8 mit seiner zumindest einen
Blindelabnahmekerbe 12 zumindest bis in eine Abgabe-
position an dem Materialkasten 2 und dem darin befind-
lichen Borstenvorrat 3 vorbeibewegt werden. Die Bun-
delabnahmekerbe 12 weist zwei eine Kerb6ffnung 13 der
Blindelabnahmekerbe 12 begrenzende, quer zur Bewe-
gungsrichtung des Blindelabnehmers 8 orientierte, sich
gegenuberliegende Messerkanten 14, 15 auf. Das Ge-
genstick 9 ist mit einer dem Blindelabnehmer 8 zuge-
wandten Teilungskante 17 versehen.

[0083] Wie nun beispielsweise die Figuren 6 und 6a
verdeutlichen, sind zumindest eine der beiden Messer-
kanten 14, 15 und die Teilungskante 17 quer zu ihrer
Langserstreckung abgerundet. Dies, um einzelne Bors-
tenfilamente 16 bei dem Abteilen der Borstenfilamente
16 aus dem Borstenvorrat 3 loser Borstenfilamente 16 zu
schonen.

[0084] GemaR Figur 1 umfasst der Materialkasten 2
drei Magazine mit jeweils einem Vorrat an Borstenfila-
menten 16. Durch ein Schwenken des Materialkastens 2
in Richtung des Doppelpfeils um seine Schwenkachse,
konnen die einzelnen Magazine in eine fiir die Entnahme
von Borstenfilamenten 16 erforderliche Position relativ
zu dem Bindelabnehmer 8 gebracht werden.

[0085] Die Figuren 5 und 5a zeigen einen Biindelab-
nehmer 8 und ein entsprechendes Gegenstuick 9, wie sie
aus dem Stand der Technik vorbekannt sind. GemaR
Figur 5a ist klar zu erkennen, dass sowohl die dort dar-
gestellte Messerkante 15 als auch die dort dargestellte
Teilungskante 17 spitz, also scharf zulaufend sind, wo-
durch ein zwischen diesen beiden angeordnetes Bors-
tenfilament 16 bei der Entnahme aus dem Materialkasten
2 beschadigt werden kénnte.

[0086] GemalR den Figuren 6 und 6a ist zumindest die
in Transportrichtung der Borstenbiindel in die Abgabe-
position hintere Messerkante 15 der beiden Messerkan-
ten 14, 15 abgerundet.

[0087] Dabei ist die Messerkante 15 mit einem Mes-
serkanten-Radius 15a und die abgerundete Teilungs-
kante 17 miteinem Teilungskanten-Radius 17aversehen
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und abgerundet. Der Messerkanten-Radius 15a und der
Teilungskanten-Radius 17a sind jeweils quer zu der
Langserstreckung der Messerkanten 14 und 15und auch
der Teilungskante 17 orientiert.

[0088] Diese Radien 15aund 17a, mit denen die Mes-
serkanten 14 und/oder 15 und die Teilungskante 17
abgerundet sind, kénnen dabei eine Lange zwischen
0,005 Millimeter und 0,03 Millimeter besonders bevor-
zugt zwischen 0,005 Millimeter und 0,02 Millimeter ha-
ben.

[0089] Erwahnenswert ist, dass eine Oberflache der
abgerundeten Messerkanten 14, 15 und eine Oberflache
der abgerundeten Teilungskante 17 geglattet sind.
[0090] Dabei kdnnen die geglatteten Oberflachen der
Messerkanten 14, 15 und der Teilungskante 17 ein mitt-
leren Rauheitswert oder einen Oberflachenrauhigkeits-
wert von Ra < 0,1, vorzugsweise von Ra < 0,05, beson-
ders bevorzugt von Ra < 0,02 aufweisen.

[0091] GemaRdenFiguren1,40und41istderBlndel-
abnehmer 8 ein um eine Schwenkachse schwenk- be-
ziehungsweise drehbarer Kreisbogenabteiler 18, der
auch als Kreisbogenabnehmer bezeichnet werden kann,
oder eine um eine Schwenkachse schwenk- oder dreh-
bare kreisrunde Bundelabnehmerscheibe 19.

[0092] Die Figuren 2 bis 4a und die Figuren 24 bis 39
zeigen, dass eine Lange zumindest einer der Messer-
kanten 14, 15 kleiner als eine quer zur Bewegungsrich-
tung des Biindelabnehmers 8 gemessene maximale
Hohe der Bindelabnahmekerbe 12 ist.

[0093] ZurReduktion der Lange der Messerkanten 14,
15 kann dabei, je nach Ausfiihrungsbeispiel der erfin-
dungsgemalien Biindelabnahmekerbe 12, zwischen ei-
ner quer zur Langsachse der Biindelabnahmekerbe 12
orientierten Flachseite 20 des Blindelabnehmers 8 und
der jeweiligen Messerkante 14, 15 eine Messerkanten-
Fase 21 und/oder ein Messerkanten-Bogen 22 ausge-
bildet sein. Durch das Anbringen derartiger Messerkan-
ten-Fasen 21 und/oder derartiger Messerkanten-Bégen
22 kann die Lange der Messerkanten 14 und/oder 15
begrenzt werden, was eine schonendere Entnahme von
Borstenfilamenten 16 aus dem Borstenvorrat 3 in dem
Materialkasten 2 der Birstenherstellungsmaschine 1
begunstigt.

[0094] Bei einigen Ausfiihrungsbeispielen der erfin-
dungsgemalien Biindelabnahmekerbe 12, beispielswei-
se Figur4a, 5a, 35, 36, 40 ist vorgesehen, dass zwischen
beiden quer zur Langsachse der Bindelabnahmekerbe
12 orientierten Flachseiten 20 des Biindelabnehmers 8
und der zumindest einen Messerkante 14, 15 jeweils
wenigstens eine Messerkanten-Fase 21 und/oder we-
nigstens ein Messerkanten-Bogen 22 in Form eines ver-
gleichsweise groRen Radius ausgebildet ist, sodass die
jeweilige Messerkante 14, 15 zwischen zumindest zwei
Messerkanten-Fasen 21 und/oder zwischen zumindest
zwei Messerkanten-Bdgen 22 angeordnet ist. Auch da-
durch wird eine Lange der jeweiligen Messerkante 14, 15
reduziert und ist dann somit kleiner als eine quer zur
Bewegungsrichtung des Blundelabnehmers 8 gemesse-
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ne maximale Hohe der Bliindelabnahmekerbe 12 und
auch kleiner als eine Lange der Borstenfiimanten 16.
Dabei ist jede denkbare Kombination von derartigen
Messerkanten-Fasen 21 und Messerkanten-Bégen 22,
sei es nur an einer Seite der jeweiligen Messerkante 14,
15 oder auch an beiden Seiten der Messerkanten 14, 15,
je nach Bedarf mdglich.

[0095] Die Figuren 4 und 4a zeigen eine weitere Ein-
zelheit der erfindungsgemafien Biindelabnahmevorrich-
tung 4, die eine schonende Entnahme Borstenfilamenten
16 aus dem Borstenvorrat 3 ermdglicht. Hier ist erkenn-
bar, dass die Biindelabnahmekerbe 12 zumindest be-
nachbart zu einer der beiden Messerkanten 14, 15 eine
abgeflachte Einlaufschrage 23 in die Biindelabnahmek-
erbe 12 aufweist.

[0096] GemaR den Ausflihrungsbeispielen des Biin-
delabnehmers 8, wie erin den Figuren 4 und 4a und auch
in einigen der Figuren 23 bis 39 dargestellt ist, sind auch
quer beziehungsweise rechtwinklig zu einer Langsmittel-
achse der Bundelabnahmekerbe 12 orientierte Kerbkan-
ten 24 der Biindelabnahmekerbe 12 mit einem Kerbkan-
tenradius 24a, der vorzugsweise eine Lange zwischen
0,005 Millimeter und 0,03 Millimeter hat, abgerundet.
[0097] Bei Betrachtung der Figuren 2 bis 4a und auch
der Figuren 19 bis 20a fallt auf, dass auch eine Léange der
Teilungskante 17 kleiner als eine quer zu der Bewegung
des Blndelabnehmers 8 gemessene maximale Hohe
des Gegenstiicks 9 ist.

[0098] Um diese Langenreduktion der Teilungskante
17 zu erreichen, weist das Gegenstiick 9 wenigstens
eine quer zur Langserstreckung der Teilungskante 17
orientierte Teilungskanten-Fase 25 beziehungsweise
wenigstens einen quer zur Langserstreckung der Tei-
lungskante 17 orientierten Teilungskanten-Bogen 26 in
Form eines Radius auf. Sowohl durch die Teilungskante-
Fase 25 als auch durch den Radius 26 wird die Teilungs-
kante 17 dann in ihrer Ldnge begrenzt. Gemaf Figur 4a
weist das Gegenstiick 9 zwei quer zur Langserstreckung
der Teilungskante 17 orientierte Teilungskanten-Fasen
25 auf. Diese sind besonders gutin Figur4a zu erkennen.
Die Teilungskante 17 ist dann zwischen den beiden Fa-
sen 25 angeordnet, sodass eine Lange der Teilungs-
kante 17 kleiner als die quer zur Bewegungsrichtung
des Bundelabnehmers 8 gemessene Héhe des Gegen-
stiicks 9 ist. Bei Bedarf kdnnen Fasenkanten der Tei-
lungskanten-Fasen 25, insbesondere mit einem Radius,
abgerundet sein.

[0099] Die Figuren 3a und 4a zeigen eine weitere
Variante des erfindungsgemaflen Gegenstiicks 9. Hier-
beiist vorgesehen, dass das Gegenstiick 9 zwei quer zur
Langserstreckung der Teilungskante 17 orientierte Tei-
lungskanten-Bégen 26 aufweist, zwischen denen die
Teilungskante 17 angeordnet ist, sodass die Lange der
Teilungskante 17 kleiner als eine quer zur Bewegungs-
richtung des Blindelabnehmers 8 gemessene maximale
Hohe des Gegenstiicks 9, kleiner als eine maximale
Hohe der Bindelabnahmekerbe 12 und kleiner als eine
Lange der Borstenfilamente 16 ist.
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[0100] Selbstverstandlich ist es méglich, den Uber-
gang zwischen der Teilungskante 17 und einer Oberseite
27 und einer Unterseite 28, zwischen denen die Teilungs-
kante 17 angeordnet ist, sowohl mit derartigen Teilungs-
kanten-Bégen 26 als auch mit derartigen Teilungskan-
ten-Fasen 25 zu Uberbrucken. Insbesondere bei der Ver-
wendung von Teilungskanten-Fasen 25 ist es mdglich
Fasenkanten der Teilungskanten-Fasen 25 abzurunden,
insbesondere mit Radien zu versehen, um einen Uber-
gang zu schaffen, der méglichst weich und schonen fiir
die Borstenfilamente 16 ist.

[0101] Die Figuren 2 bis 4a sowie 19 bis 19a zeigen,
dass zumindest eine der Messerkanten 14, 15 und die
Teilungskante 17 rechtwinklig zu einer Bewegungsrich-
tung des Blndelabnehmers 8 orientiert sind. Dies ist
auch der Fall, wenn die jeweilige Messerkante 14, 15
beziehungsweise die jeweilige Teilungskante 17 einsei-
tig oder auch beidseitig durch Messerkanten-Fasen 21
oder Teilungskanten-Fasen 25 beziehungsweise Mes-
serkanten-Bdgen 22 oder Teilungskanten-Bogen 26 be-
grenzt sind (vergleiche Figur 2a und Figur 3a sowie Figur
19a und Figur 20a). Die in den Figuren 20 und 20a
dargestellte Teilungskante 17 hat eine zwischen den
beiden Teilungskanten-Bogen 26 angeordnete gerade
Lange zwischen 0,01 mm und 0,8 Millimeter. Dies kann
fur jede denkbare Teilungskante 17 im Sinne der erfin-
dungsgemalfien Blindelabnahmevorrichtung 4 gelten.
[0102] Eine quer zur Vorderseite 11 des Bundelabneh-
mers 8 ausgerichtete Stirnseite 29 weist eine Stirnflache
30 auf, die, je nach Ausflhrungsbeispiel des Biindelab-
nehmers 8 durch zumindest eine randseitige Stirnfase 31
begrenzt ist.

[0103] DieFiguren 13 bis 14azeigen Biindelabnehmer
8, deren Stirnflaichen 30 jeweils durch zwei randseitige
Stirnfasen 31 begrenzt sind.

[0104] Dabei kdnnen die randseitigen Stirnfasen 31 in
einem Winkel von 20 Grad bis 30 Grad zu der Stirnflache
30 des Bindelabnehmers 8 ausgerichtet sein und eine
Fasenbreite zwischen 0,05 Millimeter und 0,4 Millimeter
aufweisen.

[0105] Gemal dem Ausflihrungsbeispiel eines Biin-
delabnehmers 8 nach den Figuren 14 und 14a sind
Fasenkanten 31a der Stirnfasen 31 ihrerseits mit einem
Radius mit einer Lange zwischen 0,005 Millimeter und
0,03 Millimeter abgerundet.

[0106] Insbesondere die Figuren 17 bis 18a verdeut-
lichen, dass sowohl eine dem Borstenvorrat 3 zugewand-
te Kastenseite 32 des Gegenstlicks 9 als auch eine dem
Blndelabnehmer 8 zugewandte Abnehmerseite 33 des
Gegenstiicks 9 randseitige Seitenfasen 41 aufweisen,
durch die die jeweilige Stirnflache 30 der Kastenseite 32
beziehungsweise der Abnehmerseite 33 begrenzt ist.
[0107] Wie bereits im Zusammenhang mit den zuvor
beschriebenen Ausflihrungsbeispielen des Bilindelab-
nehmers 8 ausgefiihrt, ist auch hierbei vorgesehen, dass
die randseitigen Seitenfasen 41 an der Kastenseite 32
des Gegenstucks 9 in einem Winkel von 20 Grad bis 80
Grad zu einer der Seitenfase 41 benachbarten Seiten-
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frontflache 40 der Kastenseite 32 ausgerichtet sind. Auch
an der Abnehmerseite 33 des Gegenstlcks 9 sind die
randseitigen Seitenfasen 41 in einem Winkel von 20
Grad bis 30 Grad zu einer den Seitenfase 41 benachbar-
ten Seitenfrontflache 40 der Abnehmerseite 33 des Ge-
genstiicks 9 ausgerichtet.

[0108] Beidem Ausfiihrungsbeispiel des Gegenstiicks
9 gemal den Figuren 18 und 18a ist zu erkennen, dass
sowohl die beiden an der Kastenseite 32 angeordneten
Seitenfasen 41 als auch die an der Abnehmerseite 33
angeordneten Seitenfasen 41 mit einem Radius abge-
rundete Fasenkanten 41a aufweisen. Die Lange dieses
Radius, mit dem die Fasenkanten abgerundet sind, be-
tragt dabei zwischen 0,005 Millimeter und 0,03 Millime-
ter.

[0109] Die Fasenbreite der Seitenfasen 41, aber auch
der Stirnfasen 31 betragt zwischen 0,05 Millimeter und
0,4 Millimeter.

[0110] Die Figuren 9 und 10 zeigen, dass die dem
Borstenvorrat 3 zugewandte Kastenseite 32 des Gegen-
stlicks 9 in einen ersten Abschnitt 34 und in einen zweiten
Abschnitt 35 unterteiltist. Dabei ist der erste Abschnitt 34
entlang seiner Langserstreckung um einen ersten Ra-
dius 34a gebogen. Der zweite Abschnitt 35 ist entlang
seiner Langserstreckung um einen zweiten Radius 35a
gebogen. Dabei ist der erste Radius 34a in entgegenge-
setzter Richtung zum zweiten Radius 35a gebogen. Die
Teilungskante 17 ist an einem freien Ende 42, das auch
als Spitze bezeichnet werden kann, des ersten Ab-
schnitts 34 an dem Gegenstiick 9 ausgebildet. Dabei
ist der zweite Radius 35a erkennbar gréR3er als der erste
Radius 34a.

[0111] Die Figuren 7 und 8 zeigen ein bisher aus dem
Stand der Technik vorbekanntes Gegenstiick 9. Bei die-
sem ist vorgesehen, dass die Kastenseite 32 in einem
ersten Radius gekrimmt ist und die Abnehmerseite 33 in
einem zweiten Radius. Die Teilungskante 17 dieses Ge-
genstiicks 9 wird aus den sich tangential anndhernden
Radien der Kastenseite 32 und der Abnehmerseite 33
gebildet. Wird die Teilungskante 17 abgerundet, entsteht
ein relativ groRer Abstand zu dem nur der Anschaulich-
keit halber in den Figuren 7 bis 10 dargestellten Mess-
spitz 36. Dies aufgrund des umfangreichen Materialab-
trags, der notwendig ist, um die Teilungskante 17 dieses
Gegenstiicks 9 abzurunden.

[0112] Das bedeutet, dass sich die Teilungskante 17
diese Gegenstiicks 9 durch ihre Abrundung weit zuriick-
zieht, also sich das freie Ende 42 verkiirzt. Dies in einem
Umfang, sodass die gesamte Geometrie der Biindelab-
nahmevorrichtung 4 angepasst werden muss.

[0113] Im Vergleich dazu ist anhand der Relativposi-
tion der abgerundeten Teilungskante 17 des erfindungs-
gemalen Gegenstlicks 9 zu dem Messspitz 36 zu er-
kennen, dass eine Abrundung der Teilungskante 17 mit
einer nur minimalen Anderung der Abmessungen des
Gegenstuicks 9 und einer nur minimalen Verkirzung des
freien Endes 42 des erfindungsgemaflen Gegenstiicks 9
einhergeht, sodass eine Neugestaltung der Biindelab-



25

nahmevorrichtung 4 durch das Abrunden der Teilungs-
kante 17 nicht notwendig ist.

[0114] Je nach Bedarf kénnen auch die dem Material-
kasten 2 zugewandten Oberflachen des Biindelabneh-
mers 8 und auch die dem Biindelabnehmer 8 zugewand-
ten Oberflachen des Gegenstiicks 9 geglattet sein. Dabei
kann ein mittlerer Rauheitswert oder Oberflachenrauhig-
keitswert Ra der geglatteten Oberflachen kleiner als 0,1,
vorzugsweise als 0,05, besonders bevorzugt kleiner als
0,02 sein. Grundséatzlich konnen samtliche Oberflachen
sowohl des Buindelabnehmers 8 als auch des Gegen-
stlicks derartig gegléattet sein. Zudem sei darauf hinge-
wiesen, dass auch Oberflachen der des Messerkanten-
Radius 15a, Messerkanten-Fasen 21, des Teilungskan-
ten-Radius 17a der Teilungskanten-Fasen 25, der Stirn-
fasen 31 und der Seitenfasen 41, wie auch der Messer-
kanten-Bégen 22 und der Teilungskanten-Bégen 26 so-
wie Radien zur Abrundung der Fasenkanten der Mes-
serkanten-Fasen 21, der Teilungskanten-Fasen 25, der
Stirnfasen 31 und der Seitenfasen 41, aber auch ober-
seitige und unterseitige Abnehmerfasen 43 an dem Blin-
delabnehmer 8 derartig geglattet sein kénnen.

[0115] Figur 41 zeigt einen Blndelabnehmer 8 einer
erfindungsgemafen Biindelabnahmevorrichtung 4, des-
sen Bindelabnahmekerbe 12 eine verstellbare Biinde-
labnahmekerbe 12 ist. Zur Verstellung dieser Blindelab-
nahmekerbe 12 umfasst die Blindelabnahmevorrichtung
4 eine Verstellvorrichtung 37 zur Verstellung einer Kerb-
tiefe und/oder einer Querschnittsgeometrie der Blnde-
labnahmekerbe 12, die an dem Blindelabnehmer 8 an-
geordnet ist. Zur Verstellung der Kerbtiefe und/oder der
Querschnittsgeometrie der Biindelabnahmekerbe 12
kann hier ein Verstellplattchen 38 von hinten in die Blin-
delabnahmekerbe 12 eingeschoben werden.

[0116] Die Figuren 22 bis 39 zeigen unterschiedliche
Ausfiihrungsformen erfindungsgemaRer Blindelabneh-
mer 8.

[0117] Figur 23 zeigt einen Blndelabnehmer 8 mit
einer Bundelabnehmerkerbe 12, deren Kerbkanten 24
mittels eines Kerbkantenradius 24a abgerundet sind.
[0118] Figur24 zeigteinen Biindelabnehmer 8, dessen
beiden Messerkanten 14 und 15 mittels eines Messer-
kanten-Radius 15a abgerundet sind. Die Kerbkanten 24
dieses Buindelabnehmers 8 sind mittels eines Kerbkan-
tenradius 24a ebenfalls abgerundet. Die Biindelabnah-
mekerbe 12 ist zumindest von einer oberseitigen Abneh-
merphase 43 Uberdeckt, die zu einer Reduzierung der
Kantenlange der beiden Messerkanten 14 und 15 dieses
Biindelabnehmers 8 fiihrt.

[0119] Figur25zeigteinenBlindelabnehmer 8, dessen
hintere Messerkante 15 beidseits durch jeweils zwei
Messerkanten-Fasen 21 begrenzt ist. Auch bei diesem
Bindelabnehmer 8 ist die Bliindelabnahmekerbe 12 zu-
mindest oberseitig von einer Abnehmerfase 43 uber-
deckt.

[0120] Der Bindelabnehmer 8 gemaf Figur 26 unter-
scheidet sich von dem Biindelabnehmer 8 geman Figur
25 durch die Einlaufschrage 23, die benachbart zu der
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hinteren Messerkante 15 dieses Bundelabnehmers 8
angeordnet ist.

[0121] Der Biindelabnehmer 8 gemal Figur 27 weist
zumindest eine oberseitige Abnehmerfase 43 auf, die die
Blndelabnahmekerbe 12 Uberdeckt und so zu einer
Reduzierung der Lange sowohl der Messerkante 14
als auch der hinteren Messerkante 15 fuhrt. Zudem ist
die hintere Messerkante 15 inihrer Lange beidseits durch
jeweils einen Messerkanten-Bogen 22 begrenzt.

[0122] Figur 28 zeigt einen Bundelabnehmer 8, der
sich von dem gemalR Figur 27 durch die benachbart zu
der hinteren Messerkante 15 angeordnete Einlaufschra-
ge 23 unterscheidet.

[0123] Figur 29 zeigt einen Bliindelabnehmer 8, der im
Vergleich zu dem Blindelabnehmer 8, wie er in Figur 28
dargestellt ist, sowohl mittels eines Kerbkantenradius
24a abgerundete Kerbkanten 24 als auch eine mittels
eines Messerkanten-Radius 15a abgerundete hintere
Messerkante 15 aufweist.

[0124] Figur 30 zeigt einen weiteren Biindelabnehmer
8, der eine oberseitige und eine unterseitige Abnehmer-
fase 43 aufweist. Die Langen der beiden Messerkanten
14 und 15 werden beiseits durch jeweils zwei Messer-
kanten-Fasen 21 in ihrer Lange begrenzt. Zudem sind
benachbart sowohl zu der vorderen Messerkante 14 als
auch zu der hinteren Messerkante 15 jeweils Einlauf-
schragen 23 ausgebildet.

[0125] Figur 31 zeigt einen Blindelabnehmer 8, der
sowohl oberseitig als auch unterseitig eine Abnehmer-
fase 43 aufweist. Beide Messerkanten 14 und 15 sind in
ihrer Lange durch jeweils zwei Messerkanten-Radien 22
begrenzt. Benachbart zu der Messerkante 14 und auch
benachbart zu der Messerkante 15 ist an diesem Bindel-
abnehmer 8 jeweils eine Einlaufschrage 23 in die Bin-
delabnahmekerbe 12 ausgebildet.

[0126] Figur 32 zeigt einen Blndelabnehmer 8, der
keinerlei Abnehmerfase aufweist. Die hintere Messer-
kante 15 dieses Biindelabnehmers 8 ist beidseits durch
jeweils zwei Messerkanten-Fasen 21 in ihrer Lange be-
grenzt.

[0127] Figur 33 zeigt einen Blindelabnehmer 8, der
sich von dem Biindelabnehmer 8, wie er in Figur 32
dargestellt ist, durch die mittels eines Kerbkantenradius
24a abgerundeten Kerbkanten 24 und die mittels eines
Messerkanten-Radius 15a abgerundete hintere Messer-
kante 15 unterscheidet.

[0128] Figur 34 zeigt einen weiteren Biindelabnehmer
8, der sich dadurch von dem in Figur 32 dargestellten
Blindelabnehmer 8 unterscheidet, dass bei diesem auch
die vordere Messerkante 14 der beiden Messerkanten 14
und 15 beidseits durch jeweils zwei Messerkanten-Fa-
sen 21 in ihrer Lange begrenzt ist.

[0129] Figur 35 zeigt einen Blindelabnehmer 8, der
denselben Aufbau hat, wie der in Figur 34 dargestellte
Biindelabnehmer 8, wobei sowohl die vordere Messer-
kante 14 als auch die hintere Messerkante 15 des Bun-
delabnehmers 8 jeweils durch einen Messerkanten-Ra-
dius 15a abgerundet sind. Erwahnenswert ist noch, dass
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die Kerbkanten 24 dieses Biindelabnehmers 8 mittels
eines Kerbkanten-Radius 24a abgerundet sind.

[0130] Figur 36 zeigt einen Blndelabnehmer 8 wiede-
rum ohne eine Abnehmerfase 43, dessen hintere Mes-
serkante 15 beidseits durch jeweils einen Messerkanten-
Radius 22 in ihrer Lange begrenzt ist.

[0131] Figur 37 zeigt einen Biindelabnehmer 8, der
sich durch die mittels eines Kerbkanten-Radius 24a ab-
gerundeten Kerbkanten 24 und mittels eines Messerkan-
ten-Radius 15a abgerundeten hinteren Messerkante 15a
von dem Bundelabnehmer 8 unterscheidet, der in Figur
36 dargestellt ist.

[0132] Figur 38 zeigt einen Bindelabnehmer 8, des-
sen vordere Messerkante 14 und dessen hintere Mes-
serkante 15 jeweils durch zwei Messerkanten-Radien 22
in ihrer Lange begrenzt sind.

[0133] Figur 39 zeigt einen Biindelabnehmer 8, der
sich durch die abgerundeten Kerbkanten 24 und die
abgerundete hintere Messerkante 15 von dem Buindel-
abnehmer 8 gemal Figur 38 unterscheidet, ansonsten
jedoch identisch mit diesem ist. Die Kerbkanten 24 sind
mittels des bereits zuvor erwahnten Kerbkantenradius
24a abgerundet. Die Messerkanten 14 und 15 sind durch
jeweils einen Messerkanten-Radius 15a abgerundet.
[0134] Die Blindelabnahmekerbe 12, die Messerkan-
ten 14 und 15, die Teilungskante 17 und auch samtliche
Fasen 21, 25, 31 und 41 an dem Biindelabnehmer 8 an
der Buindelabnahmekerbe 12 und an dem Gegenstlick 9
kénnen durch HSC-Frasen und/oder HSC-Schleifen her-
gestellt werden. Die geglatteten Oberflachen des Biin-
delabnehmers 8, des Gegenstilicks 9 und auch die Ra-
dien zur Abrundung der wenigstens einen Messerkante
14, 15 und der Teilungskante 17 sind durch Polieren
hergestellt oder zumindest nachbearbeitet. Dies kann
insbesondere durch Gleitschleifen, Stromungsschleifen,
Plasmapolieren, Schleppschleifen, Schleppfinishing un-
d/oder Handpolieren und/oder elektrochemisches Ent-
graten geschehen.

[0135] Auch die Radien zum Abrunden vorhandener
Fasenkanten, insbesondere der Fasenkanten 31a, 41a
kénnen, wenn sie vergleichsweise klein sind mit derar-
tigen Polierverfahren hergestellt oder zumindest nach-
bearbeitet werden.

[0136] Auch die Stirnflache 30 an dem Biindelabneh-
mer 8 und die Seitenfrontflachen 40 an der Kastenseite
32 und der Abnehmerseite 33 des Gegenstlicks 9, die
Fasenflachen der Stirnfasen 31 und der Seitenfasen 41
sowie Oberflachen der durch Radien abgerundeten Fa-
senkanten 31a und 41a (vergleiche Figuren 12a, 12a,
14a) und eine Innenflache 39 der Biindelabnahmekerbe
12 kénnen auf diese Weise hergestellt sein.

[0137] Die Fasenflachen der Stirnfasen 31 und die
Stirnflachen 30 des Blindelabnehmers 8 geman Figur
13a haben einen mittleren Oberflachenrauhigkeitswert
Ra von 0,1.

[0138] Die Fasenflachen der Stirnfasen 31, die Ober-
flachen der durch Radien abgerundeten Fasenkanten
31a und die Stirnflaichen 30 des Blndelabnehmers 8
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gemal Figur 14a haben einen mittleren Oberflachen-
rauhigkeitswert Ra von 0,05.

[0139] Die Fasenflachen der Seitenfasen 41 und die
Seitenfrontflachen 40 des Gegenstiicks 9 gemaf Figur
17a haben einen mittleren Oberflachenrauhigkeitswert
Ra von 0,1.

[0140] DieFasenflachender Seitenfasen41, die Ober-
flachen der abgerundeten Fasenkanten 41a und die
Seitenfrontflachen 40 des Gegenstlicks 9 gemal Figur
18a haben einen mittleren Oberflachenrauhigkeitswert
Ra von 0,05.

[0141] Grundsatzlich kann je nach Anforderung jede
Fase und jede Oberflache, insbesondere solche, die mit
Borstenfilamenten 16 in Kontakt kommen kénnen, des
Blindelabnehmers 8 und des Gegenstiicks 9 geglattet
sein.

[0142] Zumindest die Oberflache der Vorderseite 11
des Bilindelabnehmers 8, die Oberflachen der Fasen 21
und 25 sowie die Oberflachen der Radien 22 und 26 an
dem Biindelabnehmer 8 sowie die abgerundeten Fasen-
kanten, durch die die Fasen 21 und 25 begrenzt sein
kénnen, werden durch Schleifen und/oder Polieren her-
gestellt und/oder nachbearbeitet.

[0143] Die Herstellung oder Nachbearbeitung zumin-
dest dieser geglatteten Oberflachen des Biindelabneh-
mers 8 und auch des Gegenstlicks kann konkret durch
Gleitschleifen, Strdmungsschleifen, Plasmapolieren,
Schleppschleifen, Schleppfinishing und/oder Handpolie-
ren und/oder elektrochemisches Entgraten erfolgen.
[0144] Als Schleif- oder Poliermittel kommen Nass-
und/oder  Trockengranulat, Porzellanschleifkorper
Kunststoffschleifkorper, Keramikschleifkorper, Inox-
Chips, Kupferstifte, Edelstahlschleifkérper, Zirkoniaku-
geln, Microfinishschleifkdrper, Kunststoffpolierkorper,
Nassschleifpaste, Polierpaste, Walnussgranulat, Mais-
granulat und/oder Trockenschleifgranulat zum Einsatz.
[0145] Am unteren Ende des in Fig. 44 abgebildeten
Gegenstiicks 9 ist eine Einlauffase 44 fir die Abgabe der
Borstenfilamente 16 an das Stopfwerkzeug 5 zu erken-
nen.

[0146] Zur Verbesserung auf dem Gebiet der Herstel-
lung von Blrsten wird unter anderem die Bindelabnah-
mevorrichtung 4 vorgeschlagen, die den relativ zu dem
Materialkasten 2 der Blrstenherstellungsmaschine 1 be-
weglichen Biindelabnehmer 8 umfasst, der an seiner in
Gebrauchsstellung dem in dem Materialkasten 2 vorge-
haltenen Borstenvorrat 3 zugewandten Vorderseite 11
zumindest eine Bundelabnahmekerbe 12 aufweist. Die
Blindelabnahmekerbe 12 umfasst zwei die Kerboffnung
13 der Bundelabnahmekerbe 12 begrenzende, quer zur
Bewegungsrichtung des Blindelabnehmers 8 orientierte,
sich gegenuberliegende Messerkanten 14, 15. Teil der
Blindelabnahmevorrichtung 4 ist auch das Gegenstiick
9, das mit der dem Biindelabnehmer 8 zugewandten
Teilungskante 17 versehenist. Um eine moglichst schon-
ende Entnahme von Borstenfilamenten 16 aus dem
Borstenvorrat 4 zu erméglichen, ist zumindest eine der
beiden Messerkanten 14, 15 und/oder die Teilungskante



29

17 abgerundet.

Bezugszeichenliste

[0147]

O ~NOoO O WN -

17a

19
20
21
22
23
24
24a
25
26
27
28
29
30
31
31a
32
33
34
34a
35
35a
36
37
38
39
40
41
41a
42
43
44

Burstenherstellungsmaschine

Materialkasten
Borstenvorrat
Bundelabnahmevorrichtung
Stopfwerkzeug
Haltevorrichtung
Birstenkorper
Biindelabnehmer
Gegenstiick
Materialhalter
Vorderseite von 8
Biindelabnahmekerbe
Kerboffnung
Messerkante

hintere Messerkante
Messerkanten-Radius
Borstenfilament
Teilungskante
Teilungskanten-Radius
Kreisbogenabteiler
Biindelabnahmescheibe
Flachseite von 8
Messerkanten-Fase
Messerkanten-Bogen
Einlaufschrage
Kerbkante
Kerbkantenradius
Teilungskanten-Fase
Teilungskanten-Bogen
Oberseite von 9
Unterseite von 9
Stirnseite

Stirnflache

Stirnfase an 30
Fasenkante an 31
Kastenseite von 9
Abnehmerseite von 9
erster Abschnitt von 32
erster Radius

zweiter Abschnitt von 32
zweiter Radius
Messspitz
Verstellvorrichtung
Verstellplattchen
Innenflache von 12
Seitenfrontflache an 32, 33
Seitenfase an 32, 33
Fasenkante an 41
freies Ende von 34
Abnehmerfase
Einlauffase an 9

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

16

EP 3 515 247 B1 30
Patentanspriiche
1. Bilndelabnahmevorrichtung (4) fir eine Birsten-

herstellungsmaschine (1), wobei die Buindelabnah-
mevorrichtung (4) einen relativ zu einem Material-
kasten (2) beweglichen Biindelabnehmer (8) und ein
relativ zu dem beweglichen Biindelabnehmer (8)
feststehendes Gegenstiick (9) umfasst, wobei der
Biindelabnehmer (8) an seinerin Gebrauchsstellung
einem in dem Materialkasten (2) vorgehaltenen
Borstenvorrat (3) zugewandten Vorderseite (11) zu-
mindest eine Blindelabnahmekerbe (12) aufweist
und zur Abnahme eines Borstenblindels aus dem
Borstenvorrat (3) und zur Abgabe eines aufgenom-
menen Borstenblndels an die Burstenherstellungs-
maschine (1) mitder zumindest einen Biindelabnah-
mekerbe (12) an dem Borstenvorrat (3) und an dem
Gegenstiick (9) zumindest bis hin zu einer Abgabe-
position vorbeibewegbar ist, wobei die Blindelab-
nahmekerbe (12) zwei eine Kerboffnung (13) der
Biindelabnahmekerbe (12) begrenzende, quer zur
Bewegungsrichtung des Bindelabnehmers (12)
orientierte, sich gegentberliegende Messerkanten
(14, 15) und das Gegenstiick (9) eine dem Biindel-
abnehmer (8) zugewandte Teilungskante (17) auf-
weisen, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
eine der beiden Messerkanten (14,15) und/oder die
Teilungskante (17) quer zu ihrer Langserstreckung
abgerundet ist/sind.

Blindelabnahmevorrichtung (4) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine
in Transportrichtung der Borstenbuindel in die Abga-
beposition hintere Messerkante (15) der beiden
Messerkanten (14,15) abgerundet ist.

Blindelabnahmevorrichtung (4) nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
eine Messerkante (14, 15) und/oder die Teilungs-
kante (17) mit einem Messerkanten-Radius (15a)
und/oder mit einem Teilungskanten-Radius (17a)
abgerundet sind, insbesondere wobei der Messer-
kantenradius (15a) und/oder der Teilungskanten-
Radius (17a) eine Lange zwischen 0,005 mm und
0,03 mm, insbesondere zwischen 0,005 mm und
0,02 mm aufweist.

Biindelabnahmevorrichtung (4) nach einem der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Oberflache der zumindest einen Messerkante
(14, 15) und/oder eine Oberflache der Teilungskante
(17) geglattet ist, insbesondere einen mittleren Rau-
heitswert oder Oberflachenrauhigkeitswert von Ra
kleinerals 0,1, vorzugsweise von Rakleiner als 0,05,
besonders bevorzugt von Ra kleiner als 0,02 auf-
weist.

Biindelabnahmevorrichtung (4) nach einem der An-
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spriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Lange zumindest einer Messerkante (14, 15)
kleiner als eine quer zur Bewegungsrichtung des
Blindelabnehmers (8) gemessene Hohe der Biinde-
labnahmekerbe (12) ist.

Blindelabnahmevorrichtung (4) nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen einer
quer zur Langsachse der Bundelabnahmekerbe
(12) orientierten Flachseite (20) des Biindelabneh-
mers (8) und der zumindest einen Messerkante (14,
15) eine Messerkanten-Fase (21) und/oder ein Mes-
serkanten-Bogen (22) ausgebildet ist/sind, durch
die/den eine Lange der Messerkante (14, 15) be-
grenzt ist, sodass eine Lange der zumindest einen
Messerkante (14, 15) kleiner als eine quer zur Be-
wegungsrichtung des Biindelabnehmers (8) gemes-
sene Hohe der Bundelabnahmekerbe (12) ist, oder
dass zwischen jeder der beiden quer zur Langsach-
se der Bundelabnahmekerbe (12) orientierten
Flachseiten (20) des Biindelabnehmers (8) und
der zumindest einen Messerkante (14, 15) jeweils
wenigstens eine Messerkanten-Fase (21) und/oder
wenigstens ein Messerkanten-Bogen (22) ausgebil-
detist, sodass die zumindest eine Messerkante (14,
15) zwischen wenigstens zwei Messerkanten-Fasen
(21) und/oder Messerkanten-Bégen (22) angeord-
net ist, wodurch eine Lange der zumindest einen
Messerkante (14, 15) kleiner als eine quer zur Be-
wegungsrichtung des Biindelabnehmers (8) gemes-
sene Hohe der Biindelabnahmekerbe (12) ist.

Biindelabnahmevorrichtung (4) nach einem der An-
spriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
die Bindelabnahmekerbe (12) zumindest benach-
bart zu einer der beiden Messerkanten (14, 15) eine
abgeflachte Einlaufschrage (23) in die Blindelab-
nahmekerbe (12) aufweist.

Biindelabnahmevorrichtung (4) nach einem der An-
spriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest eine quer oder rechtwinklig zu einer
Langsmittelachse der Biindelabnahmekerbe (12)
orientierte Kerbkante (24) der Bliindelabnahmeker-
be (12), insbesondere mit einem Kerbkanten-radius
(24a), vorzugsweise mit einem Kerbkantenradius
(24a) mit einer Lange zwischen 0,005 mm und
0,03 mm, abgerundet ist.

Blindelabnahmevorrichtung (4) nach einem der An-
spriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Lange der Teilungskante (17) kleiner als eine
quer zur Bewegungsrichtung des Biindelabnehmers
(8) gemessene Hohe des Gegenstlicks (9) und/oder
kleiner als eine quer zur Bewegungsrichtung des
Biindelabnehmers (8) gemessene Hohe der Blinde-
labnahmekerbe (12) ist.
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Blndelabnahmevorrichtung (4) nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das Gegenstick
(9) wenigstens eine quer zur Langserstreckung der
Teilungskante (17) orientierte Teilungskanten-Fase
(25) und/oder wenigstens einen quer zur Langser-
streckung der Teilungskante (17) orientierten Tei-
lungskanten-Bogen (26) aufweist, durch die/den
die Teilungskante (17) in ihrer Lange begrenzt ist,
oder dass das Gegenstiick (9) wenigstens zwei quer
zur Langserstreckung der Teilungskante (17) orien-
tierte Teilungskanten-Fasen (25) und/oder wenigs-
tens zwei quer zur Langserstreckung der Teilungs-
kante (17) orientierte Teilungskante-Bdgen (26) auf-
weist, zwischen denen die Teilungskante (17) ange-
ordnetist, sodass eine Lange der Teilungskante (17)
kleiner als eine quer zur Bewegungsrichtung des
Blindelabnehmers (8) gemessene Hohe des Ge-
gensticks (9) und/oder kleiner als eine quer zur
Bewegungsrichtung des Biindelabnehmers (8) ge-
messene Hohe der Biindelabnahmekerbe (12) ist.

Biindelabnahmevorrichtung (4) nach einem der An-
spriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest eine der Messerkanten (14, 15) und/oder
die Teilungskante (17) rechtwinklig zu einer Bewe-
gungsrichtung des Blindelabnehmers (8) orientiert
sind und/oder dass zumindest eine der Messerkan-
ten (14, 15) und/oder die Teilungskante (17) an
einem Abschnitt einer kreisbogenférmigen Kante
ausgebildet oder insgesamt kreisbogenformig ist/-
sind.

Biindelabnahmevorrichtung (4) nach einem der An-
spriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
der Bundelabnehmer (8) eine Stirnseite (29) auf-
weist, die quer zur Vorderseite (11) des Blindelab-
nehmers (8) orientiertist und die eine von zumindest
einer Stirnfase (31) und/oder von einem Stirnradius
begrenzte Stirnflache (30) umfasst.

Biindelabnahmevorrichtung (4) nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest eine
Stirnfase (31) in einem Winkel von 20° bis 80° zu der
Stirnflache (30) des Biindelabnehmers (8) ausge-
richtet ist und/oder eine Fasenbreite zwischen 0,05
mm und 0,4 mm aufweist und/oder wobei Fasenkan-
ten (31a) der zumindest einen Stirnfase (31), insbe-
sondere mit einem Radius mit einer Lange zwischen
0,005 mm und 0,03 mm, abgerundet sind.

Biindelabnahmevorrichtung (4) nach einem der An-
spruche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
eine dem Borstenvorrat (3) zugewandte Kastenseite
(32) des Gegenstiicks (9) und/oder eine dem Biin-
delabnehmer (8) zugewandte Abnehmerseite (33)
des Gegenstuicks (9) zumindest eine Seitenfase (41)
und/oder zumindest einen Seitenradius aufweis-
t/aufweisen, durch die eine jeweilige Seitenfrontfla-
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che (40) der Kastenseite (32) und/oder der Abneh-
merseite (33) begrenzt ist.

Biindelabnahmevorrichtung (4) nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest eine
Seitenfase (41) an der Kastenseite (32) in einem
Winkel von 20° bis 80° zu einer der Seitenfase
(41) benachbarten Seitenfrontflache (40) der Kas-
tenseite (32) ausgerichtet ist und/oder dass die zu-
mindest eine Seitenfase (42) an der Abnehmerseite
(33) in einem Winkel von 20° bis 80° zu einer der
Seitenfase (41) benachbarten Seitenfrontflache (40)
der Abnehmerseite (33) ausgerichtet ist, und/oder
dass die Seitenfase (41) eine Fasenbreite zwischen
0,05 mm und 0,4 mm hat und/oder wobei Fasenkan-
ten (41a) der Seitenfase (41), insbesondere mit ei-
nen Radius mit einer Ladnge zwischen 0,005 mm und
0,03 mm, abgerundet sind.

Biindelabnahmevorrichtung (4) nach einem der An-
spriche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass
eine oder die dem Borstenvorrat (3) zugewandte
Kastenseite (32) des Gegenstlicks (9) zumindest
in einen ersten Abschnitt (34), an dessen einem
freien Ende (42) die Teilungskante (17) angeordnet
ist, und in einen zweiten Abschnitt (35) unterteilt ist,
wobei der erste Abschnitt (34) entlang seiner Langs-
erstreckung um einen ersten Radius (34a) gebogen
ist und der zweite Abschnitt (35) entlang seiner
Langserstreckung um einen zweiten Radius (35a)
gebogen ist, wobei der erste Radius (34a) in entge-
gengesetzter Richtung zum zweiten Radius (35a)
gebogenist, und/oder wobei der zweite Radius (35a)
gréRer als der erste Radius (34a) ist, oder dass eine
oder die dem Borstenvorrat (3) zugewandte Kasten-
seite (32) des Gegenstiicks (9) zumindest in einen
ersten Abschnitt (34), an dessen einem freien Ende
(42) die Teilungskante (17) angeordnet ist, und in
einen zweiten Abschnitt (35) unterteilt ist, wobei der
erste Abschnitt (34) entlang seiner Langserstre-
ckung um einen ersten Radius (34a) gebogen ist
und der zweite Abschnitt (35) einen geraden Verlauf
aufweist.

Biindelabnahmevorrichtung (4) nach einem der An-
spriche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest eine Oberflache des Blndelabnehmers
(8) geglattet ist, insbesondere dass eine Oberflache
wenigstens eines oder des Messerkanten-Radius
(15a), einer oder der Messerkanten-Fase (21), eines
oder des Messerkanten-Bogens (22), eines oder
des Kerbkantenradius (24a), einer oder der Stirn-
flache (30), einer oder der Stirnfase (31), eines oder
des Stirnradius, einer oder der Fasenkanten (31a)
zumindest einer Fase (21, 31) und/oder eine Innen-
flache (39) der Bindelabnahmekerbe (12) geglattet
ist/sind, insbesondere wobei ein mittlerer Rauheits-
wert oder Oberflachenrauhigkeitswert Ra der geg-
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latteten Oberflache kleiner als 0,1, vorzugsweise
kleiner als 0,05, besonders bevorzugt kleiner als
0,02 ist.

Biindelabnahmevorrichtung (4) nach einem der An-
spriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest eine Oberflache des Gegenstiicks (9)
geglattet ist, insbesondere dass eine Oberflache
wenigstens eines oder des Teilungskanten-Radius
(17a), einer oder der Teilungskanten-Fase (25), ei-
nes oder des Teilungskanten-Bogens (26), einer
oder der Seitenfrontflaiche (40) einer Kastenseite
(32) des Gegenstiicks (9), einer oder der Seiten-
frontflache (40) einer Abnehmerseite (32) des Ge-
genstiicks (9), einer oder der Seitenfase (41), eines
oder des Seitenradius und/oder einer oder der Fa-
senkanten (41a) zumindest einer der Fasen (25, 41)
an dem Gegenstuick (9) geglattet ist/sind, insbeson-
dere wobei ein mittlerer Rauheitswert oder Ober-
flachenrauhigkeitswert Ra der geglatteten Oberfla-
che kleiner als 0,1, vorzugsweise kleiner als 0,05,
besonders bevorzugt kleiner als 0,02 ist.

Biindelabnahmevorrichtung (4) nach einem der An-
spriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass
die Bindelabnahmekerbe (12) eine verstellbare
Biindelabnahmekerbe (12) ist und dass die Biinde-
labnahmevorrichtung (4) eine Verstellvorrichtung
(37) zur Verstellung einer Kerbtiefe und/oder einer
Querschnittsgeometrie der Biindelabnahmekerbe
(12) umfasst.

Biindelabnahmevorrichtung (4) nach einem der An-
spriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass
die zumindest eine Blndelabnahmekerbe (12) un-
d/oder die wenigstens eine Messerkante (14, 15)
und/oder die Teilungskante (17) und/oder zumindest
eine Fase (21, 31, 43) an dem Blindelabnehmer (8)
und/oder an der Biindelabnahmekerbe (12) und/o-
der an dem Gegenstiick (9) durch HSC-Frasen un-
d/oder HSC-Schleifen hergestellt ist/sind.

Biindelabnahmevorrichtung (4) nach einem der An-
spriiche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass
geglattete Oberflachen des Blindelabnehmers (8)
und/oder des Gegensticks (9), durch Polieren her-
gestellt und/oder nachbearbeitet ist/sind, insbeson-
dere durch Gleitschleifen, Stromungsschleifen,
Plasmapolieren, Schleppschleifen, Schleppfini-
shing und/oder Handpolieren und/oder elektroche-
misches Entgraten.

Biindelabnahmevorrichtung (4) nach einem der An-
spriche 1 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass
der Bliindelabnehmer (8) ein um eine Schwenkachse
schwenk- oder drehbarer Kreisbogenabteiler (18)
oder eine um eine Schwenkachse schwenk- oder
drehbare kreisrunde Biindelabnehmerscheibe (19)
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Birstenherstellungsmaschine (1) mit einem Mate-
rialkasten (2) zur Bevorratung eines Borstenvorrats
(3) und mit einer Biindelabnahmevorrichtung (4), die
zumindest einen Biindelabnehmer (8) zur Entnahme
von Borstenbiindeln aus dem Materialkasten (2)
aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die Bin-
delabnahmevorrichtung (4) eine solche nach einem
der vorherigen Anspriche ist.

Verfahren zur Herstellung eines Biindelabnehmers,
insbesondere eines Biindelabnehmers (8) einer
Blindelabnahmevorrichtung (4) nach einem der An-
spriche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest eine Bindelabnahmekerbe (12) und/oder
zumindest eine Messerkanten-Fase (21) und/oder
ein Messerkanten-Bogen (22) und/oder eine Stirn-
fase (31) und/oder ein Stirnradius und/oder eine
oberseitige und/oder unterseitige Abnehmerfase
(43)an dem Biindelabnehmer (8) und/oder ein Kerb-
kanten-Radius (24a) einer Blndelabnahmekerbe
(12) und/oder Fasenkanten (31a) zumindest einer
Fase (21, 31, 43) an dem Biindelabnehmer (8) un-
d/oder eine Innenflache (39) der Biindelabnahmek-
erbe (12) durch HSC-Frasen und/oder HSC-Schlei-
fen erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest eine geglattete Oberfla-
che des Biindelabnehmers (8) durch Schleifen un-
d/oder Polieren und/oder hergestellt und/oder nach-
bearbeitet wird.

Verfahren nach Anspruch 25, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Oberflache wenigstens eines
oder des Messerkanten-Radius (15a), einer oder der
Messerkanten-Fase (21), eines oder des Messer-
kanten-Bogens (22), eines oder des Kerbkantenra-
dius (24a), einer oder der Stirnflache (30), einer oder
der Stirnfase (31), eines oder des Stirnradius, einer
oder der Fasenkante (31a) zumindest einer Fase
und/oder eine Innenflache (39) der Bindelabnah-
mekerbe (12) durch Schleifen und/oder Polieren
und/oder hergestellt und/oder nachbearbeitet wird/-
werden.

Verfahren nach Anspruch 25 oder 26, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Herstellung oder Nachbe-
arbeitung durch Gleitschleifen, Strdmungsschleifen,
Plasmapolieren, Schleppschleifen, Schleppfini-
shing und/oder durch Handpolieren und/oder elekt-
rochemisches Entgraten erfolgt.

Verfahren zur Herstellung eines Gegenstlicks (9)
einer Bundelabnahmevorrichtung (4) einer Biinde-
labnahmevorrichtung (4) nach einem der Anspriiche
1 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
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dest ein Teilungskanten-Radius (17a), eine Tei-
lungskanten-Fase (25), ein Teilungskanten-Bogen
(26), eine Seitenfrontflache (40), eine Seitenfase
(41), ein Seitenradius und/oder zumindest eine ab-
gerundete Fasenkante (41a) einer Fase an dem
Gegenstiick (9) durch HSC-Frasen und/oder HSC-
Schleifen erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zumindest eine geglattete Oberfla-
che des Gegenstlicks (9) durch Schleifen und/oder
Polieren hergestellt und/oder nachbearbeitet wird/-
werden.

Verfahren nach Anspruch 29, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Oberflache eines Teilungskan-
ten-Radius (17a), einer Teilungskanten-Fase (25),
eines Teilungskanten-Bogens (26), einer Seiten-
frontflache (40), einer Seitenfase (41), eines Seiten-
radius und/oder zumindest einer Fasenkante (41a)
einer Fase an dem Gegensttick (9) durch Schleifen
und/oder Polieren hergestellt und/oder nachbear-
beitet wird/werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 29 oder 30,
dadurch gekennzeichnet, dass die Herstellung
und/oder Nachbearbeitung durch Gleitschleifen,
Strémungsschleifen, Plasmapolieren, Schlepp-
schleifen, Schleppfinishing und/oder durch Handpo-
lieren und/oder durch elektrochemisches Entgraten
erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 24 bis 31,
dadurch gekennzeichnet, dass als Schleif- oder
Poliermittel Nass- und/oder Trockengranulat, Por-
zellanschleifkdrper, Kunststoffschleifkorper, Kera-
mikschleifkdrper, Inox-Chips, Kupferstifte, Edel-
stahlschleifkdrper,  Zirkoniakugeln,  Microfinish-
schleitkorper, Kunststoffpolierkdrper, Nassschleif-
paste, Polierpaste, Walnussgranulat, Maisgranulat
und/oder Trockenschleifgranulat verwendet wird/-
werden.

Claims

Tuft-picking device (4) for a brush-making machine
(1), wherein the tuft-picking device (4) comprises a
tuft picker (8) that can be moved relative to a material
box (2) and a fixed counterpart (9) relative to the
movable tuft picker (8), wherein the tuft picker (8)
has, onits frontside (11) that faces a bristle supply (3)
provided in the material box (2), at least one tuft-
picking notch (12) and, for the purpose of removing a
bristle tuft from the bristle supply (3) and for the
purpose of delivering a bristle tuft that has been
picked up to the brush-making machine (1), is mo-
vable with the at least one tuft-picking notch (12) past
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the bristle supply (3) and past the counterpiece (9) at
least as far as a delivery position, wherein the tuft-
picking notch (12) has two mutually opposing knife
edges (14, 15) which delimit a notch opening (13) of
the tuft-picking notch (12) and are oriented transver-
sely to the direction of movement of the tuft picker
(12), and the counterpiece (9) has a dividing edge
(17) facing the tuft picker (8), characterized in that
atleast one of the two knife edges (14, 15) and/or the
dividing edge (17) is/are rounded transversely with
respect to their longitudinal extension.

Tuft-picking device (4) according to claim 1, char-
acterized in that at least one knife edge (15) of the
two knife edges (14, 15) which is rear in the transport
direction of the bristle tufts into the delivery position is
rounded.

Tuft-picking device (4) according to claim 1 or 2,
characterized in that at least one knife edge (14,
15) and/or the dividing edge (17) are rounded with a
knife edge radius (15a) and/or with a dividing-edge
radius (17a), in particular wherein the knife edge
radius (15a) and/or the dividing-edge radius (17a)
have a length between 0.005 mm and 0.03 mm, in
particular between 0.005 mm and 0.02 mm.

Tuft-picking device (4) according to one of claims 1 to
3, characterized in that a surface of the at leastone
knife edge (14, 15) and/or a surface of the dividing
edge (17) is smoothed, in particular has a mean
roughness value or surface roughness value of Ra
less than 0.1, preferably of Ra less than 0.05, parti-
cularly preferably of Ra less than 0.02.

Tuft-picking device (4) according to one of claims 1 to
4, characterized in that a length of at least one knife
edge (14, 15) is smaller than a height of the tuft-
picking notch (12) as measured transversely with
respect to the movement direction of the tuft picker

(8).

Tuft-picking device (4) according to claim 5, char-
acterized in that a knife-edge chamfer (21) and/or a
knife-edge arc (22) is/are formed between a flat side
(20) of the tuft picker (8), which flat side is oriented
transversely with respect to the longitudinal axis of
the tuft-picking notch (12), and the at least one knife
edge (14, 15), by means of which alength of the knife
edge (14, 15) is limited, so that a length of the at least
one knife edge (14, 15) is smaller than a height of the
tuft-picking notch (12) as measured transversely to
the direction of movement of the tuft picker (8), or in
that between each of the two flat sides (20) of the tuft
picker (8) and of the at least one knife edge (14, 15),
which sides are oriented transversely with respect to
the longitudinal axis of the tuft-picking notch (12), at
least one knife-edge chamber (21) and/or at least
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one knife-edge arc (22) is formed in each case, so
that the at least one knife edge (14, 15) is arranged
between at least two knife-edge chamfers (21) an-
d/or knife-edge arcs (22), whereby a length of the at
least one knife edge (14, 15) is smaller than a height
of the tuft-picking notch (12), as measured transver-
sely to the direction of movement of the tuft-picking
device (8).

Tuft-picking device (4) according to one of claims 1 to
6, characterized in that the tuft-picking notch (12)
has, at least adjacent to one of the two knife edges
(14, 15), a flattened entry slope (23) into the tuft-
picking notch (12).

Tuft-picking device (4) according to one of claims 1 to
7, characterized in that at least one notched edge
(24) of the tuft-picking notch (12) oriented transver-
sely or at right angles to a longitudinal center axis of
the tuft-picking notch (12), in particular with a notch-
edge radius (24a), preferably with a notch-edge
radius (24a) with a length between 0.005 mm and
0.03 mm, is rounded.

Tuft-picking device (4) according to one of claims 1 to
8, characterized in that alength of the dividing edge
(17) is smaller than a height of the counterpart (9) as
measured transversely with respect to the direction
of movement of the tuft-picking device (8) and/or
smaller than a height of the tuft-picking notch (12)
as measured transversely to the direction of move-
ment of the tuft picker (8).

Tuft-picking device (4) according to claim 9, char-
acterized in that the counterpart (9) has atleast one
dividing-edge chamfer (25) oriented transversely to
the longitudinal extension of the dividing edge (17)
and/or at least one dividing-edge arc (26) oriented
transversely to the longitudinal extension of the di-
viding edge (17), by means of which the dividing
edge (17) is limited in its length, or in that the
counterpart (9) has at least two dividing-edge cham-
fers (25) oriented transversely to the longitudinal
extension of the dividing edge (17) and/or at least
two dividing-edge arcs (26) oriented transversely to
the longitudinal extension of the dividing edge (17),
between which the dividing edge (17) is arranged, so
that a length of the dividing edge (17) is smaller than
a height of the counterpart (9) as measured trans-
versely to the direction of movement of the tuft-
picking device (8), and/or smaller than a height of
the tuft-picking notch (12) as measured transversely
to the direction of movement of the tuft-picking de-
vice (8).

Tuft-picking device (4) according to one of claims 1 to
10, characterized in that at least one of the knife
edges (14, 15) and/or the dividing edge (17) is or-
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iented at right angles to a direction of movement of
the tuft picker (8) and/or in that at least one of the
knife edges (14, 15) and/or the dividing edge (17)
is/are formed on a section of an arcuate edge or
is/are arcuate overall.

Tuft-picking device (4) according to one of claims 1 to
11, characterized in that the tuft picker (8) has an
end side (29) which is oriented transversely with
respect to the front of the tuft picker (8) and which
comprises an end face (30) bounded by at least one
end chamfer (31) and/or by an end radius.

Tuft-picking device (4) according to claim 12, char-
acterized in that the atleast one end chamfer (31) is
oriented at an angle of 20° to 80° to the end face (30)
of the tuft picker (8) and/or has a chamfer width
between 0.05 mm and 0.4 mm and/or wherein cham-
fer edges (31a) of the at least one end chamfer (31),
in particular, are rounded with a radius having a
length between 0.005 mm and 0.03 mm.

Tuft-picking device (4) according to one of claims 1 to
13, characterized in that a box side (32) of the
counterpiece (9) facing the bristle supply (3) and/or
a picker side (33) of the counterpiece (9) facing the
tuft picker (8) has/have atleast one side chamfer (41)
and/or at least one side radius, by means of which a
respective side front face (40) of the box side (32)
and/or of the picker side (33) is delimited.

Tuft-picking device (4) according to claim 14, char-
acterized in that the at least one side chamfer (41)
on the box side (32) is aligned at an angle of 20° to
80° to a side front face (40), adjacent to the side
chamfer (41), of the box side (32) and/or in that the at
least one side chamfer (42) on the picker side (33) is
aligned at an angle of 20° to 80° to a side front face
(40), adjacent to the side chamfer (41), of the picker
side (33), and/ or in that the side chamfer (41) has a
chamfer width between 0.05 mm and 0.4 mm and/or
wherein chamfer edges (41a) of the side chamfer
(41) are rounded, in particular with a radius having a
length between 0.005 mm and 0.03 mm.

Tuft-picking device (4) according to one of claims 1 to
15, characterized in that one or the box side (32) of
the counterpart (9) facing the bristle supply (3) is
subdivided atleastinto afirst section (34), atone free
end (42) of which the dividing edge (17) is arranged,
and into a second section (35), wherein the first
section (34) is bent along its longitudinal extension
by a first radius (34a) and the second section (35) is
bent along its longitudinal extension by a second
radius (35a), wherein the first radius (3 4a) is bent
in the opposite direction to the second radius (35a),
and/or wherein the second radius (35a) is greater
than the first radius (34a), or in that one or the box
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side (32) of the counterpart (9) facing the bristle
supply (3) is divided at least into a first section
(34), at whose one free end (42) the dividing edge
(17) is arranged, and into a second section (35),
wherein the first section (34) is bent along its long-
itudinal extension by a first radius (34a) and the
second section (35) has a straight course.

Tuft-picking device (4) according to one of claims 1 to
16, characterized in that at least one surface of the
tuft-picker (8) is smoothed, in particular in that a
surface of at least one or the knife-edge radius (15a),
one or the knife-edge chamfer (21), one or the knife-
edge curve (22), one or the notch-edge radius (24a),
one or the end face (30), one or the end chamfer (31),
one or the end radius, one or the chamfer edges
(31a) of atleast one chamfer (21, 31) and/or aninner
surface (39) of the tuft-picking notch (12) is/are
smoothed, in particular wherein an average rough-
ness value or surface roughness value Ra of the
smoothed surface is less than 0.1, preferably less
than 0.05, more preferably less than 0.02.

Tuft picking device (4) according to one of claims 1 to
17, characterized in that at least one surface of the
counterpart (9) is smoothed, in particular in that a
surface of at least one or the dividing-edge radius
(17a), one or the dividing-edge chamfer (25), one or
the dividing-edge edge arc (26), one or the side front
face (40) of a box side (32) of the counterpiece (9),
one or the side front face (40) of a picker side (32) of
the counterpiece (9), one or the side chamfer (41),
one or the side radius and/or one or the chamfer
edges (41a) of at least one of the chamfers (25, 41)
on the counterpart (9) is smoothed, in particular
wherein an average roughness value or surface
roughness value Ra of the smoothed surface is less
than 0.1, preferably less than 0.05, and more pre-
ferably less than 0.02.

Tuft-picking device (4) according to one of claims 1 to
18, characterized in that the tuft-picking notch (12)
is an adjustable tuft-picking notch (12) and in that the
tuft-picking device (4) comprises an adjusting device
(37) for adjusting a notch depth and/or a cross-sec-
tional geometry of the tuft-picking notch (12).

Tuft-picking device (4) according to one of claims 1 to
19, characterized in that the at least one tuft-pick-
ing notch (12) and/or the at least one knife edge (14,
15) and/or the dividing edge (17) and/ at least one
chamfer (21, 31, 43) on the tuft picker (8) and/or on
the tuft-picking notch (12) and/or on the counterpiece
(9) is/are produced by HSC milling and/or HSC
grinding.

Tuft-picking device (4) according to one of claims 1 to
20, characterized in that smoothed surfaces of the
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tuft picker (8) and/or of the counterpiece (9) are
produced and/or reworked by polishing, in particular
by slide grinding, flow grinding, plasma polishing,
drag grinding, drag finishing and/or hand polishing
and/or electrochemical deburring.

Tuft-picking device (4) according to one of claims 1 to
21, characterized in that the tuft picker (8) is an arc
divider (18) that can be pivoted or rotated about a
pivot axis oris a circular tuft-picking disk (19) that can
be pivoted or rotated about a pivot axis.

Brush-making machine (1) having a material box (2)
for storing a bristle supply (3) and having a tuft-
picking device (4) which has at least one tuft picker
(8) for removing bristle tufts from the material box (2),
characterized in that the tuft-picking device (4) is
one according to one of the preceding claims.

Method for producing a tuft picker, in particular a tuft
picker (8) of a tuft-picking device (4) according to one
of the claims 1 to 22, characterized in that at least
one tuft-picking notch (12) and/or at least one knife-
edge chamfer (21) and/or one knife-edge arc (22)
and/or a front chamfer (31) and/or a front radius
and/or a top-side and/or bottom-side picker chamfer
(43) on the tuft picker (8) and/or a notch-edge radius
(24a) of a tuft-picking notch (12) and/or chamfer
edges (31a) of at least one chamfer (21, 31, 43)
on the tuft picker (8) and/or an inner surface (39)
of the tuft-picking notch (12) is produced by HSC
milling and/or HSC grinding.

Method according to claim 24, characterized in that
at least one smoothed surface of the tuft picker (8) is
produced and/or reworked by grinding and/or polish-

ing.

Method according to claim 25, characterized in that
a surface of at least one or the knife edge radius
(15a), one or the knife edge chamfer (21), one or the
knife edge arc (22), one or the notch-edge radius
(24a), one or the end face (30), one or the end face
chamfer (31), one or the end face radius, one or the
chamfer edge (31a) of at least one chamfer and/or
one inner surface (39) of the tuft-picking notch (12)
is/are produced and/or reworked by grinding and/or
polishing.

Method according to claim 25 or 26, characterized
in that the production or finishing is carried out by
slide grinding, flow grinding, plasma polishing, drag
grinding, drag finishing and/or by hand polishing
and/or electrochemical deburring.

Method for producing a counterpart (9) of a tuft-
picking device (4) of a tuft-picking device (4) accord-
ing to one of claims 1 to 22, characterized in that at
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least one dividing-edge radius (17a), one dividing-
edge chamfer (25), one dividing-edge arc (26), one
side front face (40), one side chamfer (41), one side
radius and/or at least one rounded chamfer edge
(41a) of a chamfer on the counterpiece (9) is pro-
duced by HSC milling and/or HSC grinding.

Method according to claim 28, characterized in that
at least one smoothed surface of the counterpart (9)
is produced and/or finished by grinding and/or pol-
ishing.

Method according to claim 29, characterized in that
a surface of a dividing-edge radius (17a), a dividing-
edge chamfer (25), a dividing-edge arc (26), a side
front face (40), a side chamfer (41), a side radius
and/or at least one chamfer edge (41a) of a chamfer
on the counterpart (9) is/are produced and/or re-
worked by grinding and/or polishing.

Method according to one of claims 29 or 30, char-
acterized in that the production and/or finishing is
carried out by slide grinding, flow grinding, plasma
polishing, drag grinding, drag finishing and/or by
hand polishing and/or by electrochemical deburring.

Method according to one of claims 24 to 31, char-
acterized in that the abrasive or polishing agent
used is wet and/or dry granules, porcelain abrasive
bodies, plastic abrasive bodies, ceramic abrasive
bodies, inox chips, copper pins, stainless steel abra-
sive bodies, zirconium balls, microfinish abrasive
bodies, plastic polishing bodies, wet grinding paste,
polishing paste, walnut shell granules, corn granules
and/or dry abrasive granules.

Revendications

Dispositif de prélévement de touffes (4) pour une
machine de fabrication de brosses (1), le dispositif
de prélevement de touffes (4) comprenant un pré-
leveur de touffes (8) mobile par rapport a une boite
de matériau (2) et une contre-piéce (9) fixe par
rapport au préleveur de touffes mobile (8), dans
lequel le préleveur de touffes (8) présente sur sa
face avant (11) tournée, en position d’utilisation, vers
une réserve de soies (3) stockée dans la boite de
matériau (2), au moins une entaille de prélevement
de touffe (12) et peut étre déplacé, pour prélever une
touffe de soies de la réserve de soies (3) et pour
délivrer une touffe de soies prélevée ala machine de
fabrication de brosses (1) avec ladite au moins une
entaille de préléevement de touffe (12), devant la
réserve de soies (3) et devant la contre-piéce (9)
au moins jusqu’a une position de délivrance, dans
lequel I'entaille de prélévement de touffe (12) pré-
sente deux arétes de coupe (14, 15) opposées dé-
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limitant une ouverture d’entaille (13) de I'entaille de
prélévement de touffe (12), orientées transversale-
ment a la direction de déplacement du préleveur de
touffe (12), et la contre-piéce (9) présente une aréte
de division (17) tournée vers le préleveur de touffe
(8), caractérisé en ce qu’au moins une des deux
arétes de coupe (14, 15) et/ou I'aréte de division (17)
est/sont arrondie(s) transversalement a leur exten-
sion longitudinale.

Dispositif de prélévement de touffes (4) selon la
revendication 1, caractérisé en ce qu’au moins
une aréte de coupe (15) des deux arétes de coupe
(14, 15), située en arriere dans la direction de trans-
port des touffes de soies vers la position de déli-
vrance, est arrondie.

Dispositif de prélévement de touffes (4) selon la
revendication 1 ou 2, caractérisé en ce qu’au moins
une aréte de coupe (14, 15) et/ou I'aréte de division
(17) sont arrondies avec un rayon d’aréte de coupe
(15a) et/ou avec un rayon d’aréte de division (17a),
en particulier dans lequel le rayon d’aréte de coupe
(15a) et/ou le rayon d’'aréte de division (17a) pré-
sentent une longueur comprise entre 0,005 mm et
0,03 mm, en particulier entre 0,005 mm et 0,02 mm.

Dispositif de prélévement de touffes (4) selon I'une
des revendications 1 a 3, caractérisé en ce qu’une
surface de ladite au moins une aréte de coupe (14,
15) et/ou une surface de I'aréte de division (17) est
lissée, en particulier présente une valeur de rugosité
moyenne ou une valeur de rugosité de surface de Ra
inférieure a 0,1, de préférence de Ra inférieure a
0,05, de maniéere particulierement préférée de Ra
inférieure a 0,02.

Dispositif de prélévement de touffes (4) selon 'une
des revendications 1 a 4, caractérisé en ce qu’une
longueur d’au moins une aréte de coupe (14, 15) est
inférieure a une hauteur de I'entaille de prélevement
de touffe (12) mesurée transversalement a la direc-
tion de déplacement du préleveur de touffes (8).

Dispositif de prélévement de touffes (4) selon la
revendication 5, caractérisé en ce qu’un chanfrein
d’aréte de coupe (21) et/ou un arc d’aréte de coupe
(22) est/sont formé(s) entre un cété plat (20) du
préleveur de touffes (8) orienté transversalement a
'axe longitudinal de I'entaille de prélévement de
touffe (12) et ladite au moins une aréte de coupe
(14, 15), par lequel/laquelle une longueur de I'aréte
de coupe (14, 15) est limitée, de sorte qu’une lon-
gueur de ladite au moins une aréte de coupe (14, 15)
est inférieure a une hauteur de I'entaille de préléve-
ment de touffe (12) mesurée transversalement a la
direction de déplacement du préleveur de touffes (8),
ou en ce qu’entre chacun des deux cbtés plats (20)
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du préleveur de touffes (8) orientés transversale-
ment a I'axe longitudinal de I'entaille de prélévement
de touffe (12), et ladite au moins une aréte de coupe
(14, 15) est formé au moins un chanfrein d’aréte de
coupe (21) et/ou au moins un arc d’aréte de coupe
(22), de sorte que ladite au moins une aréte de coupe
(14, 15) estdisposée entre au moins deux chanfreins
d’'aréte de coupe (21) et/ou arcs d’aréte de coupe
(22), de sorte qu’une longueur de ladite au moins une
aréte de coupe (14, 15) est inférieure a une hauteur
de 'entaille de prélevement de touffe (12) mesurée
transversalement a la direction de déplacement du
préleveur de touffes (8).

Dispositif de prélevement de touffes (4) selon l'une
des revendications 1 a 6, caractérisé en ce que
I'entaille de prélévement de touffe (12) présente, au
moins au voisinage de I'une des deux arétes de
coupe (14, 15), un chanfrein d’entrée aplati (23) dans
I'entaille de prélevement de touffe (12).

Dispositif de prélévement de touffes (4) selon 'une
des revendications 1 a 7, caractérisé en ce qu’au
moins une aréte d’entaille (24) de I'entaille de pré-
levement de touffe (12), orientée transversalement
ou perpendiculairement & un axe médian longitudi-
nal de I'entaille de prélévement de touffe (12), est
arrondie, en particulier avec un rayon d’aréte d’en-
taille (24a), de préférence avec un rayon d’aréte
d’entaille (24a) d’'une longueur comprise entre
0,005 mm et 0,03 mm.

Dispositif de prélevement de touffes (4) selon 'une
des revendications 1 a 8, caractérisé en ce qu’une
longueur de 'aréte de division (17) est inférieure a
une hauteur de la contre-piéce (9) mesurée trans-
versalement a la direction de déplacement du pré-
leveur de touffes (8) et/ou inférieure a une hauteur de
I'entaille de prélévement de touffe (12) mesurée
transversalement a la direction de déplacement du
préleveur de touffes (8).

Dispositif de prélevement de touffes (4) selon la
revendication 9, caractérisé en ce que la contre-
piéce (9) présente au moins un chanfrein d’aréte de
division (25) orienté transversalement a I'extension
longitudinale de l'aréte de division (17) et/ou au
moins un arc d’aréte de division (26) orienté trans-
versalement a I'extension longitudinale de I'aréte de
division (17), par lequel I'aréte de division (17) est
limitée en longueur, ou en ce que la contre-piece (9)
présente au moins deux chanfreins d’aréte de divi-
sion (25) orientés transversalement a I'extension
longitudinale de l'aréte de division (17) et/ou au
moins deux arcs d’aréte de division (26) orientés
transversalement a I'extension longitudinale de I'a-
réte de division (17), entre lesquels I'aréte de division
(17) est disposée, de sorte qu’une longueur de I'a-
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réte de division (17) estinférieure a une hauteurdela
contre-piéce (9) mesurée transversalement a la di-
rection de déplacement du préleveur de touffes (8)
et/ou inférieure a une hauteur de I'entaille de pré-
Iévement de touffe (12) mesurée transversalement a
la direction de déplacement du préleveur de touffes

().

Dispositif de prélévement de touffes (4) selon 'une
des revendications 1 a 10, caractérisé en ce qu’au
moins une des arétes de coupe (14, 15) et/ou I'aréte
de division (17) sont orientées perpendiculairement
a une direction de déplacement du préleveur de
touffes (8) et/ou en ce qu’au moins une des arétes
de coupe (14, 15) et/ou I'aréte de division (17) est/-
sont formée(s) sur une partie d'une aréte en arc de
cercle ou est/sont entiérement en arc de cercle.

Dispositif de prélévement de touffes (4) selon 'une
des revendications 1 a 11, caractérisé en ce que le
préleveur de touffes (8) présente une face frontale
(29) qui est orientée transversalement a la face
avant (11) du préleveur de touffes (8) et qui
comprend une surface frontale (30) délimitée par
au moins un chanfrein frontal (31) et/ou par un rayon
frontal.

Dispositif de prélévement de touffes (4) selon la
revendication 12, caractérisé en ce que ledit au
moins un chanfrein frontal (31) est orienté selon un
angle de 20° a 80° par rapport a la face frontale (30)
du préleveur de touffes (8) et/ou présente une lar-
geur de chanfrein comprise entre 0,05 mm et 0,4 mm
et/ou dans lequel des arétes de chanfrein (31a) dudit
au moins un chanfrein frontal (31) sont arrondies, en
particulier avec un rayon d’une longueur comprise
entre 0,005 mm et 0,03 mm.

Dispositif de prélévement de touffes (4) selon 'une
des revendications 1 a 13, caractérisé en ce qu’un
c6té boite (32) de la contre-piece (9) tourné vers la
réserve de soies (3) et/ou un coté préleveur (33)dela
contre-piece (9) tourné vers le préleveur de touffes
(8) présente(nt) au moins un chanfrein latéral (41)
et/ou au moins un rayon latéral par lesquels une
surface frontale latérale (40) respective du c6té boite
(32) et/ou du cété préleveur (33) est limitée.

Dispositif de prélévement de touffes (4) selon la
revendication 14, caractérisé en ce que ledit au
moins un chanfrein latéral (41) sur le coté boite (32)
est orienté selon un angle de 20° & 80° par rapport a
une surface frontale latérale (40) du cété boite (32)
voisine du chanfrein latéral (41) et/ou en ce que ledit
au moins un chanfrein latéral (42) sur le coté pré-
leveur (33) est orienté selon un angle de 20° a 80°
par rapport a une surface frontale latérale (40) du
coté préleveur (33) voisine du chanfrein latéral (41),
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et/ou en ce que le chanfrein latéral (41)a une largeur
de chanfrein comprise entre 0,05 mm et 0,4 mm
et/ou dans lequel des arétes de chanfrein (41a) du
chanfrein latéral (41) sont arrondies, en particulier
avec un rayon d’une longueur comprise entre 0,005
mm et 0,03 mm.

Dispositif de préléevement de touffes (4) selon I'une
des revendications 1 a 15, caractérisé en ce qu’un
ou le coté boite (32) de la contre-piéce (9) tourné
vers la réserve de soies (3) est divisé au moins en
une premiéere partie (34), a une extrémité libre (42)
de laquelle estdisposée I'aréte de division (17), eten
une deuxiéme partie (35), la premiére partie (34)
étant courbée le long de son extension longitudinale
selon un premier rayon (34a) et la deuxiéme partie
(35) étant courbée le long de son extension longitu-
dinale selon un deuxiéme rayon (35a), le premier
rayon (34a) étant courbé dans la direction opposée
au deuxieme rayon (35a), et/ou le deuxiéme rayon
(35a) étant plus grand que le premier rayon (34a), ou
en ce qu’un ou le coté boite (32) de la contre-piéce
(9) tourné vers la réserve de soies (3) est divisé au
moins en une premiére partie (34), a une extrémité
libre (42) de laquelle est disposée I'aréte de division
(17), et en une deuxiéme partie (35), la premiére
partie (34) étant courbée le long de son extension
longitudinale selon un premier rayon (34a) et la
deuxieme partie (35) présentant un tracé rectiligne.

Dispositif de préléevement de touffes (4) selon I'une
des revendications 1 a 16, caractérisé en ce qu’au
moins une surface du préleveur de touffes (8) est
lissée, en particulier en ce qu’une surface d’au
moins un ou du rayon d’aréte de coupe (15a), d’un
ou du chanfrein de I'aréte de coupe (21), d’'un ou de
I'arc d’aréte de coupe (22), d’'un ou du rayon d’aréte
d’entaille (24a), d’une ou de la surface frontale (30),
d’un ou du chanfrein frontal (31), d’'un ou du rayon
frontal, d’'un ou des arétes de chanfrein (31a) d’au
moins un chanfrein (21, 31) et/ou une surface intér-
ieure (39) de I'entaille de prélevement de touffe (12)
est/sont lissée(s), en particulier dans lequel une
valeur de rugosité moyenne ou une valeur de rugo-
sité de surface Ra de la surface lissée estinférieure a
0,1, de préférence inférieure a 0,05, de maniére
particulierement préférée inférieure a 0,02.

Dispositif de prélevement de touffes (4) selon l'une
des revendications 1 a 17, caractérisé en ce qu’au
moins une surface de la contre-piece (9) est lissée,
en particulier en ce qu’une surface d’au moins un ou
du rayon d’aréte de division (17a), d’'un ou du chan-
frein d’aréte de division (25), d’'un ou de I'arc d’aréte
de division (26), d’'une ou de la surface frontale
latérale (40) d’'un cbté boite (32) de la contre-piéce
(9), d’'une ou de la surface frontale latérale (40) d’un
coté préleveur (32) de la contre-piéce (9), d’'un ou du
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chanfrein latéral (41), d’'un ou du rayon latéral et/ou
d’un ou des arétes de chanfrein (41a) d’au moins un
des chanfreins (25, 41) sur la contre-piéce (9) est/-
sont lissée(s), en particulier dans lequel une valeur
de rugosité moyenne ou une valeur de rugosité de
surface Ra de la surface lissée est inférieure a 0,1,
de préférence inférieure a 0,05, de maniére particu-
lierement préférée inférieure a 0,02.

Dispositif de prélévement de touffes (4) selon I'une
des revendications 1 a 18, caractérisé en ce que
I'entaille de prélevement de touffe (12) est une en-
taille de prélevement de touffe (12) réglable eten ce
que le dispositif de préléevement de touffes (4)
comprend un dispositif de réglage (37) pour régler
une profondeur d’entaille et/ou une géométrie de
section transversale de I'entaille de prélévement
de touffe (12).

Dispositif de prélévement de touffes (4) selon 'une
des revendications 1 a 19, caractérisé en ce que
ladite au moins une entaille de prélévement de touffe
(12) et/ou ladite au moins une aréte de coupe (14,
15) et/ou I'aréte de division (17) et/ou au moins un
chanfrein (21, 31, 43) sur le préleveur de touffes (8)
et/ou sur I'entaille de préléevement de touffe (12)
et/ou sur la contre-piece (9) est/sont réalisé(s) par
fraisage HSC et/ou par meulage HSC.

Dispositif de prélévement de touffes (4) selon 'une
desrevendications 1220, caractérisé en ce queles
surfaces lissées du préleveur de touffes (8) et/ou de
la contre-piéce (9) sont réalisées et/ou rectifiées par
polissage, en particulier par vibro-abrasion, abra-
sion par fluide, polissage au plasma, meulage par
trainage, finition par trainage et/ou polissage ma-
nuel et/ou ébavurage électrochimique.

Dispositif de prélévement de touffes (4) selon 'une
des revendications 1 a 21, caractérisé en ce que le
préleveur de touffes (8) est un séparateur en arc de
cercle (18) pivotant ou tournant autour d’'un axe de
pivotement ou un disque préleveur de touffes (19)
circulaire pivotant ou tournant autour d’'un axe de
pivotement.

Machine de fabrication de brosses (1) avec une boite
de matériau (2) pour le stockage d’'une réserve de
soies (3) et avec un dispositif de prélevement de
touffes (4) qui présente au moins un préleveur de
touffes (8) pour le prélevement de touffes de soies
dans la boite de matériau (2), caractérisée en ce
que le dispositif de prélévement de touffes (4) estun
dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes.

Procédé de fabrication d’un préleveur de touffes, en
particulier d’'un préleveur de touffes (8) d’'un dispositif
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de prélévement de touffes (4) selon I'une des reven-
dications 1 a 22, caractérisé en ce qu’au moins une
entaille de prélévement de touffe (12) et/ou au moins
un chanfrein d’aréte de coupe (21) et/ou un arc
d’aréte de coupe (22) et/ou un chanfrein frontal
(31) et/ou un rayon frontal et/ou un chanfrein de
préleveur (43) supérieur et/ou inférieur sur le pré-
leveur de touffes (8) et/ou un rayon d’aréte d’entaille
(24a) d'une entaille de préléevement de touffe (12)
et/ou des arétes de chanfrein (31a) d’au moins un
chanfrein (21, 31, 43) sur le préleveur de touffes (8)
et/ou une surface intérieure (39) de I'entaille de
prélevement de touffe (12) sont produits par fraisage
HSC et/ou meulage HSC.

Procédé selon la revendication 24, caractérisé en
ce qu’au moins une surface lissée du préleveur de
touffes (8) est réalisée et/ou rectifiée par meulage
et/ou polissage.

Procédé selon la revendication 25, caractérisé en
ce qu’une surface d’au moins un ou du rayon d’aréte
de coupe (15a), d’'un ou du chanfrein d’aréte de
coupe (21), d'un ou de I'arc d’aréte de coupe (22),
d’'un ou durayon d’aréte d’entaille (24a), d’'une ou de
la face frontale (30), d’un ou du chanfrein frontal (31),
d’un ou du rayon frontal, d’'un ou de 'aréte de chan-
frein (31a) d’au moins un chanfrein et/ou une surface
intérieure (39) de I'entaille de prélévement de touffe
(12) est/sont réalisée(s) et/ou rectifiée(s) par meu-
lage et/ou polissage.

Procédé selon la revendication 25 ou 26, caracté-
risé en ce que la fabrication ou la rectification est
réalisée par vibro-abrasion, abrasion par fluide, po-
lissage au plasma, meulage par trainage, finition par
trainage et/ou par polissage manuel et/ou ébavu-
rage électrochimique.

Procédé de fabrication d’'une contre-piéce (9) d’un
dispositif de prélevement de touffes (4) d’'un dispo-
sitif de prélevement de touffes (4) selon I'une des
revendications 1 a 22, caractérisé en ce qu’au
moins un rayon d’aréte de division (17a), un chan-
frein d’aréte de division (25), un arc d’aréte de divi-
sion (26), une surface frontale latérale (40), un chan-
frein latéral (41), un rayon latéral et/ou au moins une
aréte de chanfrein arrondie (41a) d’un chanfrein sur
la contre-piece (9) sont produits par fraisage HSC
et/ou par meulage HSC.

Procédé selon la revendication 28, caractérisé en
ce qu’au moins une surface lissée de la contre-piéce
(9) est réalisée et/ou rectifiée par meulage et/ou
polissage.

Procédé selon la revendication 29, caractérisé en
ce qu’une surface d’'un rayon d’aréte de division
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(17a), d’'un chanfrein d’aréte de division (25), d’un
arc d’aréte de division (26), d’'une surface frontale
latérale (40), d’'un chanfrein latéral (41), d’'un rayon
latéral et/ou d’au moins une aréte de chanfrein (41a)
d’un chanfrein sur la contre-piéce (9) est/sont réali-
sée(s) et/ourectifiée(s) par meulage et/ou polissage.

Procédé selon I'une des revendications 29 ou 30,
caractérisé en ce que la fabrication et/ou la recti-
fication sont effectuées par vibro-abrasion, abrasion
par fluide, polissage au plasma, meulage par trai-
nage, finition par trainage et/ou par polissage ma-
nuel et/ou par ébavurage électrochimique.

Procédé selon I'une des revendications 24 a 31,
caractérisé en ce que 'on utilise comme agent
de meulage ou de polissage des granulés humides
et/ou secs, des corps abrasifs en porcelaine, des
corps abrasifs en plastique, des corps abrasifs en
céramique, des chips en inox, des tiges en cuivre,
des corps abrasifs en acier inoxydable, des billes en
zirconium, des corps abrasifs de microfinition, des
corps de polissage en plastique, une pate abrasive
humide, une pate de polissage, des granulés de
noix, des granulés de mais et/ou des granulés abra-
sifs secs.
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