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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Borstenfeldern fiir Birsten oder von Borsten-
blindeln fiir Pinsel, wobei Borstenbiischel in Lochungen
oder Aufnahmedffnungen von Formen eingefillt werden,
wobei zunachst die Borstenbiischel aus Einzelborsten
gebildet werden, indem ein Borstenvorrat zu Borstenbii-
scheln vereinzelt wird, wonach diese vereinzelten Bors-
tenbiischel der Form mit Hilfe eines Gas- oder Luftstroms
zugefihrt, durch zu jeder zu flllenden Lochung flihrende
Zufuhrleitungen transportiert und in die Lochungen der
Form eingebracht werden.

[0002] Auch beschrieben wird eine Vorrichtung zum
Herstellen von Borstenfeldern fir Blrsten oder von Bors-
tenbiindeln fir Pinsel, mit einer mit Lochungen oder Auf-
nahmedffnungen versehenen Form, in welche jeweils ein
Borstenbiischel passt, wobei Zuflihrmittel oder Zufiihr-
leitungen zu der Form vorgesehen sind und zu jeder zu
fullenden Lochung mindestens ein Zuflihrmittel gehort
oder eine Zufihrleitung flihrt, an welche Zufiihrleitungen
Mittel zur Erzeugung eines Gas- oder Luftstromes zu der
Form hin anschlieRBbar sind.

[0003] Ein derartiges Verfahren und eine solche Vor-
richtung sind aus der EP 0405204 B1 bekanntund haben
sich bewahrt. Es hat sich jedoch gezeigt, dass vor allem
bei einer hohen Férdergeschwindigkeit der Borstenbi-
schel in zu der Form flhrenden Leitungen die einzelnen
Borsten in der Form so dicht und fest aneinander liegen
kénnen und verdichtet werden, dass das vollstandige
Eintreten und Einsaugen oder Eindriicken in die Form
be- oder verhindert wird. Dies kann dazu flhren, dass
einzelne Borsten des jeweiligen Borstenbiischels nicht
mehr oder zumindest nicht vollstandig in die Form hin-
eingelangen, sondern gegeniiber den ordnungsgeman
in die Form eingeflihrten Borsten Uberstehen. Demge-
maf kann der Flllgrad der fertigen Burste betreffend die
Borsten vermindert oder sogar unzureichend sein.
[0004] Es besteht deshalb die Aufgabe, ein Verfahren
der vorstehend genannten Art zu schaffen, womit der
Fullgrad der Biirste mit Borsten in der gewiinschten Gro-
Renordnung erreicht werden kann.

[0005] Zur Lésung dieser Aufgabe sieht das erfin-
dungsgemalie Verfahren vor, dass die Borstenbischel
zunachstin Lochungen einer ersten Form gefillt werden,
deren Querschnitt groRer als der Querschnitt des jewei-
ligen Borstenbiischels in dessen zusammengedriickter
Gebrauchsform ist, dass der zur Forderung dienende
Gas- oder Luftstrom in der Form zwischen den Borsten
hindurchstrémt, bis alle Borsten in die erste Form einge-
flllt sind, und dass danach die Borstenblischel aus dieser
ersten Form in eine zweite Form mit engeren Aufnahme-
6ffnungen Uberfihrt werden, wobei die beiden Formen
an ihren einander zugewandten Seiten ibereinstimmen-
de oder nahezu Ubereinstimmende Lochbilder haben.
Somit kdnnen die Borsten zunachst in die erste Form
relativ locker und somit vollstandig eingefillt werden, wo-
nach sie erst beim Uberfiihren in die zweite Form ver-
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dichtet werden, wenn also alle zu einem Borstenbiischel
gehdrenden Borsten zusammen sind und ein Zurtickblei-
ben einzelner Borsten nicht mehr zu befiirchten ist. In
der ersten Form wird also zunachst nur eine lockere Ful-
lung der Aufnahmedéffnungen bewusst herbeigefiihrt, da-
mit ein zur Férderung der Borsten in diese erste Form
dienender Fordergasstrom zwischen der relativ lockeren
Flllung von Borsten in der Form hindurchstrdomen kann,
bis alle Borsten in diese erste Form eingeftllt sind. Durch
die Ubereinstimmenden oder nahezu Ubereinstimmen-
den Lochbilder beguinstigt, werden danach dann die zu-
nachst noch lockeren Borstenbischel in eine zweite
Form Uberfiihrt, deren engere Offnungen die einzelnen
Borsten oder Filamente in gewtlinschter Weise verdich-
ten, so dass die dadurch gebildeten fertigen Borstenb-
schel daraus entnommen und in einen Blrstenkdrper
eingesetzt werden kénnen.

[0006] Diezweite Formkann also mitden engeren Auf-
nahmedffnungen in Fortsetzung der ersten Form ange-
ordnet werden, so dass die Aufnahmedéffnungen der ers-
ten und der zweiten Form sich fortsetzen und/oder mit-
einander fluchten kénnen, und dann kénnen die Bors-
tenbiischel nach dem Fordern in die erste Form aus de-
ren durchgangigen Aufnahmedffnungen in die engeren
Aufnahmedffnungen der zweiten Form beférdert und da-
durch verdichtet werden.

[0007] Dabei ist es mdglich, die Borstenbiischel me-
chanisch mittels StoRel oder Stiften in die zweite Form
zu Uberfuihren. Bei der erfindungsgemafen Verfahrens-
weise kann also teilweise auf bewahrte Techniken zu-
rickgegriffen werden, wie das Einbringen von Borsten-
biischeln in relativ enge Lochungen.

[0008] Eine Weiterbildung des erfindungsgemafien
Verfahrens kann vorsehen, dass die Borstenblischel aus
der zweiten Form, insbesondere mechanisch mittels Sto-
Reln oder Stiften oder mittels Druckgas oder Druckluft,
in die Lochungen eines Birstenkdrpers beférdert wer-
den. Sind die Borstenbuschel also durch die zweite Form
verdichtet, kbnnen sie aus dieser wiederum unter Riick-
griff auf bewahrte Techniken in die entsprechenden Lo-
chungen des Birstenkorpers eingefihrt werden.

[0009] Ebensoistes mdglich,dass die Borstenbiischel
aus der zweiten Form zur stufenweisen oder weiteren
Verdichtung zunachst in wenigstens eine weitere Form
mit Lochungen beférdert werden, deren Querschnitt klei-
ner als der der Lochungen der zweiten Formist. Vor dem
Einfiihrenin den Birstenkdrper kann also der erfindungs-
gemale Verdichtungsvorgang in mehreren Schritten er-
folgen beziehungsweise wiederholt werden.

[0010] Zwischen dem Entnehmen der verdichteten
Borstenbuischel aus der zweiten oder der dritten oder
einer weiteren Form und dem Einbringen oder Einfillen
in die Lochungen oder Bohrungen des Birstenkdrpers
kénnen weitere Zwischenschritte durchgefiihrt werden.
[0011] Beispielsweise ist es mdglich, dass die Bors-
tenbiischel zwischen der Entnahme aus der zweiten
Form und dem Einbringen in einen Birstenkérper an ih-
rem Arbeitsende profiliert und/oder an ihrem dem Ar-
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beitsende abgewandten Ende geschnitten und/oder ver-
schmolzen und/oder der Querschnitt verandert wird
und/oder wenigstens zwei Borstenbiuschel zusammen-
gefuhrt werden. Auch dabei kann also auf bewahrte
Techniken und Verfahren zuriickgegriffen werden.
[0012] Die eingangs definierte Vorrichtung zum Her-
stellen von Borstenfeldern fiir Birsten oder von Borsten-
blndeln fir Pinsel kann zur L6sung der Aufgabe dadurch
gekennzeichnet sein, dass zusatzlich zu der ersten Form
eine zweite Form vorgesehen ist, dass die Lochungen
der ersten Form einen gréBeren Querschnitt als ein zu
bildendes Borstenbiischel haben, dass die Lochungen
der zweiten Form einen geringeren Querschnitt als die
der ersten Form haben, dass am Eintritt in alle Lochun-
gen der zweiten Form jeweils eine Einfiihr- und Verdich-
tungsschrage angeordnet ist und dass die beiden For-
men an ihren einander zugewandten Seiten Gbereinstim-
mende oder nahezu Ubereinstimmende Lochbilder ha-
ben.

Die Losung nimmt also in Kauf, dass wenigstens zwei
Formen hintereinander vorzusehen sind oder hinterein-
ander gebracht werden miissen, also scheinbar ein gro-
Rerer Aufwand betrieben wird, wodurch aber erreicht
wird, dass die Borstenbiischel mit Hilfe eines Gas- oder
Luftstroms mit groRRer Sicherheit an ihr Ziel im Anschluf
an die Zufuhrleitungen gebracht werden kdénnen, ohne
dass dabei einzelne Borsten zuriickbleiben und dann das
entstehende Borstenbischel nicht mehr komplett ware.
Dabei ist auch eine nicht genaue Ubereinstimmung der
Lochbilder méglich, wenn die Einflihrschragen einen ge-
wissen seitlichen Versatz der Ladngsmitten der sich im
Wesentlichen fortsetzenden Aufnahmedffnungen tber-
briicken.

[0013] Die Einfiihrschrage, die den Ubergang von den
im Querschnitt groReren Lochungen in die engeren Lo-
chungen der zweiten Form erleichtert und ermdglicht,
kann an der zweiten Form selbst oder an einer zwischen
der ersten Form und der zweiten Form angeordneten
Zwischenplatte vorgesehen sein. Beispielsweise kann
diese Einfiihrschrage etwa trichterartig in die engere Lo-
chung hineinfiihren und zum Beispiel als Hohlkonus aus-
gebildet sein.

Besonders glinstig ist es, wenn sich die Lochungen der
ersten und der zweiten Form zumindest in Gebrauchs-
stellung fortsetzen und insbesondere miteinander fluch-
ten. Dadurch kénnen die Borstenbiischel auf besonders
einfache Weise von der ersten in die zweite Form Uber-
fuhrt werden.

[0014] Der Querschnitt wenigstens eines Teiles der
Lochungen oder der Querschnitt aller Lochungen kann
kreisrund oder von einer runden Form abweichend pro-
filiert sein. Auf diese Weise kdnnen Borstenblschel un-
terschiedlicher Gesamtquerschnitte vorgeformt werden.
[0015] Denkbaristdabei, dass der Querschnitt der Lo-
chungen der ersten Form, also der Vorform, kreisrund
und der Querschnitt der Lochungen der sich anschlie-
Renden Form profiliert ist. Somit kénnen die Borstenbii-
schelzunachstin der ersten Form locker in relativ einfach
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herstellbaren Lochungen aufgenommen und dann bei
dem Ubergang in die zweite Form hinsichtlichihres Quer-
schnitts profiliert werden.

[0016] Eine mogliche weitere Ausfiihrung der Vorrich-
tung kann vorsehen, dass zusatzlich zu der ersten Form
und der zweiten Form zur stufenweisen oder weiteren
Verdichtung der Borstenblischel zunachst wenigstens
eine weitere Form vorgesehen ist, die Lochungen, deren
Querschnitt kleiner als der der Lochungen der zweiten
Form ist, aufweist.

Mit einer derart ausgestalteten Vorrichtung ist es bei-
spielsweise bei Bedarf méglich, die Borsten in mehreren,
kleineren Verdichtungsschritten in gewlinschter Weise
zuverdichten oderin eineninsgesamthdéher verdichteten
Zustand zu versetzen.

[0017] Vor allem bei Kombination einzelner oder meh-
rerer der vorbeschriebenen Merkmale und Ma3nahmen
ist es mdglich, gut verdichtete Borstenbiischel innerhalb
der zweiten Form zu schaffen, die mit einer solchen Dich-
tigkeit schon in der ersten Form einen Férdergas- oder
Luftstrom nicht mehr stérungsfrei flieRen lassen wiirden,
so dass eine Herstellung von Birsten mit "kompletten”
Borstenbuscheln gefahrdet ware. Versuche haben ge-
zeigt, dass durch das erfindungsgemafe Verfahren und
die Vorrichtung der Fillungsgrad der zweiten Form er-
heblich, beispielsweise auf etwa 70% gesteigert werden
kann, welcher Fillungsgrad in der ersten Form dazu fiih-
ren wiirde, dass der Férderstrom nicht mehr stérungsfrei
bis zum Ende der Férderphase flieRen kodnnte.

[0018] Nachstehend ist ein Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung anhand der Zeichnungen naher beschrieben.
Es zeigt in zum Teil schematisierter Darstellung:

Fig. 1 eine Vorrichtung, mit welcher aus einem Bors-
tenvorrat oder Borstenflillkasten zu Borstenbi-
scheln zusammengefasste Borsten mittels Lei-
tungen einer ersten Form zugefiihrt werden
kénnen, wobei in den Leitungen ein Forder-
strom eines Gases oder von Luft die Borsten-
blschel zu der Form bewegt,

Fig.2  die erste Form und die Miindungen der Férder-
leitungen an einer Umsetzeinrichtung, an wel-
cher zu der Miindung der Forderleitungen be-
abstandet eine Ubergabestelle von der ersten
Form in eine zweite Form mit engeren Lochun-
gen vorgesehen ist,

Fig. 3 eine der Figur 2 entsprechende Darstellung,
wobei die in der ersten Form locker in Lochun-
gen gehaltenen Borstenbuschel in engere Lo-
chungen der zweiten Form Uberflihrt werden,
Fig.4 in vergroRertem MalRstab die Einzelheit am
Ubergang von der ersten Form in die zweite
Form, wobei die Lochung mit dem gréReren
Querschnitt der ersten Form mit der Lochung
mitdem engeren Querschnitt der zweiten Form
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fluchtet, das heif3t die Ladngsmittelachsen die-

ser Lochungen einander fluchtend fortsetzen

und am Eintritt in die engere Lochung der zwei-

ten Form eine Einflihrschrage vorgesehen ist,
Fig. 5 einederFigur4 entsprechende Darstellung, bei
welcher die beiden Langsmittelachsen der un-
terschiedliche Querschnitte aufweisenden Lo-
chungen etwas versetzt sind und dieser Ver-
satz von der Einflilhrschrage am Eintritt in die
Lochung mit dem kleineren Querschnitt Gber-
briickt ist, sowie

die zweite Form nach dem Einfiillen der Bors-
tenblschel aus der ersten Form und vor dem
Uberfithren der nunmehr verdichteten Borsten-
blschel in die Lochungen eines Birstenkor-
pers.

Fig. 6

[0019] Eine im Ganzen mit 1 bezeichnete Vorrichtung
dient analog der Vorrichtung, die in der EP 0 405 204 B1
beschrieben ist, zum Herstellen von Borstenfeldern fiir
Bursten oder von Borstenbiindeln fur Pinsel.

[0020] Zudieser Vorrichtung 1 gehért wenigstens eine
mit Lochungen 2 oder Bohrungen versehene Form 3, in
welche jeweils ein Borstenblischel 4 passt. Dabei er-
kennt man analog der EP 0 405 204 B1 Zufiihrleitungen
5, die zu der Form 3 fuihren und als Zufiihrmittel dienen,
womit die Borstenblischel 4 zu jeder zu fillenden Lo-
chung 2 transportiert werden kénnen.

[0021] Innicht ndher dargestellter Weise hat die zu der
Vorrichtung 1 gehérende Form 3 einen Anschlul® zum
Anlegen eines Unterdrucks an die einzelnen Lochungen
2 an deren den Zuflihrleitungen 5 abgewandten Enden
oder Offnungen und an den entgegengesetzten Enden
der Zufiihrleitungen 5 kann in beliebiger Weise ein Uber-
druck angelegt werden, um die Borstenbuschel 4 durch
die Zufthrleitungen 5 zu der Form 3 mit Hilfe eines Gas-
oder Luftstroms zu transportieren.

[0022] In Figur 2 ist ein weiterer Teil der Vorrichtung 1
dargestellt. Dabei erkennt man wiederum Teile der Zu-
fuhrleitungen 5 in deren Endbereich und die Form 3 mit
ihren Lochungen 2 und darin enthaltenen, ihr zugefihr-
ten Borstenblscheln 4. An einem drehbaren Arm 6 ist
eine weitere derartige Form 3 vorgesehen beziehungs-
weise es ist dargestellt, wie die jeweilige Form 3 mit Hilfe
des Armes 6 in den Bereich einer zweiten Form 7 ge-
brachtund bewegtwerden kann. Zusatzlich zu der ersten
Form 3 ist also eine zweite Form 7 vorgesehen, die eben-
falls Lochungen 8 zur Aufnahme von Borstenblscheln 4
hat.

[0023] DabeierkenntmanindenFiguren2und 3, dass
die Lochungen 2 der ersten Form 3 einen gréf3eren Quer-
schnitt als ein zu bildendes Borstenbulschel 4 haben und
dass die Lochungen 8 der zweiten Form 7 einen gerin-
geren Querschnitt als die der ersten Form 3 haben. Fer-
ner erkennt man in den Figuren 2 bis 6 und vor allem in
den Figuren 4 und 5, dass am Eintritt in alle Lochungen
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8 der zweiten Form 7 jeweils eine Einflihr- und Verdich-
tungsschrage 9 angeordnet ist, die etwa trichterférmig
ausgebildet ist.

[0024] Somitistes beim Herstellen von Borstenfeldern
fur Birsten oder von Borstenbuindeln fiir Pinsel méglich,
Borstenbuischel 4 mit Hilfe eines Entnahmeschiebers 10
aus einem Borstenmagazin 11 zu entnehmen und zu ver-
einzeln, wie es aus der EP 0 405 204 B1 bekannt ist. Es
werden also die Borstenbiischel 4 zunachst aus Einzel-
borsten gebildet, indem ein Borstenvorrat, wie erwahnt
zu diesen Borstenblscheln 4 vereinzelt wird. Danach
werden die Borsten biischelweise der ersten Form 3 mit
Hilfe eines Gas- oder Luftstroms durch die Zufihrleitun-
gen 5 zugefiihrt und in die Lochungen 2 der ersten Form
3 eingebracht.

[0025] Die Borstenblischel 4 werden also zunachst in
Lochungen 2 einer ersten Form 3 gefiillt, deren Quer-
schnitt, wie bereits erwahnt, gréRer als der Querschnitt
des jeweiligen Borstenblschels 4 in seiner spateren zu-
sammengedriickten Gebrauchsform ist. Entsprechend
locker sind die einzelnen Borsten der Borstenbiischel 4
in der ersten Form 3, so dass auch nach dem Einfiihren
dieser Borstenblischel 4 in die Form 3 der Forder-Gas-
oder Luft-Strom nicht behindert wird. Ferner wird vermie-
den, dass eventuell einzelne Borsten eines Borstenbi-
schels 4 nicht in die entsprechende Lochung 2 hineinge-
langen, weil dessen Querschnitt zu eng wére.

[0026] Anhand der Figuren 2 und 3 erkennt man, dass
die Borstenbuischel 4 aus dieser ersten Form 3 nach de-
ren Verschwenkung tber die zweite Form 7 in diese zwei-
te Form 7 mit den engeren Aufnahmedéffnungen oder Lo-
chungen 8 Uberfihrt werden kénnen, um sie zu verdich-
ten und in einen engeren Querschnitt zu bringen, wie er
beim Gebrauch spéater in einer Birste gewiinscht ist.
[0027] GemalR den Figuren 4 und 5 sind im Ausfih-
rungsbeispiel die Einfiihrschréagen 9 an der zweiten Form
7 selbst am Eintritt in deren Lochungen 8 vorgesehen.
Denkbar wére aber auch, eine Zwischenplatte zwischen
der ersten Form 3 und der zweiten Form 7 anzuordnen,
die diese Einfuhrschragen 9 aufweist.

[0028] In den Figuren 2 bis 4 ist dargestellt, dass die
beiden Formen 3 und 7 an ihren einander zugewandten
Seiten Gibereinstimmende Lochbilder haben kénnen, das
heilt, die Lochungen 2 der ersten Form 3 und die Lo-
chungen 8 der zweiten Form 7 setzen sich in Gebrauchs-
stellung fort und fluchten miteinander hinsichtlich ihrer
Mittelachsen. Besonders deutlich erkennt man dies in
Figur 4.

[0029] Es ist aber auch méglich, dass die Lochbilder
der beiden Formen nur nahezu Gbereinstimmen und die
Lochungen 2 der ersten Form 3 und die Lochungen 8
der zweiten Form 7 geringfligig zueinander versetzt sind,
also ihre Langsmitten zwar parallel zueinander aber mit
geringem Abstand verlaufen, wie es Figur 5 zeigt. In die-
sem Falle wird aber dennoch der Ubergang zwischen
den Lochungen 2 und den Lochungen 8 durch die Ein-
fUhrtrichter 9 Uberbriickt, so dass die Borstenblischel 4
aus den Lochungen 2 auch in diesem Falle problemlos
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in die engeren Lochungen 8 Uberfiihrt werden kdnnen.
Auf diese Weise kdnnen die Borstenfelder schon in einer
gewinschten Weise ausgestaltet werden.

[0030] Es sei erwahnt, dass der Querschnitt einzelner
oder aller Lochungen 2 und 8 kreisrund oder aber von
einer runden Form abweichend profiliert sein kann. Bei-
spielsweise ist es mdglich, dass der Querschnitt der Lo-
chungen 2 der ersten Form 3, gewissermalfen einer Vor-
form, kreisrund und der Querschnitt der Lochungen 8 der
sich anschlieRenden zweiten Form 7 profiliert ist, um ent-
sprechend profilierte Borstenblischel fiir die Blrsten zu
bilden.

[0031] Anhand der Figuren 2 und 3 erkennt man, dass
zum Herstellen von Borstenfeldern die zweite Form 7 mit
den engeren Aufnahmed6ffnungen oder Lochungen 8 in
Fortsetzung der ersten Form 3 und in Fortsetzung von
deren Lochungen 2 angeordnet wird, so dass die Auf-
nahmedffnungen und Lochungen 2 und 8 der ersten und
der zweiten Form sich fortsetzen, wie es in Figur 2 und
3 erkennbar ist, wobei die im Ausflihrungsbeispiel durch
eine horizontale Verschwenkung der ersten Form 3 Gber
die zweite Form 7 geschieht.

[0032] Beim Vergleich der Figuren 2 und 3 wird auch
deutlich, dass dann die Borstenbtischel 4 nach dem For-
dern in die erste Form 3 und dem Versetzen in die er-
wahnte Relation zu der zweiten Form 7 aus deren durch-
gangigen Aufnahmedffnungen 2 in die engeren Aufnah-
medffnungen 8 der zweiten Form 7 beférdert und da-
durch verdichtet werden. Gerade auch diese Verdich-
tung ist in Figur 3 deutlich erkennbar, in welcher sche-
matisiert dargestellt ist, dass Borstenbiischel 4 gerade
etwa Uber die Halfte ihrer Ladnge aus der ersten Form 3
in die zweite Form 7 verschoben worden sind, bevor sie
dann gemal Figur 6 vollstandig in die zweite Form 7
eingebracht werden.

[0033] Diese Uberfilhrung der Borstenbiischel 4 aus
der ersten Form 3 in die zweite Form 7 kann beispiels-
weise mechanisch mittels nicht gezeichneten StdReln
oder Stiften erfolgen.

[0034] Aus der zweiten Form 7 kdnnen dann die Bors-
tenbiischel 4 insbesondere mechanisch mittels StéReln
oder Stiften in die Lochungen eines Blrstenkdrpers be-
fordert werden. Die zweite Form 7 kann also nach ihrer
in Figur 6 dargestellten Fillung mit den verdichteten
Borstenbiischeln 4 in bekannter Weise mit Birstenkor-
pern und entsprechenden Halterungen zusammenwir-
ken, um die Borstenbischel 4 in ihre endgiltige Ge-
brauchslage zu bringen.

[0035] Zum Herstellen von Borstenfeldern fiir Birsten
oder von Borstenblindeln fir Pinsel werden Borstenb(i-
schel 4 in Lochungen oder Aufnahmedéffnungen 2 einer
ersten Form 3 eingeflllt, wobei zunachst die Borstenbii-
schel 4 aus Einzelborsten gebildet werden, indem ein
Borstenvorrat zu den Borstenbiischeln 4 vereinzelt wird.
Danach werden die Borsten bischelweise der Form 3
mit Hilfe eines Gas- oder Luftstroms durch Zuflihrleitun-
gen 5 zugefiihrt und in die Lochungen 2 der ersten Form
3 eingebracht. Der Querschnitt der Lochungen oder Auf-
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nahmedffnungen 8 dieser ersten Form 3 ist dabei groRRer
als der Querschnitt des jeweiligen Borstenblischels 4 in
seiner spateren zusammengedrickten Gebrauchslage,
so dass der Gas- oder Luftstrom auch nach dem Uber-
fihren der Borstenblischel 4 in die Form 3 praktisch un-
gehindert durch die Lochungen oder Aufnahmedéffnun-
gen 8 hindurchstréomen kann. Die Borstenbiischel 4 wer-
den aus dieser ersten Form 3 in eine zweite Form 7 mit
engeren Aufnahmedéffnungen 8 Uberfiihrt, um die Bors-
tenbischel 4 in die gewlinschte zusammengedriickte
oder verdichtete Form zu bringen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Borstenfeldern fur
Biirsten oder von Borstenbilindeln fiir Pinsel, wobei
Borstenbiischel (4) in Lochungen (2) oder Aufnah-
med&ffnungen von Formen (3) eingefillt werden, wo-
bei zunachst die Borstenbuschel (4) aus Einzelbors-
ten gebildet werden, indem ein Borstenvorrat zu
Borstenbiischeln (4) vereinzelt wird, wonach diese
vereinzelten Borstenblischel der Form (3) mit Hilfe
eines Gas- oder Luftstroms zugefuhrt, durch zu jeder
zu fullenden Lochung (2) fihrende Zufiihrleitungen
(5) transportiert und in die Lochungen (2) der Form
(3) eingebracht werden, dadurch gekennzeichnet,
dass die Borstenbiischel (4) zunachst in Lochungen
(2) einer ersten Form (3) gefillt werden, deren Quer-
schnitt groRer als der Querschnitt des jeweiligen
Borstenbiischels (4) in dessen zusammengedriick-
ter Gebrauchsform ist, dass der zur Férderung die-
nende Gas- oder Luftstrom in der Form (3) zwischen
den Borsten hindurchstromt, bis alle Borsten in die
erste Form (3) eingeflllt sind, und dass danach die
Borstenbiischel (4) aus dieser ersten Form (3) in ei-
ne zweite Form (7) mitengeren Aufnahmeéffnungen
(8) Uberfliihrt werden, wobei die beiden Formen (3,
7) an ihren einander zugewandten Seiten Uberein-
stimmende oder nahezu Ubereinstimmende Lochbil-
der haben.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Form (7) mit den engeren
Aufnahmedffnungen (8) in Fortsetzung der ersten
Form (3) angeordnet wird, so dass die Aufnahme-
offnungen (8) der ersten und der zweiten Form sich
fortsetzen und/oder miteinander fluchten, und dass
dann die Borstenbuschel (4) nach dem Fordern in
die erste Form (3) aus deren durchgéngigen Aufnah-
medffnungenin die engeren Aufnahmedéffnungen (8)
der zweiten Form (7) beférdert und dadurch verdich-
tet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Borstenbiischel (4) mecha-
nisch mittels Stof3eln oder Stiften in die zweite Form
(7) Uberfuhrt werden.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Borstenbiischel
(4) aus der zweiten Form (7), insbesondere mecha-
nisch mittels StéReln oder Stiften oder mittels Druck-
gas oder Druckluft, in die Lochungen eines Biirsten-
korpers beférdert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Borstenbiischel
(4) aus der zweiten Form (7) zur stufenweisen oder
weiteren Verdichtung zunachst in wenigstens eine
weitere Form mit Lochungen beférdert werden, de-
ren Querschnitt kleiner als der der Lochungen der
zweiten Form ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Borstenbiischel
(4) zwischen der Entnahme aus der zweiten Form
(7) und dem Einbringen in einen Blrstenkdrper an
ihrem Arbeitsende profiliert und/oder an ihrem dem
Arbeitsende abgewandten Ende geschnitten
und/oder verschmolzen und/oder der Querschnitt
verandert wird und/oder wenigstens zwei Borsten-
bliischel zusammengefiihrt werden.

Claims

Method for manufacturing sets of bristles for brushes
or bunches of bristles for brushes, in which clusters
of bristles (4) are filled into perforations (2) or receiv-
ing openings of molds (3), the clusters of bristles (4)
initially being formed from individual bristles by indi-
viduating a bristle reservoir into clusters of bristles
(4), after which these individuated clusters of bristles
are supplied to the mold (3) by means of agas stream
or air stream, transported through supply lines (5)
leading to each perforation (2) to be filled, and intro-
duced into the perforations (2) of the mold (3), char-
acterized in that the clusters of bristles (4) are ini-
tially filled into perforations (2) of a first mold (3) hav-
ing a cross section which is larger than the cross
section of the respective cluster of bristles (4) in the
compressed usage form thereof, in that the gas or
air stream used for conveyance flows through be-
tween the bristles inthe mold (3) until all of the bristles
are filled into the first mold (3), and in that subse-
quently the clusters of bristles (4) are transferred
from this first mold (3) into a second mold (7) having
narrower receiving openings (8), the two molds (3,
7) having corresponding or virtually corresponding
hole patterns on the mutually facing faces thereof.

Method according to claim 1, characterized in that
the second mold (7) having the narrower receiving
openings (8) is arranged in continuation of the first
mold (3) in such a way that the receiving openings
(8) of the first and second molds continue one an-
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other and/or are flush with one another, and in that
subsequently the clusters of bristles (4), after con-
veyance into the first mold (3), are brought out of the
continuous receiving openings thereof into the nar-
rower receiving openings (8) of the second mold (7)
and thus compressed.

Method according to either claim 1 or claim 2, char-
acterized in that the clusters of bristles (4) are trans-
ferred into the second mold (7) mechanically by
means of plungers or pins.

Method according to any of claims 1 to 3, charac-
terized in that the clusters of bristles (4) are brought
out of the second mold (7), in particular mechanically
by means of plungers or pins or by means of pres-
surized gas or pressurized air, into the perforations
of a brush body.

Method according to any of claims 1 to 4, charac-
terized in that, for incremental or further compres-
sion, the clusters of bristles (4) are initially brought
from the second mold (7) into at least one further
mold having perforations, the cross sections of which
are smaller than those of the perforations of the sec-
ond mold.

Method according to any of claims 1 to 5, charac-
terized in that, between removal from the second
mold (7) and introduction into a brush body, the clus-
ters of bristles (4) are profiled at the working ends
thereof and/or cut and/or fused at the ends thereof
remote from the working ends and/or the cross sec-
tionis changed and/or at least two clusters of bristles
are combined.

Revendications

Procédé de fabrication de champs de poils pour des
brosses ou de faisceaux de poils pour pinceaux,
dans lequel des touffes de poils (4) sontremplis dans
des perforations (2) ou des ouvertures de logement
de moules (3), dans lequel les touffes de poils (4)
sont d’abord formés a partir de poils individuels, du
fait qu'un stock de poils est séparé en touffes de
poils (4), apres quoi ces touffes de poils (4) séparés
sont amenés au moule (3) a I'aide d’'un courant de
gazoud’air, sonttransportés a travers des conduites
d’alimentation (5) menant vers chaque perforation
(2) a remplir et placés dans les perforations (2) du
moule (3), caractérisé en ce que les touffes de poils
(4) sont d’abord remplis dans des perforations (2)
d’un premier moule (3) dont la section transversale
est plus grande que la section transversale de la
touffe de poils respectif (4) dans la forme d’utilisation
comprimée de celui-ci, en ce que le courant de gaz
ou d’air dans le moule (3), servant au transport, cir-
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cule entre les poils en les traversant jusqu’a ce que
tous les poils soient remplis dans le premier moule
(3), et en ce qu’ensuite les touffes de poils (4) sont
transférés de ce premier moule (3) dans un deuxié-
me moule (7) ayant des ouvertures de logement (8)
plus étroites, les deux moules (3, 7) ayant sur leurs
cbtés tournés les uns vers les autres des configura-
tions de trous correspondantes ou quasi correspon-
dantes.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que le deuxiéme moule (7) aux ouvertures de loge-
ment (8) plus étroites est disposé en prolongation
du premier moule (3), de sorte que les ouvertures
de logement (8) du premier et du deuxieme moules
se prolongent et/ou sont alignées les unes par rap-
port aux autres, et en ce que les touffes de poils (4),
apres le transport dans le premier moule (3), sont
ensuite amenés des ouvertures de logement conti-
nues de ce moule dans les ouvertures de logement
(8) plus étroites du deuxieme moule (7) et qu’ils sont
ainsi comprimés.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les touffes de poils (4) sont transférés
dans le deuxiéme moule (7) au moyen de coulis-
seaux ou tiges.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a3, caractérisé en ce que les touffes de poils (4),
a partir du deuxiéme moule, sont amenées dans les
perforations d’'un corps de brosse, notamment au
moyen de coulisseaux ou de tiges ou au moyen de
gaz sous pression ou d’air comprimé.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a4, caractérisé en ce que les touffes de poils (4),
a partir du deuxieme moule (7), sont d’abord trans-
portés dans au moins un autre moule muni de per-
forations, dont la section transversale est plus petite
que celle des perforations du deuxi€éme moule, dans
le but d’étre progressivement comprimés ou pour
continuer d’étre comprimés.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a5, caractérisé en ce que les touffes de poils (4),
entre le retrait hors du deuxiéme moule (7) et I'inser-
tion dans un corps de brosse, sont profilés sur leurs
extrémités de travail et/ou sectionnés sur leur extré-
mité détournée de I'extrémité de travail et/ou mis en
fusion et/ou en ce que la section transversale est
modifiée et/ou en ce qu’au moins deux faisceaux
de poils sont regroupés.
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