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(67) Wiihrend das Ziel der Erfindung in der schnellen und wirtschaftlichen Herstellung des Borstenbesatzes von
Borstenwaran liegt, besteht die Aufgabe der Erfindung darin, ein Verfahren und eine Vorrichtung zu seiner
Durchfiihrung vorzuschlagen, mit dessen Hilfe eine Vielzahl von Borsten bzw. Borstenbiindeln schnel! in eine Position
und Zuordnung zveirander gebracht werden kdnnen, die der endgiiltigen Position an der fertigen Borstenware
entspricht. Dabei suli &s insbesondere méglich sein, die Borsten als Endlosstrang von der Spule zu verarbeiten und
die Anzah! der fiir einen Borstenbesatz notwendigen Spulen zu reduzieren. Zur Losung schlagt die Erfindung ein
Verfahren vor, mit dem eine Borstenwaren dadurch hergestellt wird, daB ein Borsten-Abschaitt in einer Lings
bereitgestellt wird, die etwa der {ir samtliche Borsten einer Reihe bendtigten Lange zuziiglich einer sich aus der
Summe der Absténde der Borsten einer Reihe ergebenden Linge zusammensetzt. Aus diesem Borsten-Abschnitt
werden unter entsprechender Verkiirzung desselben an jeder Borstenposition Schlaufen, in einem dem Abstand der
Borsten in der Reihe entsprechenden Abstand gezogen, worauf schlieBlich samtliche Schlaufen mit einem ihrer
Enden gleichzeitig am Borstentréger befestigt werden, wahrend sie an dem jeweils geganiiberlieganden Ende
gegebenenfalls aufgeschnitten werden.
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Patentanspriche:
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12,

13.

14.
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Verfahren zur Herstellung von Borstenwaren, wie Biirsten, Besen, Pinsal, Kimme, Matten od. dgl.,
die aus einem Borstentrager und mit diesem verbunden, gegebenenfalls zu Bindeln
zusammengefaBten Borsten bestehen, die zu mehreren in wenigstens einer Reihe mit Abstand
voneinander angeordnet sind, indem ein Borstenabschnitt mittels eines Ziehwerkzeuges zur
Doppellage unter Bildung einer Schlaufe umgeformt und die Schlaufe mit einem ihrer Enden am
Borstentrager befestigt wird, gekennzeichnet dadurch, daR dsr Borstenabschnitt in einer Lange
bereitgestellt wird, die etwa der fir samtliche Borsten einer Reihe notwendigen Lange zuzlglich
einer sich aus der Summe der Abstiande der Borsten einer Reihe ergebenden Lénge
zusammenseizt, daf anschlieRend aus dsm Borstenabschnitt samtliche Schlaufen unter
entsprechender Verkiirzung des Borstenabschnittes gezogen und mit einem inrer Enden
gleichzeitig am Borstentrager befestigt werden.

. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daBl jede Schiauie in einer Breite yecogen

wird, die dem Abstand benachbarter Borsten in einer Reihe entspricht.

. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet dadurch, dal aus dem Borstenabschnitt

zunachst eine erste Schlaufe unter entsprechender Verkiirzung des Borstenabschnittes gezogen,
daraufhin in einem dem Abstand der Borsten in der Reihe etwa entsprechenden Abstand die
nichste und sukzessive alle anderen Schlaufen unter Nachziehen der jeweils benétigten Lénge des
Borstenabschnittes gebildet werden.

. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch, daf$ der Borstenabschnitt

von einem auf einer Spule aufgewickeiten Endlosstrang in einer etwa der Lénge einer Borstenreihe
entsprechenden Langs abgezogen, an seinem freien Ende festgehalten und die Schlaufen unter
Abziehen der benétigten Lange von der Spule gebildet werden.

. Verfahren nach Anspruch 3und 4, gekennzeichnet dadurch, daR die erste Schlaufe im Bereich das

festgehaltenen Endes des Endlosstrangs unter Abziehen der hierfiir benétigten Lange von der
Spule gezogen wird und daraufhin sukzessive die anderen Schlaufen in Richtung zur Spula unter
jeweiligem Abziehen der benétigten Lange von der Spule gebildet werden.

. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch, daR der Borstenabschnitt

als Zuschnitt mit einer der fir die ganze Borstenreihe zuziiglich der Summe der Absténde zwischen
den Borsten dieser Reihe bendtigten Lange vorbereitet wird und die Borsten unter Nachziehen der
benétigten Lange von wenigstens einem Ende des Borsten-Abschnittes gebildet werden.

. Verfahren nach Anspruch 3 und 6, gekennzeichnet dadurch, daf$ der Zuschnitt an einem Ende

festgahalten und ansch’ieRend die Schlaufen sukzessive von diesem Ende des Abschnittes
ausgehend zu dessen .nderem Ende gebildet werden.,

. Verfahren nach Anspruch 3 und 6, gekennzeichnet dadurch, dafl der Zuschnitt an beiden Enden

nachgiebig gehalten wird und die Schlaufen von der Mitte ausgehend zugleich in Richtung auf
beiden Enden geformt werden.

. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, gekennzeichnet dadurch, daR die Schlaufen an

ihrem dem befestigungsseitigen Ende gegeniiberliegenden Ende aufgeschnitten werden.

-Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, gekennzeichnet dadurch, daR die Schlaufen an

ihrem beim Ziehen enstehenden Umbug mit dem Trager verbunden werden und der zu Schlaufen
gebildete Abschnitt jeweils zwischen den Schlaufen aufgeschnitten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, gekennzeichnet dadurch, da3 der zu Schlaufen
gebildete Abschnitt jeweils zwischen den Schlaufen aufgeschnitten und die entstehenden Enden
mit dem Trager verbunden werden,

Verfahren nach Anspruch 11, gekennzeichnet dadurch, daB die Schlaufen an ihrem beim Ziehen
enstehenden Umbug aufgeschnitten werden.,

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, gekennzeichnet dadurch, daR die Schlaufenin
Parallellage zueinander gezogen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, gekennzeichnet dadurch, da3 die Schlaufen in einer
Winkellage zueinander entsprechend der Winkelstellung der Borsten an der fertigen Borstenware
gezogen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, gekennzeichnet dadurch, daB bei geradlinigen
Borstenreihen ein geradiiniger Borstenabschnitt bereitgestelit wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, gskennzeichnet dadurch, daft bei in der Reihe
versetzten Borsten der Borstenabschnitt in entsprechend abgewinkeiter Linie gefiihrt wird.
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, gekennzeichnet dadurch, daR drei nebeneinander
liegende Arbeitsebenen vorgesehen sind und daR in der mittleren Arbeitsebene die Schlaufen
geformt werden, wahrend wechselweise in der einen oder anderen daneben liegenden Ebene der
Borstenabschnitt in der erforderlichen Linge bereitgestellt und nach dem Verbinden der Borsten
mit dem Tréger in die mittlere Ebene verbracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, gekennzeichnet dadurch, daB bei einer Borstenware
mit mehreren Reinen von Borsten eine entsprachende Anzahl von Borstenabschnitten
bereitgestelit und zumindest die Schiaufen fiir alle querzuden Reihen in Flucht liegenden Borsten
glsichzeitig gezogen werden, :

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18, gekennzeichnet dadurch, daR die gegebenenfalls
aufgeschnittenen Schlaufen an einem ihrer beiden Enden an dem Tréger mechanisch in Lécher
desselben oder durch Aufschmelzen der borstensesitigen Gbeifiiche des Borstentragers zumindest
an den Borstenbefestigungsstellen und Andriicken der gegebenenfalls gleichfalls
aufgeschmolzenen Borstenenden oder durch Einspritzen oder Einschdumen anléRlich der
Herstallung des Trégers befestigt werden.

Verfahren nach Anspruch 19, gekennzeichnet dadurch, daB die aufgeschmolzenen Borstenenden
eine Verdickung aufweisen oder mit einer solchen versehen und mit derselben am Tréager befestigt
werden.

Vorrichtung zur Herstellung von Borstenwaren mit einem Borsteneinzugswerkzeug, das auf seiner
Oberseite eine Aufnahme fiir einen Borstenabschnitt und wenigstens eing quar dazu verlaufende
Einzugsdffnung aufweist, und mit einem in Flucht der Einzugséffnung angeordneten undin dieser
Richtung beweglichen Ziehwerkzeug, das den in der Aufnanme lisgenden Borstenabschnitt erfaRit,
ihnzur Doppellage unter Bildung einer Schlaufe in die Einzugsoéffnung hineinzieht, bis die Schlaufe
mitihrem Umbug die gegeniiberliegende Seite des Einzugswerkzeuges (iberragt, und mit einer
Einrichtung zum Verbinden der Schlaufe mit einem Borstentréger, gekennzeichnet dadurch, da
das Einzugswerkzeug (20) eine Mehrzah| von Einzugséffnungen (24), die in Reihe und in sinem
Abstand der Borsten an der fertigen Borstenware entsprechenden Abstand voneinander
angeordnet sind, und eine samtliche Einzugsoffnungen (24) iibergreifende Aufnahme (32) fiir
einen entsprechend langen Borstenabschnitt (33) aufweist, und duR eine der Anzahl der
Einzugsoffnungen (24) entsprechende Anzahl von Ziehwerkzeugen (37), die mit den
Einzugsoffnungen fluchten, vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 21, gekennzeichnet dadurch, daR die Ziehwerkzeuga gleichzeitig oder
zaitlich nacheinander in der Fulge ihrer Anordnung die Schlaufen (43) in die Einzugsoffnungen
unter Nachfiihren einer jeweils entsprechenden Lénge des Borstenabschnittes (33) einziehen.
Vorrichtung nach Anspruch 21 oder 22, gekennzeichnet dadurch, daR das Einzugswerkzeug (20)
eine Fihrung (23) fur ein in ihrer Langsmittelebene angeordnetes Spannwerkzeug (22) mit
entsprechenden Einzugséffnungen aufweist und daR das Spannwerkzeug (22)in der Fithrung (23)
verschiehbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 23, gekennzeichnet dadurch, da das
Einzugswerkzeug (20) als starre Platte ausgebildet ist und die Einzugsoffnungen (24) einen den zu
bildenden Borsten bzw. Biindeln entsprechenden Querschnitt aufweisen,

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 23, gokennzelchnet dadurch, daf die
Ziehwerkzeuge (67) eine dem kiirzesten Abstand benachbarter Borsten etwa entsprechende Breite
und die Einzugs6finungen eine diaser Breite zuziglich der doppelten Breite der Borsten bzw. eines
Biindels entsprechende Weite aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 oder 23, gekennzeichnet dadurch, daf das
Einzugswerkzeug (20) aus quer zu dem Borstenabschnitt (58) verlaufenden Leisten besteht, von
denen jeweils zwei eine Einzugsoffnung (56) bilden und aus einer Grundstellung mit einem
Abstand, der gréRer ist als die B:eite der Schlaufen (57), synchron mit der Bewegung der
Ziehwerkzsuge in eine Endstellung zusammenfahrbar sind, in der ihr Abstand der Breite der
Schlaufen {57) entspricht, wobei gleichzeitig die je eine Einzugséffnung bildenden Paare (55) von
Leisten synchron unter Verringerung ihres Abstandes zueinander verschiebbar sind, bis in ihrer
Endstellung der Abstand der von ihnen gebildeten Einzugsaffnungan dem Abstand der Borsten
entspricht, wéhrend zugleich die Ziehwerkzeuge quer zueinander nachgefiihrt werden.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 26, gekennzeichnet dadurch, daB die Aufnahme (32)
fiir den Bors'enabschnitt (33) als an der Oberseite des Einzugswerkzeugs (20) angeordneter Kanal
ausgebildet ist, dessen Breite etwa dem Durchmesser des Borstenabschnittes entspricht.
Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 27, insbesondere zur Durchfihrung des Verfahrens
nach Anspruch 4und5, gekennzeichnet dadurch, daR dem Einzugswerkzeug (20) eine die Borsten
als Endlosstrang (34) enthaltende Spule (35) und eine Abzugseinrichtung zugeordnet sind, mittels
der ein Borstenabschnitt (33) in den Kanal (32) soweit einziehbar ist, bis sich das freie Ende (41)
hinter der in Abzugsrichtung letzten Einzugsoffnung (24) bafindet, daR eine Halteeinrichtung (42)
zum Fixieren des freien Endes (41) vorgesehen ist, und daR zunachst das dem freien Ende nane
Ziehwerkzeug (37) und daraufhin die anderen sukzessive in Richtung zur Spule (35) in Tatigkeit
treten, wobei die fiir jeweils eine Schlaufe benétigte Linge von der Spule (35) gegen eine den
Borstenabschnitt (33) gespannt haitende Gegenkraft abgezogen wird, und daR zwischen der
Sr.ule (35) und der ersten Einzugsoffnung (24) eine nach Beendigung der Schlaufenbildung in
1atigksit trstends Schneideinrichtung vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 27, insbesondere zur Durchfihrung des Verfahrens
nach Anspruch 6 und 7, gekennzeichnet dadurch, daB der Kanal (32) des Einzugswerkzeugs (20)
einen Borstanabschnitt (33)in Form eines Zuschnitts aufnimmt, dessen Lénge etwa der doppelten
Lange s&mtlicher Schlaufen (24) zuziiglich der Suinme aller Abstinde zwischen den Schlaufen
entspricht, daB vor der ersten und hinter der letzten Einzugsdffnung eine Art Niederhalter fiir
Borstenzuschnitt angeordnet ist und daR die Ziehwerkzeuge (37) an der ersten oder letzten
Einzugsé6ffnung beginnend in Richtung zum jeweils anderen oder in der Mitte beginnend und nach
beiden Seiten gleichzeitig in Tatigkeit treten.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 29, gekennzeichnet dadurch, daR oberhalb des
Einzugswerkzaugs (20) eine Schneideinrichtung zum Auftrennen des Borstenabschrittes am
Ansatz der Schlaufen (24) oder zwischan diesen angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 30, gekennzelctnet dadurch, da3 unterhalb des
Einzugswerkzeugs (30) eine Schneideinrichtung zum Auftrennen der Schlaufen an dem das
Einzugswerkzeug (20) iberragenden Umbug (44) angeordnet ist,

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 31, gekennzeichnet dadurch, daR die

Einricktung (45) zum Verbinden der Schlaufen (24) mit dem Borstentrager (46) unmittelbar
unterhalb des Einzugswerkzeugs (20) angeordnat ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 31, gekennzeichnet dadurch, daR das
Einzugswerkzeug (20) mit den eingezogenen Schlaufen (24) zu der raumlich von ihr getrennten
Einrichtung zum Verbinden der Schlaufen mit dem Borstentrédger (46) verbracht wird, und daR
mehrere Einzugswerkzeuge vorgesehen sind, die zwisch3n dem Ort der Schlaufenbildung und der
Verbindungseinrichtung bewegbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 33, insbesondere zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach Anspruch 17, gekennzeichnet dadurch, daR wenigstens zwei Einzugswerkzeuge oder ein
Einzugswerkzeug mit 2wei parallelen Reihen von Einzugsoéffnungen vorgesehen sind, und nur
einer Reihe von Einzugséffnungen die Ziehwerkzeuge (37) zugeordnet sind, wihrend bei der
anderen Reihe von Einzugséffnungen nur der Borstenabschnitt (33) in den Kanal (32) eingelegt

"wird, und daR das Einzugswerkzeug quer zu der Reihe der Ziehwarkzeuge \37) in je eine daneben

befindliche Position zum Einlegen des Borstenabschnittes wihrend der Schlaufenbildung in der
mittleren Position beweglich ist,

Vorrichtung nach einem der Anspriicha 21 bis 23, gekennzeichnet dadurch, daR jeder Reihe von
Einzugsoffnungen (24) eine Spule (35) mit einem Borstenendlosstrang (34) zugeordnet ist, und
daf} die Spulen mit dem Einzugswerkzeug (20) mitbewegbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 35, gekennzeichnet dadurch, daf die
Einzugséffnungen (24) in Parallellage zueinander angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 36, gekennzeichnet dadurch, daR die
Einzugséffnungen (24) winklig zueinander entsprechend der Winkellage der Borsten an der
fertigen Borstenware angeordnet sind.

Vorrichtung nach einem aar Anspriiche 21 bis 37, gekennzeichnet dadurch, daR die
Einzugsoffnungen (24) auf einer der Anordrung der Borsten an der Borstenware folgenden Linie
angeordnet sind.
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39. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 38, gekennzeichnet dadurch, daR die
Ziehwaerkzeuge (37) oberhalb des Einzugswerkzeugs (20) angeordnet und als von oben nach unten
bewegliche Zungen ausgebildet sind.

40. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 38, gekennzeichnet dadurch, daB die
Ziehwerkzeuge hakelnadelartig ausgebildet, unterhalb des Einzugswerkzeugs (20) angeordnet
und aus einer Position oberhalb desselben in eine Position darunter beweglich sind.

41, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 32 und 35 bis 40, gekennzeichnet dadurch, da? ein
Einzugswerkzeug eine der Anzahl von Borstenreihen an der fertigen Borstenware oder einem Teil
derselben entsptechenden Anzahl Reihen von Einzugsoffnungen aufweist, eine entspechende
Anzahl von Ziehwerkzeug-Reihen vorgesehen ist und die in Flucht quer zu den Reihen liegenden
Ziehwerkzeuge synchron angetrieben oder an einem gemeinsamen Tréger angeordnet sind.

42, Anwendung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 20 und/oder der Vorrichtung nach
einem der Anspriiche 21 bis 41 bei der Herstellung von Geréten, die statt Borsten an einem Tréger
befestigte textile Streifen oder Faden aufweisen.

Hierzu 4 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgeblet dor Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Borstenwaren, wie Biirsten, Besen, Pinsel, Kimme, Matten od. dgl., Jie
aus einem Borstentrager und mit diesem verbundenen, gegebenenfalls zu Biindeln zusammengefalte Borsten bestehen, die zu
mehreren in wenigstens einer Reihe mit Abstand voneinander angeordnet sind, indem ein Borstenabschnitt mittels eines
Ziehwarkzeuges zur Doppellage unter Bildung einer Schlaufe umgeformt und die Schlaufe mit einem ihrer Enden am Tréger
befestigt wird. Ferner ist die Erfindung auf eine Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens sowie auf eine Anwendung des
Verfahrens und/oder der Yorrichtung zur Herstellung von Geréten dhnlichen Aufbaus gerichtet.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Die Herstellung von Borstenwaren hat inzwischen einen hohen technologischen Standard hinsichtlich der
Arhgitsgeschwindigkeit erreicht, wobei allerdings die Herstellung der Einzelborsten oder Borstenbiindel und ihre Zufiihrung
zum Borstentrager seit Jahrzehnten fast unverandert geblieben ist, wie auch die Verbindung von Borsten und Borstentréger,
soweit es sich hier um mechanische Verbindungen handelt. Zunachst sei auf die bekannten Verbindungsverfahren eingegangen:
Beim mechanischen Befestigen weist der aus Holz, Kunststoff od. dgl. bestehende Borstentriager eine der Anzahl der
Borstenbiindel entsprechende Anzahl von Léchern auf, in die die Borstenbiindel eingeprellt, eingekeilt, eingeklebt oder als
Schlaufe mittels eines Metallankers verankert werden. Diesem Prinzip folgende Verfahren und Vorrichtungen arbeiten heute
schon mit sehr hohen Arbeitsgescl. windigkeiten, da zum Befestigen in der Regel lediglich ein Werkzeughub notwendig ist (2.8.
DE-AS 1049823, DE-PS 618031).

Die moderne Kunststoff-Technologie hat dazu gefihrt, daB vor allem in den letzten Jahren Verfahren und Vorrichtungen
entwickelt wurden, mit dnnen Kunststoffborsten auf einem Borstentréger aus Kunststoff in plastifiziertem Zustand miteinander
verbunden werden, wobei es sich bei entsprechender Affinitit der Kunststoffe um Schweillverfahren oder aber um das Einbetten
der Borstenenden in die weichplastische Masse des Borstentragers handelt (z.B. US-PS 4 132449). Dabei werden auch die
befestigungsseitigen Enden der Borsten aufgeschmolzen, so daB sie miteinander verschweillen, gegebenenfalls eine
Verdickung bilden und dann an den auf seiner Borstenseite zumindest bereichsweise aufgeschmolzenen Trager aufgedrickt
werglen. SchlieBlich ist es bekannt, die Borsten anlaBlich der Herstellung des Borstentrdgers, z.B. im Wege des Spritzgiefens
12.B. US-PS 2655409) oder des Schdumens, in Formen einzubetten, indem die Borsten bzw. Borstenbiindel, deren
befestigungsseitiges Ende gegebenenfalls zuvor aufgeschmolzen und zu einer Verdickung umgeformt wurde, in die Form
eingebracht und anschlieBend der Borstentrigar ausgeformt wird. In diesem Fall sind also die Borsten bzw. Borstenbiindel in
dem Trégermaterial eingebetiet. Die letztgenannten Verfahren, wie auch die thermischen Verfahren, fikren in der Regel 2u
einemvor allem in gebrauchetechnischer Hinsicht einwandfreierem Produkt, da der Borstentréger keine Lécher, zumindest aber
keine offenen Lécher, aufweist und die Borstenbiindel sauber mit der Borstentrégerseite abschlieBen, so daB solchs
Borstenwaren vor allem in hygienischer Hinsicht eher bofriedigen kénnen, Hinzu kommt, daB die Borsten im allgemeinen auch
eine héhere Auszugsfestigkeit aufweisen.

Bei der Verarbeitung von Naturborsten ist man zwangsléufig aufgrund der relativ kurzen Linge der Borsten gezwungen
gewaesen, einzelne Zuschnitte entsprechend der Borstenlénge zuziiglich der Verankerungslange im Borstentrdger zu verwenden.
Sofern das Borstenbiindel von einer Schlaufe gebildet wird, mittels ihres Umbugs am Borstentrdger befestigt wird, weisen die
Zuschnitte en!sprechend etwa doppelte Linge auf. Diese sogenennte Kurzschnitt-Technik ist spater dann auch bei der
Verarbeitung von Kunststoffborsten ibernommen worden. Kunststoffborsten werden im aligemeinen durch Extrudieren
hergestelt. Die extrudierten Monofile werden zu einem Biindelstrang zusammengetragen. Von diesem Blndelstrang werden
die Zuschnitte dann auf Wunschmaf} abgeléngt.

Die Formung und Zufihrung einzelner Bindel zum Borstentrdger geschieht im wesentlichen nach 2wei Methoden: Weist der
hergestellte Zuschniii den Enddurchmesser des Borstenbiindels auf, so werden beispielsweise die auf die Linge geschnittenen
Borsten in Parallellage zu einem gréBeren Paket in einem Magazin untergebracht. Das Magazin ist als quaderférmiges Behaltnis
ausgebildet und weist in seiner einen Wand eine Offnung auf. In diese Offnung ist ein Ausstechrohrchen einfihrbar, dessen
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Innendurchmesser dem AuBendurchmosser des Borstenbiindels entspricht und mittels dessen ein Biinde! ausgestochen wird.
Mit den Ausstechréhrchen werden die Bindel dem Borstentriger zugefiihrt, mit diesem verbunden und das Ausstechréhrchen
2uriickgezogen (z.B. DE-OS 2849510, GB-OS 2016917). Dieses Verfahren wird vornehmlich beim VerschweiBen der Borsten mit
dem Borstentriger eingesetzt, hat aber eine Reihe von Nachteilen: Es funktioniert iberhaupt nur bei Borsten oberhalb eines
bestimmten Durchmessers, der die notwendige Querstabilitét der Borste garantiert, und auch nur ab einer gewissen
Borstenlinge. Beim Ausstechen kommt es dennoch zum Abknicken und Umlegen von Borsten im Magazin, was bei
nachfolgenden Ausstechzyklen zu Funktionsstrungon fiihrt. Ist das Ausstechréhrchen nicht satt gefillt, so kénnen
Borstenbiindel oder einzelne Borsten beim Uberfiihren zum Borstentrager herausfallen. Auch beim Ausschieben der Borsten
aus dem Ausstechréhrchen bleiben hiufig einzelne Borsten im Réhrchen hiingen, die dann beim erneuten Ausstechen wiederum
2u Funktionsstérungen fiahren. Bei einer ihnlichen Arbeitsweise, die in Verbindung mit dem Schweien und Einspritzen
eingesetzt wird, werden die Borsten eines Biindels anihrem Ende zu einer Verdickung aufgeschmolzen und die einzelnen Biindel
in Leitungen pneumatisch - dhnlich einer Rohrpost - transportiert, wobei die Verdickung fir die Abdichtung in der Leitung
sorgen soll. Dieses Verfahrenist auBerordentlich stéranfillig und konnte sich in der Praxis nicht durchsetzen (EP-OS 0149996,
Bei der eingangs genannten Methode (DE-AS 1049823) wird der Borstenzuschnitt quer zu seiner endgiltigen Position am
Borstentrager auf einem Einzugswerkzeug aufgelagert. In der Mitte des Auflagers weist das Werkzeug eine Einzugsoffnung suf,
das mit der Befestigungsstelle des entsprechenden Borstenbiindels am Borstentrager fluchtet. Mittels eines auf den
Borstenzuschnitt von oben zulaufenden Ziehwerkzeugs, z.B.in Form einer Zunge, wird der Zuschnitt in die Einzugséffaung unter
Bildung einer Schlaufe eingezogen, bis diese mit ihrem vorlaufenden Umbug an der gegeniiberlisgenden Seite des
Einzugswerkzeugs austritt. Mit diesem Ende wird dann d s Borstenbiindel am Borstentrager mechanisch befestigt, indem es
beispielsweise durch einen von der Zunge mitgefiihrten Anker in ein Loch am Borstentréager eingeschlagen oder aber in das Loch
eingeprellt wird. Auch thermische Verbindungsverfahren oder Einbettungsverfahren sind auf diese Weise maglich.

Nachdem ferner seit geraumer Zeit Kunststoffborsten zur Verfiigung stehen, dis als Endlosstrang aufgespultwerden kénnen, hat
es nicht an Versuchen gelehlt, auch die Verarbeitung unmittelbar von der Spule aus durchzufiihren. Dabei geht man entweder
von monofilen Endlosstréngen aus, die auf jeweils einer Spule gelagert sind (US-PS 2565409, 2710774). Diese Monofile miissen
dann zuarst zu einem Biindel zusammengefiihrt und dann das Bindel auf Borstenlnge bzw. doppelte Bo:stenlinge bei
Schlaufenbildung zugeschnitten werden, um dann schlieBlich das einzelne Biindel in einer der vorgenannten Arheitsweisen
dem Borstentrdger zuzufiihren. Diese Methode 138t sich schon allein aus Platzgriinden wie auch aus funktionellen Griinden nur
beisolchen Borstenwaren anwenden, die eine relativ geringe Anzahl von Borstenbii 1deln aufweisen, da fir jedes Borstenbindel
eine Vielzahl von Spulen mit Fihrungs- und Abzieheinrichtungen notwendig sind und samtliche Monofile auf einen kleinen
Durchmesser zusammengefiihrt werden miissen. Dieses Verfahren versagt schon bei Besen, Handbiirste: od. dgl. Diese
Probleme kéinnen reduziert, wenn auch nicht behoben werden, wenn auf der Spule nicht Monofile, sor.dern Biindelstringe
aufgespult sind, 8o daB fiir jedes Borstenbiinde! nur eine Spule bendtigt wird (DE-AS 1049823, US-PS 4132449).

Hierbei komnit es aber aufgrund des Wickeldurchmessers, der mangelhaften Kriechfestigkeit von Kunststoffan und der beim
Aufwickeln nctwendigen Zugkréfte zu Lingenunterschieden innerhalb des Biindels, die bei der Verarbeitung auBerordentlich
stérend sind. Es ist schon versucht worden, diese Léngenunterschiede dadurch 2u vermeiden oder auszugleichen, daB die
Monofilainnernalb des Biindelstrangs verdrillt werden, gegebenenfalls der Strang im Kreuzspulverfahren aufgewickelt wird und
schlieBlich die Verarbeitung unter einer erhhten Zugkraft erfolgt, um die kiirzeren Monofile durch Nahnung auf gleiche Lénge
mit den langeren Monofilen zu bringen. Auch hier besteht aber das Problem, daB bei einer Borstenwara mit einer Vielzahl von
8dndeln, z.B. Basen, Schrubber, Matten od. dgl., fiir jedes Biindel eine Spule vorgesehen werden mug. Dies ist wegen des
Aufwandes an Spulen, des notwendigen Platzbedarfs und der Schwierigkeiten der Bundelzufihrung wenig praktikabel und
unwirtschaftlich.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung ist die Schaffung eines Verfahrens und einer Vorrichtung, mit deran Hilfe der Borstenbasatz einer
Borstenware auf schnelle und wirtschaftliche Art und Weise hergestelit werden kann.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Yerfahren und eine Vorrichtung zu seiner Durchfihrung vorzuschlagen, mit
dessen Hilfe eine Vielzahl von Borsten bzw. Borstenbiindeln schnell in eine Position und Zuordnung zueinander gebrachtwerden
kénnen, die der endgiiltigen Position an der fertigen Borstenware entspricht. Dabei soil es insbesondere méglich sein, die
Borsten als Endlosstrang von der Spule zu verarbeiten und die Anzahl der fiir einen Borstenbesatz notwendigen Spulen zu
reduzieren.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch geldst, coB der Borstenabschnitt in einer Lénge bereitgestellt wird, die etwa der
fir sémtliche Borsten einer Reihe notwendigen Linge zuziiglich einur sich aus der Summe der Abstiinda dler Borsten einsr Reihe
ergebenden Lenge zusammensetat, daB anschlieBend aus dem Borstenabschnitt sémtliche Schlaufen unter entsprechender
Verkiirzuny des Borstenabschnittes gezogen und mit einem ihrer Enden gleichzeitig am Borstentriger bufestigt werden.

Die Borsten bzw. Borstenbiindel sind am Borstentriiger in der Regel in parallelen Léngs- und Querreihen angeordnet.
Gegebonenfalls kann dabei zwischen den einzelnen Reihen ein Versatz vorgesehen sein. Weicht die Besatzfiiche von der
Rechteckfléche eb, z.B. bei Borstenwaren mit ovaler oder runder UmriBform, lassen sich gleichwohl Biindelreihen bilden, die
gegebenentalls von der Geradlinigkeit abweichen. Unabhéingig von dem genauen Verlauf der Biinde'reihe ist s mit dem
erfindungsgemiBen Verfahren méglich, sémtliche Biindel fiir eine solche Reihe in kiirzester Frist bereitzustellen und 2u
pdsitionieren, indem ein Borstenaschnitt entsprechend groRer Linge bereitgestellt und aus diesem Abschnitt eine der Anzahl
der Bindel entsprechends Anzahl von Schlaufen gleichzeitig oder nacheinander hergsstellt werden. Esist also nicht — wie bisher
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- notwendig, Zuschnitte entsprechand der fir ein Borstenbiindel notwendigen Linge herzustellen und dann jeden einzelnen
Zuschnitt zu einer Schlaufe umzuformen. Die Arbeitszeit fiir die Bildung sémtlicher Schlaufen einer Reihe wird also um ein
Vielfaches reduziert. Dieses Verfahren kann bei jeder beliebigen Art der Befestigung der Borsten am Borstentriger eingesetat
werden. Dabei gibt es weder Flatz- noch Zufiihrprobleme, da nunmehr die Biindel einer ganzen Borstenreihe von einer einzigen
Spule, die einen entsprechenden Endlos-Bindelstrang enthalt, hergestellt werdenkénnen. Beim erfindungsgemaRen Verfahren
wire es aufgrund des geringen Platzbedarfs sogar mdglich, Monofiie von mehreren Spulen zu verarbeiten und diese unmittelbar
vor der Schlaufenbildung zu einem Biindelstrang zusammenzufiihren.

Im allgemeinen wird das Verfahren so gefiihrt, daB jede Schlaufe ein Biindel der fertigen Borstenware bildet. Statt dessen kann
aberauchvorgesehen sein, daB jede Schlaufe in einer Breite gezogen wird, die dem Abstand benachbarter Borstenin einer Reihe
entspricht. Hier bildet also jeder der beiden Abschnitte einer Schlaufe eir Borstenbiindel.

Vorzugsweise ist vorgesehen, daR aus dem Borstenabschnitt zunichst eine erste Schlaufe unter entsprechender Verkiirzung des
Borstenabschnittes gezogen, daraufhin in einem dem Abstand der Borsten in der Reihe etwa entsprechenden Abstand die
nichste und sukzessive alle andsren Schlaufen unter Nachziehen der jeweils benétigten Linge des Borstenabschnittes gebildet
werden. Dabei wird mit der Formung einer Schlaufe begonnen, deren Lingenbedarf aus dem Borstenabschnitt nachgezogen
wird. Hat die Schlaufe ihre Endposition erreicht, wird die nichste Schlaufe gebildet, bis schlieRlich alle fur eine Borstenreihe
notwendigen Schlaufen gebildet sind.

In weiterer bevorzugter Ausfiihrung ist vorgesehen, daf der Borstenabschniit von einem auf einer Spule aufgewickelten
Endlosstrang in einer etwa der Linge einer Borstenreihe antsprechenden Linge abgezogen, an einem freien Ende festgehalten
und die Schlaufen unter Abziehen der benétigten Lange von der Spule gebildet werden, Dabei kann die erste Schlaufe im Bereich
des festgehaltenen Endes des Endlosstrangs unter Abziehen der hierfir benétigten Lange von der Spule gezogen werden und
daraufhin kdnnen sukzessive die anderen Schlaufen in Richtung zur Spule unter jeweiligem Abziehen der bendtigten Lange von
der Spule gebildet werden.

Bei dieser Verfahrensvariante wird die zur Bildung des Borstena bschnittes notwendige Linge von der Spule abgezogen. Dieser
Abschnitt bleibt wihrend der gesamten Schlaufenbildung mit dem Endlosstrang auf der Spule in Verbindung, wobei der fiir die
Schlaufenbildung notwendige Lngenbedarf nach Fortschritt der Schlaufenbildung von der Spule abgezogen wird. Dabei kann
der auf der Spulelagernde Endlosstrang wiederum als Biindelstrang ausgebildet sein, doch kénnen auch mchrers Spulen mit je
einem Monofil vorgesehen sein, wobei dann die Monofile zu dem Borstenabschnitt zusammengefiihrt werden. Das Bilden der
Schlaufen beginnt im Bereich des freien Endes des Endlosstrangs und schreitet in Richtung auf die Spule fort. Es ist lediglich
Vorsorge dafiir zu treffen, daB der fiir die Schlaufenbildung vorbereitete Borstenabschnitt unter einer gewissen Zugkraft steht,
damit der Borstenabschnitt stets schwach gespannt ist. Dies kann in ginfacher Weise dadurch geschehen, daB das Abspulen
wihsend einem entsprechendan Widerstand an der Spule maglich ist, der beispielsweise durch eine Bremse od. dgl. erzeugt
wird.

GemiRB einer anderen Verfahrensvariante kann der Borstenabschnitt als Zuschnitt mit einer der fiir die ganze Borstenreihe
2uziiglich der Summe der Abstdnde zwischen den Borsten dieser Reihe bendtigten Lange vorbereitet und es kénnen die Borsien
unter Nachziehen der bendtigten Lénge von wenigstens einem Ende des Borstenabschnittes gebildet werden. Dabei kann der
Zuschnitt an einem Ende festgehalien und kénnen anschlieRend die Schiaufen sukzessive von einem Ende des Abschnittes
ausgehend zu dessen anderem Ende gebildet werden. Statt dessen kann der Zuschnitt auch an beiden Enden nachgiebig
gehalten und konnen die Schlaufen von der Mi*ie ausgehend zugleich in Richtung auf beide Enden geformt werden.

Ein solcher Zuschnitt kann entweder von eincr unmittelbar an der Verarbeitungsstelle angeordneten Spule durch Ablingen
erzeugtwerden oder als an anderer Stelle vorbereitet und zur Verarbeitungsstelle verbracht werden. Hierbei bietetinsbesondere
das Arbeiten von der Mitte aus den zusétzlichen Vorteil, daB die Arbeitsgeschwindigkeit annédhernd auf die Hilfte reduziert
werden kann, da zu beiden Seiten der mittleren Schlaufe gleici.zeitig zwei Schlaufen geformt werden. Der notwendige
Langenbedarf wird in divsem Fall von den beiden freien Enden des Zuschnittes herangezogen.

Es sei noch erwiihnt, daB die Verfahrensvariante, bei der der notwendige Léngenbedarf durch Abziehen von der Spule befriedigt
wird, mit der anderen Verfahrensvariante, bei der ain Zuschnitt entsprechender Llinge vorberaeitet wird, miteinander kombiniart
waerden, indem beispislsweise ain Borstenabschnitt bereitgestelit wird, dessen Lénge etwa der Halfte des gesamten
Langenbedarfs entspricht und das Bilden der Schlaufen in einer mittleren Position beginnt und nach beiden Seiten fortschreitet,
wobei der Lingenbedarf an der einen Seite vom freien Ende her und an der anderen Seite von der Spule her nachgezogen wird.
Ebenso ist es mdglich, miteinander gageniiberliegenden Spulen zu arbeiten und jewails dia halbe Linge des Borstenabschnittes
von jeder Spulo her bereitzustellen, wobei auch hier die Schlaufen von der Mitte ausgehend nach auBen gebildet werden.

In weiterar Ausnestaltung der vorgenannten Verfahrensvarianten ist es méglich, die Schlaufen an ihrem beim Ziehen
entstehenden Umbug mit dem Tréger zu verbinden und den zu Schiaufen gebildsten Abschnitt jeweils zwischen den Schiaufen
aufzuschneiden, um so das nutiungsseitiye Ende fiir jedes Borstenbiindel zu erhalten. Statt dessen st es aber auch méglich, den
Umbug zu belassen und den zu Schlaufen gebildelen Abschnitt jeweils zwischer. den Schlaulen aufzuschneiden und die
entstehenden Enden mit dem Tréger zu verbinden, so daB an der Nutzungsseite keine freien Borsienenden, sondern Schlaufen
vorhanden sind, die bei bestimmten Anwendungszwecken erwiinscht sind. Es kénnte natiirlich auch der Umbug abgeschnitten
und somit frei Borstenenden erhalten werden.

Das erfindungsgemaBe Verfahren bietet ferner die Méglichkeit, die einzelnen Schlaufen nicht nur in der fiir ihre spitere
Anbringung am Borstentriger notwendige Position zu bringen, sondern auch in die vom Borstenbiindel gegeniiber dem Triager
eingenommaene Position. Wenn auch in der Regel die Borsten parallel zusinander stehen, so daft die Schlaufen in Parallellage
zueinander gezogen werden, ist es auch mdglich, die Schlaufenin einer Winkellage zueinander entsprechend der Winkelstellung
der Borsten an dar fertigsn Borstenware zu zichen. Diese auch als Schriinkung bezeichnete unterschiedliche Stellung der
Borstenbiindel gegeniiber dem Borstentriiger 1381 sich also problemlos mit dem erfindungsgemiaBen Verfahren anlaBlich dor
Schiaufenbildung verwirklichen.

Wie bereits angedeutet, muB die Borstenraihe nicht unbedingt goradlinig verlaufen, vielmehr kann es sich bei einem
Borstenversatz .xm eine gegebenenfails mehrfach abgewinkelte oder wellenférmige Linie handeln, in die die Schlaufen
positioniert werden.
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V. eistdie fertige Borstenware mehr als eine Borstenreihe auf und werden diese in der erfindungsgeméaBen Weise nacheinander
besetzt, so zeichnet sich eine weite-e Verfahrensvariante dadurch aus, daB drei nebeneinander liegende Arbeitsebenen
vorgesehen sind und daB in der mittleren Arbeitsebene die Schlaufen geformt werden, wihrend wechselveise in der einen oder
anderen daneben lisgenden Ebene der Borstenabschnitt in der erforderlichen Lange bereitgestellt und nach u>m Verbinden der
Borsten mit dem Tréger in die mittlere Ebene verbracht wird.

Auf diese Weise kann abwechselnd in einer der baiden Arbeitsebenen neben der mittleren Arbeitsebene ein Borsten-Abschnitt
vorbereitet werden, wihrend zugleich in der mittleren Arbeitsebena der dort liegende Borstenabschnitt zu Schlaufen umgeformt
wird. Dadurch wird die fiir das Vorbereiten des Borstenabschnittes und die Schlaufenbildung notwendige Taktzeit in zwei
Schritte aufgegliedert, die Taktzeit also entsprachend reduziert und ferner die Zufihrung der Borstenabschnitte erleichtert. Der
Borstentréger kann quer zu den beiden Arbeitsebenen taktweise verschoben werden, um eine Borstenreihe nach der anderen zu
bilden. Wird hiorbei ven einer Spule mit Endlosstrang gearbeitet, so ist der mittleren Arbeitsebene und einer der beiden anderen
Arbeitsebenen jeweils eine Spule zugeordnet, wobei die Spulen zwischen der mittleren und jeweils einer der beiden daneben
liegenden Arbeitsebenen mitfihrbar sind.

Statt dessen ist es naturlich auch méglich, bei einer Borstenware mit mehreren Reihen von Borsten eine entsprechende Anzahl
von Borstenabschnitten bereitzustellen und die Schlaufen fir alle quer zu den Reihan in Flucht liegenden Borsten gleichzeitig zu
ziehen, so daB sédmtliche Borsten bzw. Borstenbiindel eines Besatzes in einem Arbeitsgang in Position gebracht werden. Dieses
Verfahren empfiehlt sich insbesondere bei einer Befestigung der Borsten durch thermische Verfahren oder durch Einbetten
(SpritzgieBen oder Schdumen des Borstentrégers).

2ur Durchfihrung des Verfahrens geht die Erfindung von einer Vorrichtung aus mit einem Borsteneinzugswerkzeug, das auf
seiner Oberseite eine Aufnahme fiir einen Borstenabschnitt und wenigstens einie quor dazu verlaufende Einzugsoffnung
aufweist, und mit einemin Fluchtder Einzugs6ffnung angeordneten und in dieser Richtung beweglichen Ziehwerkzeug, das den
in der Aufnahme liegenden Borstenabschnitt erfat, ihn zur Doppellage unter Bildung einer Schlaufe in die Einzugséffnung
hineinzieht, bis die Schlaufe mit ihrem Umbug die gegeniiberliegende Seite der Platte Uberragt, und mit einer Einrichtung zum
Verbinden der Schlaufe mit einem Trédger der herzustellenden Borstenware.

Bei einer solchen bekannten Vorrichtung wird die Erfindungsaufgabe dadurch geldst, daB das Einzugswerkzeug eine Mehrzahl
von Einzugséffnungen, die in Keihe und in einem dem Abstand der Borsten an der fertigen Borstenware entsprechenden
Abstand voneinander angeordnet sind, und eine sdmtliche Einzugséffnungen tbergreifende Aufnahme fiir einen entsprechend
langen Borstenabschnitt aufweist, und daB eine der Anzahl der Einzugs6ffnungen entsprechende Anzahl von Ziehwerkzeugen,
die mitden Einzugséffnungen fluchten, vorgesehen ist. Dabei kdnnen die Ziehwerkzeuge gleichzeitig zeitlich nacheinanderin der
Folge ihrer Anordnung die Schlaufen in die Einzugsdffnungen unter Nachfihren einer jeweils entsprechienden Lénge des
Borstenabschnittes einzishen.

Werden die Schlaufen nacheinander gebildet, so weisen die in dem Einzugswerkzeug angeordneten Einzugsdffnungen einen
Querschnitt auf, der geringfiigig groBer ist als der Querschnitt der Borsten bzw. der Biindel, um fiir das Ziehwerkzeug noch
ausreichend Platz zu lassen. Der auf der Aufnahme des Einzugswerkzeugs liegende Borstenabschnitt, der gegebenenfalls als
entsprechend langer Zuschnitt ausgebildet oder aber Teil eines auf einer Spule sitzenden Endlosstrangs ist, wird nacheinander
in die Einzugsoffnungen eingezogen, bis die Schlaufen mitihrem \Jmbug an der gegeniberliegenden Seite des
Einzugswerkzeugs hervortreten, Das AusmaB des Uberstandes des Schlaufenumbugs an der Unterseite des Werkzeugs hiingt
davon ab, ob es sich hier um das nutzungsseitige Ende handelt — in diesem Fall braucht theoretisch kein Uberstand vorhanden
sein, es sei denn der Umbug wird abgeschnitten — oder zum Befestigen der Borsten herangezogsn wird. So wird man bei
thermischen Befestigungsverfahren (Verschweien oder Eindriicken), wie auch bei den Einbettungsverfahren (Einspritzen und
Einschdumaen) einen solchen Uberstand wiihlen, der es erlaubt, den Umbug aufzuschmelzen, die Borsten so miteinander zu
verschweiflen und gegebenenfalls eine Verdickung an den Borstenenden auszubilden, Bei den Einbettungsverfahren
(SpritzgieBen und Schaumen) kann gegebenenfalls de1 Umbug unmittelbar zum Einbetten verwendet werden, indem die Masse
des Borstentrégers den Umbug hinterflieRt und die Borste auf diese Weise varankert wird. Wird der Uberstand der Schlaufe
entsprechend gro3 gewéhlt, so weltet sich der Umbug unmittelbar hinter der Einzugséffnung aufgrund des Riickstellvermogens
der Borsten auf, so daf beim Einbetten in die Trigermasse eine groBere Menge hinter den Schlaufenumbug flieBen kann und
eine noch bessere Verankerung erhalten wird,

Es ist natirlich auch maglich, die Einrichtung zum Befestigen der Borsten am Borstentréger oberhalb des Einzugswerkzeugs
anzuordnen, wobei dann lediglich dafiir zu sorgen ist, daB die Ziehwerkzeuge nach der Schlaufenbildung abgerickt werden. In
diesem Fall wird man in der Regel den Borstenabschnitt zwischen den gebildeten Schlaufen mittig aufschneiden oder durch ein
yuerlaufendes Messar volistindig abschneiden und gegebenenialls wiederum Verdickungen durch Aufschmelzen an den freien
Schiaufenenden ausbilden. Bleibt der Umbug auch am nutzungsseitigen Ende erhalten, so muB das Einzugswerkzeug entlang
der Einzugso6ffnungen geteill sein, um die Borsten nach der Befestigung entformen zu kénnen.

Sollen sémtliche Schlaufen yleichzeitig gezogen werden, soist vorgesehen, daB das Einzugswverkzaug aus quer zu dem Borsten-
Abschnitt verlaufenden Leisten besteht, von denen jewaeils zwei eine Einzugsdffnung bilden und aus einer Grundstellung mit
einem Abstand, der grofler ist als die Breita der Schlaufen, synchron mit der Bewegung der Ziehwerkzeuge in eine Er:dstellung
zusammenfahrbar sind, in der ihr Abstand der Breite der Schlaufen entspricht, wobei gleichzeitig die je eine Einzugsdfinung
bildenden Paare von Leisten synchron unter Verringerung ihres Abstandes zueinander verschiebbar sind, bisin ihrer Endstellung
der Abstand der von ihnen gebildeten Einzugséffnungen dem Abstand der Borsten entspricht, wihrend zugleich dia
Ziehwerkzeuge quer zueinander nachgefiihrt werden,

Vorzugsweise bildet das Einzugswerkzeug eine Fihrung fir ein in ihrer Lingsmittelebene angeordnetes Spannwerkzeug mit
entsprechenden Einzugsbffaungen, wobei das Spannwerkzeug in der Filhrung verschiebbar ist. Auf diese Weise lassen sich
nach dem Ausformen der Schlaufen die Einzugséffnungenin das Spannwerkzeug gegeniber denenin der Fihrung geringfigig
versetzen, so dalB sich die Borsten dicht zusammenschieben, um auf diese Weise ein entsprechend dichtes Borstenbindel nach
dem Befestigen zu erhalten. Ferner wird die einzelne Schlaufe durch das Spannwerkzeug sicher fixiert, so da@ sie ihre Lage
wihrend des Befestigungsvorgangs nickt #ndern kann. SchlieBlich ist es mdglich, das Einzugswarkzeug mit den verspannten
Schlaufen von der Station, an der die Schlaufen gebildet werden, an eine andere Station zu Giberfihren, um cart beispielsweise
die Befestigung vorzunehmen, wodurch wiederum die Taktzeit der Anlage kurz werden kann, da das Bilden der Schlaufen und
das Befestigen in verschiedenen Positionen gleichzeitig gescheher kann.
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Mit Vorteil ist die Aufnahme fiir den Borstenabschnitt als an der Oberseite des Einzugswerkzeugs angeordneter Kanal
ausgebilder, dessen Breite etwa dem Durchmesser des Borsten-Abschnittes entspricht, so daB eine einwandireie Fihrung und
Auflage fiir den Borstenabschnitt gewihrleistet ist.

Wird ein Endlosstrang von der Spule verarbeitet, so ist erfindungsgemiB vorgesehen, daB dem Einzugswerkzeug eine die
Borsten als Endlosstrang enthaltende Spule und eine Abzugseinrichtung zugeordnet ist, mittels der ein Borsten-Abschnittin de 1
Kanal soweit einziehbar ist, bis sich das f. siv Ende hinter der in Abzugsrichtung letzten Einzugsoffnung befindet, daB eine
Halteeinrichtung zum Fixieren des freien Endvs vorgesehen ist, und daB zunichst das dem freien Ende nahe Ziehwerkzeug uad
daraufhin die anderen sukzessive in Richtung zur Spule in Titigkeit treten, wobei die fir jeweils eine Schlaufe benétigte Linge
von der Spule gegen eine den Borstenabschnitt gespannt haltende Gegenkraft abgezogen wird, und da zwischen der Spule und
der ersten Einzugsdffnung eine nach Beendigung der Schlaufenbildung in Tatigkeit tretende Schneideinrichtung vorgeschen ist.
Bei dissem vorrichtunigstechinischen Prinzip wird die Spule vorzugsweise so angeordnet, daB der Kanal an dem
Eirzugswerkzeug etwa in Flucht zu einem mittleren Abzugsdurchmesser der Spule steht. Vor dem Kanal kann gegebenenfalls
eine Fiihrung angeordnet sein, durch die der Endlosstrang in den Kanal bis iiber die letzte Einzugsé#fnung hineingezogen wisd.
Hinter diesar Einzugséffnung wird der Borstenabschnitt durch eine Klemmeinrichtung o. dgl. im Kanal fixiert, so daB beim
nacheinander erfolgenden Zustellen der Ziehwerkzeuge der jeweils fiir eine Schlaufe bendtigte Lingenbedarf von der Spule
abgezogen wird, Wie schon gesagt, kann die Spule mit einer Bremseinrichtung versehen sein, um den Borstenabschnitt wihrend
des Einziehens der Schlaufen unter Vorspannung zu haiten.

Wird hingagen von der Spule oder an snderer Stelle ein Borstenabschnittin Form eines entsprechend langen Zuschnittes
vorbereitet, so zeichnet sich dis erfindungsgem#Be Voriichtung dadurch aus, da der Kanal des Einzugswerkzeugs einen
Borstenabschnitt in Form eines Zuschnitte aufnimmt, dessen Lénge etwa der doppelten Linge sdmtlicher Schlaufen zuziiglich
der Summe aller Abstiéinde zwischen den Schlaufen entspricht, daR vor der ersten und hinter der letzten Einzugsoéffnung eine Art
Niederhalter fiir den Borstenzuschnitt angeordnet ist und daBl die Zieshwerkzeuge an der ersten oder letzten Einzugséfinung
beginnend in Richtung zum jeweils anderen oder in der Mitte beginnend und nach beiden Seiten gleichzeitig in Tatigkeit treten.
Bei dieser Ausbildung wird mittels der Niederhalter, wie sie dhnlich vom Tiefziehen her bekannt sind, der Borstanabschnitt vor
der ersten und hinter der letzten Einzugséffnung fixiert. Die Niederhaltekraft wird so gewidhlt, daB beim Ausbilden der Schlaufen
die Borsten gegen einen entsprechenden Widerstand gezogen werden miissen, so dal der Borstenabschnittin dem Bersich iber
den Einzugséifnungen stets ausreichend gespannt ist.

Zum Aufschneiden des Borstenabschnittes zwischen den Schlaufen, wie auch zum Abschneiden des Umbugs, kdnnen
entsprechende Schneideinrichtungen oberhalb und/oder unterhalb des Einzugswerkzeugs angeordnet sein.

Vorzugsweice wird man unmittelbar unterhalb des Einzugswerkzeugs die Einrichtung zum Verbinden der Schlaufen mit dem
Borstentréger anordnen und somit das Befestigen der Borsten an der gleichen Arbeitsposition durchfiihren wie das bilden der
Schlaufen. Sollte dies hingegen an anderem Ort geschehen, =9 wird man vorzugsweise zwei oder mehr Einzugswerkzeuge
vorsehen, die zwischen der Position, an der die Schlaufen gebildet werden, und der Position, an der die Befestigung erfolgt,
bewegt werden.

Werden die Schlaufen fir mehrere Reihen von Borsten nacheinander gebildet, so ist mit Vorzug vorgasehen, daB wenigstens
zwei Einzugswerkzeuge oder ein Einzugswerkzeug mit zwei parallelen Reihen von Einzugséffnungen vorgesehen sind, und nur
einer Reihe von Einzugséffnungen die Ziehwerkzeuge zugeordnet sind, wihrend bei der anderen Peihe von Einzugsadffnungen
nur der Borstenabschnitt in den Kanal eingelegt wird, und daB die Einzugswerkzeuge quer zu der Reihe der Ziehwerkzeuge in je
eine daneben befindliche Position zum Einlegen des Borsten-abschnittes wahrend der Schlaufenbildung in der mittleren Position
beweglich ist.

Auf diese Weise ist es maglich, in jeweils einer der Positionen die Schlaufen zu bilden und in der anderen Position den hierfur
notwendigen Borstenabschnitt bereitzustellen. Dadurch wird insbesondere das Einfiihren des Borstenabs-hnittes in den Kanal
des Einzugswerkzeugs erleichtert und zudem die Taktzeit verringert.

Wird vom Endlosstrang gearbeitet, so ist ferner jeder Reihe von Einzugséffnungen an dem Einzugswerkzeug eine Spule mit
einem Borsten-Endlosstrang zugeqrdnet, wobei die Spulen mit dem Einzugswerkzeug mitbewegbar oder entsprechende
Strangfiihrungen vorgesehen sind. Ferner kann an jeder der beiden neben den Ziehwerkzeugen liegenden Positionen eine
ortsfeste Abzugssinrichtung vorgesehen sein, die den Borsten-Abschnitt in den Kanal des Einzugswerkzeugs einzieht.
SchiieBlich ist bei dieser Ausfiihrungsform vorgesehen, daBl der Borstentréger quer zu der Reihe der Zishwerkzeuge getaktet
werden kann, um die Borstenreihen nactieinander zu besetzen.

Je nach Stellung der Borsten zum Borstentréger kénnen die Einzugsbdffnungen in Parallellage oder winklig zueinander
entsprechend der Winkellage der Borsten an der fertigen Borstenwara angeordnet sein. Ferner kannen die Einzugséffnungen auf
einer der Anordnung der Borsten an der Borstenware folgenden Linie angeordnet sein.

Die Ziehwerkzeuge kdnnen oberhalb des Einzugswerkzeugs angeordnet sein, wobei sie dann als von oben niach unten
bewegliche Zungen ausgebildet sind, doch ist auch méglich, die Ziehwerkzeuge unterhalb des Einzugswerki:eugs anzuordnen
und dann hiikelnadelartig auszubildan, wobei sie aus einer Posistenabschnittes in eine Position darunter beweglich ¢i'id.
Sollen die Schlaufen fiir mehrere oder fiir simtliche Borstenreihen gleichzeitig gebildet werden, so ist erfin JungsgemiB
vorgesenen, daB ein Einzugswerkzeug eine der Anzahl von Borstenreihen an der fertigen Borstenware oder ninem Teil derselben
entsprechenden Anzahl von Reihen von Einzugséffnungen aufweist, eine entsprechende Anzahl von Ziehwrerkzeugreihen
vorgesehen ist und die in Flucht quer zu den Reihen liegenden Ziehwerkzeuge synchron angetrieben oder an einem
gemeinsamen Trdger angeordnet sind.

Auf diese Weise kdnnen also mehrere Borstenreihen oder sémtliche Borstenreihen der fertigen Borstenware zur gleichen Zeit
vorbereitet werden, indem entsprechende Reihen von Schlaufen gebildet werden. Wird nur ein Teil der Borstenreihen auf diese
Weise vorbereitet, so wird nach dem Befestigen am Borstentréger dieser auf die noch leeren Positionen getaktat und dann
vollsténdig besetzt. Diese Vorrichtung kann ferner dahingehend abgewandelt werden, da8 beispielsweis s nur jeder zweiten
Reihe von Einzugséffnungen eine Reihe von Ziehwerkzeugen zugeorndet ist und das Einwerkzeug nach dem Bilden der
entsprechenden Schlaufenreihen um eine Position quer bewegt wird, so daB sich dann wieder leere Einzugsoffnungen in der
Position der Ziehwerkzeuge befinden und anschlieBend die Schlaufen in diese Einzugsdffnungen eingezogen werden.
Selbstversténdlich kénnen Ziehwerkzeuge auch nur fiir jede dritte Reihe o. dgl. vorgesehen sein, was dann eine entsprachende
Anzahl von Quertakten erfordert.
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Das erfindungsgemafe Verfahren, wie auch die erfindungsgemiBe Vorrichtung, lassen sich in gleich vorteilhafter Weise auch
beiderHerstellung solcher Gerdte verwenden, die statt Borsten an einem Tréger befestigte textile Streifen oder Fiden aufweisen.
Als Beispiele fiir solche Geréte seien hier vor allem Mops erwidhnt.

Ausfihrungsbelspiele

Nachstehendist die Erfindung anhand von zwei in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispielen der Vortichtung erlautert.
In der Zeichnung zeigen:

Fig. 1: eine schematische Seitenansicht einer ersten Ausfiihrungsform der Vorrichtung;

Fig. 2: einen Querschnitt 2u der Darstellung gemaB Fig.1;

Fig. 3: eine schematische Ansicht einer weiteren Ausfihrungsform der Vorrichtung;

Fig. 4: eine schematische Ansicht auf eine Borstenbesatzfliche einer Borstenware;

Fig. 5: eine &hnliche Ansicht bei siner anderen Borstenware;

Fig. 6: eine schematische Ansicht einer dritten Ausfihrungsform der Vorrichtung in der Grundsteilung;
Fig. 7: eineder Fig.S entsprechende Ansicht in der Endstellung

Fig. 8: einen Ausschnitt einer Ausfiihrungsform der fertigen Borstenware;

Fig. 9: einen Ausschnitt einer weiteren Ausfiihrungsform der fertigen Borstenware und

Fig.10: einen Ausschnitt einer dritten Ausfihrungsform der fertigen Borstenware.

Die in den Figuren 1 bis 3 dargestellte Vorrichtung weist ein Einzugswerkzeug 20 auf, das beim gezeigten Ausfiihrungsbeispiel
aus einem Fiihrungsteil 21 mit einer Fiihrung 23 (Figur 2) fiir ein in der Léngsmittelebane angeordnetes Spannwerkzeug 22
besteht, wobei letztere gegeniiber dem Fihrungsteil 21 verschiebbar ist. In dem Einzugswerkzeug 20 sind in einer Reihe
hintereinander Einzugso6ffriungen 24 ausgebildet, die beliebige Querschnittsformen je nach der gewiinschten Querschnittsform
des Biindels aufweisen kdnnen, in der Regel jedoch kreisférmig sein werden. Geht es um die Herstellung von Borstenwaren mit
goradlinigen Borstenreihen, wie sie beispielsweise in Figur 4 anhand der Reihen 25 bis 27 angedeutet sind, so sind die
Einzugsoffnungen 24 in einer entsprechend geradlinigen Reihe angeordnet, wobei ihr Abstand voneinander dem Abstand der
einzelnen Biindel 28 (siehe Figur 4) an der fertigen Borstenware entspricht. Weist hingegen der Borstenbesatz der fertigen
Borstenwere keine geradlinigen Reihen ven Borstenbiindeln auf, sind diese vielmehr beispisisweise auf ainem kreisférmigen
Tréger in konzentrischen Kreisen angeordnet, so kénnen gleichwohl beispielswaeise aus den Borstenbiindeln 29, 30 oder 31
Reihen gebildet werden, die auf einer mehrfach abgewinkelten Linie liegen, so da8 dann auch die Einzugséfinungen 24 am
Einzugswerkzeug 20 auf einer entsprechanden Linie angeordnet sind.

Das Fihrungsteil des Einzugswarkzeugs 20 weist an seiner Oberseite einen Kanal 32 auf, der einen entsprechend langen
Borstenabschnitt 33 sufnimmt. Der Borstenabschnitt 33 wird beim gezeigten Ausfiihrungsbeispiel von dem Endlosstrang 34,
der aut einer Spule 35 aufgewickelt ist, iber eine Fuhrungshiilse 36 in d2n Kanal 32 mittels einer nicht dargesteliten
Abzugseinrichtung eingezogen.

Oberhalb des Kanals 32 des Einzugswerkzeugs 20 sind mit Abstand hintereinander Zishwarkzeuge angeordnet in einer der
Anzah! der Einzugséffnungen entsprechenden Zahl. Die Ziehwerkzeuge 37 weisen beim gezeigten Ausfihrungsbeispiel
zungenartige StoLel 38 auf, die in Richtung des Doppelpfeils 39 beweglich sind. Die zungenartigen StoRel38 weisen an ihrer
Unterseite eine Kontur 40 auf (siehe Figur 2), die etwa der oberen Kontur des im Kanal 32 liegenden Borsten-85scinittes
entspricht, . :

Nachdem der Berstenabschnitt 33 mit seinem Ende 41 bis hinter die in Zugrichtung letzte Einzugsoffnung 24 eingezogen ist, wird
das Ende 41 bei 42 beispielsweise mittels einer nicht gezeigten Kiemmeinrichtung fixien. Es treten dann die Ziehwerkzeuge 37in
Tatigkeit, indem sie nach unten beweyt werden und nach Auftreffen auf den in Kanal 32 eingezogenen Borstenabschnitt 33
diesen in die Einzugsdffnung 24 einziehen und dabei zu einer Schlaufe 43 umformen, Das Umformen beginnt an der letzten
Offnung, das dsm Ende 41 des Borstenabschnittes 33 benachbart ist und schreitet van dort in Richtung der Positionen 1 bis 11
tort, bis schlieBlich sémtliche Schlaufen 43 gebildet sind, wobei der hierfiir bendtigte Langenbedarf jeweils vom Endlostrang 34
auf der Spule 35 abgezogen wird.

Die Schiaufen 43 werden soweit in die Einzugsdffnungen 24 eingezogen, bis sie mitihrem Umbug 44 die Unterseite des
Einzugswerkzeugs 20 iiberragen. Unterhalb des Einzugswerkzeugs 20 ist eine Einrichtung 45 zurn Befestigen der Schiaufen 43
im Bereichihres Umbugs 44an dem mit46 angedeuteten Borstentriger angeordnet. Die in Figur 1 gezeigte Einrichtung arbeitet
nach dem SchweiB- oder Fiigeverfahren. Sie weist einen Haizspiegel 47 auf, mittels dessen Oberseite 48 die Schlaufen 43im
Bereich ihres Umbugs 44 aufgeschmolzen werden kénnen, so da8 die einzelnen Borsten miteinander verschweiBen und sich
gegebenanfalls eine kugelférmige Verdickung bildet. An das andere Ends des Heizspiegels 47 wird der Borstentriger 46
herangefahren. An dieser Seite weist der Heizspiegel 47 mehrere nockenartige Erhéhungen 49 auf, die der Anordnung der
spéteren Borstenbiindel an der Borstenware entspricht. Mittels der aufgeheizten Nocken 49 kdnnen am Borstentrager 45 durch
Aufschmelzen Vertiefungen eingeformt werden. Nach Wegfahren des Heizspiegels 47 wird der Borstentrager 46 an die
gegebenenfalls noch weichplastischen aufgeschmolzenen Enden der Schlaufen angediickt, bis die Schmelze sowsit erstarrtist,
daf} Borstentrdger und Borstenbiindel fest miteinander verbunden sind.

Oberhalb des Einzugswarkzeugs 20 konnen jeweils zwischen den zungenartigen StéBeln 38 wirksame und bei 50 angedeutete
Schneideinrichtungen angeordnet sein, die den Borstenabschnitt 33 zwischen den Schlaufen 43 aufschneiden, so daB sich die
gebildeten freien Enden aufstellen und mit den Schlaufen zu einem Biindel vereinigen. Die Biindel konnen gegebenenfails auf
Wunschmaf nachgeschnitten werden. Statt dessen ist es auch méglich, den Borstenabschnitt 33 mittels eines auf der Oberseite
des Einzugswerkzeugs 20 im Kanal 32 laufenden Messers oberhalb dieser Oberseite vulistandig abzuschneiden, so daB die
freien Enden etwa biindig mit den Einzugséffnungen 24 abschlieBen.
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Bei dem Ausfiihrungsheispiel gemaR Figur 1, bei der dis Borstenbiindel an der fertigen Borstenware senkrecht zum
Borstentréger und parallel zueinander stehen, sind die Einzugsdfinungen 24 in entsprechender Parallellage angeordnet. Es gibt
aber auch seh; viele Gerate, bei denen die Borstenbiindel ,geschrénkt” sind, d. h. unter unterschiedlichen Winkeln zur Oberseite,
des Borstentrd jers stehen. In diesem Fall kdnnen, wie aus Figur3 ersichtlich ist, die Schlaufen 51 in entsprechender Winkellage
erzeugt werden, indem das Einzugswerkzeug 20 Einzugséffnungen 52 aufweist, die in einer entsprechenden Winkellage
angeordnet sind. In diesem Fall sind auch die Ziehwerkzeuge 53, wie aus Figur 3 ersichtlich, in entsprechender Winkellage
geneigt und jeweils in Flucht einer der Einzugsoffnungen angeordnet. Die Arbeitsweise ist prinzipiell die gleiche wie bei der
Vorrichtung gemaB Figur 1.

Stattderin Figur 1und 3in Form eines Heizspiegels ausgebildeten Einrichtung zum Befestigen der Schlaufen 43 bzw. 51 an dem
Borstenrdger 46 kdnnen die Schlaufen auch machanisch am Borstentriger 46 befestigt werden, beispieisweise anlaRlich der
Schlau’enbildung in entsprechend vorbereitete Locher am Borstentriger 46 singestoBen und gegebenentalls mittels eines den
Umbug der Schlaufe hintergreifenden Ankers oder aber auch durch Verkeilen, Klebstoffangabe o. dgl. befestigt werden. Ebenso
istes moglich, die Einrichtung 45 als ein Teil einer SpritzgieBform oder einer Schaumform auszubilden, deren Formraum von der
Unterseite des Einzugswerkzeugs 20 geschlossen wird. Dabei kann entweder der Umbug 44 unmittelbar in die in die Form
eingespritzte Masse eingebettet oder aber zuvor aufgeschmolzen und dann erst eingebettet werden. In diesen Féller empfiehit
es sich natirlich, einen gréBeren Uberstand des Umbugs an der Unterseite des Einzugswerkzeugs 20 vorzusehen, als a1 in den
Figuren 1 und 3 dargesteht ist.

Sind mehrere Reihen von Borsten nebeneinander vorhanden, so kénnen in jeder der in Figur 1 und 3 angegebenen Positionen
eine entsprechende Anzahl von Ziehwerkzeugen 38 vorgesehen und synchron angetrieben sein, so daR gleichzeitig die
Schlaufen 43 fiir alle quer zu den Reihen stehenden Borsten gebildet werden.

Bei der Vorrichtung gemég Figur 6 und 7 besteht das Einzugswerkzaug 20 aus mehreren quer zur Borstenreihe bzw. zum
Borstenabschnitt 33 angoordneten Leisten 54, die in Richtung des Borstenabschnittes verschiebbar sind. Sie sind jeweils
paarweise zusammengefalit, wobei die Leisten jedes Paars 55 aus der in Figur 6 gezeigten Grundstellung, in der sie eine
Einzugsdffnung 56 relativ groBer Weite zwischen sich bilden, in eine Endstellung (Figur 7) zusammengefahren werden konnen,
inderihr Abstand etwa der Breite der zu erzeugenden Schlaufe 57 entspricht. Zugleich kénnen die Paare 55von Leisten 54 unter
Verringerung ihres gegenseitigen Abstandes aufeinander zu gefahren werden. Die Ziehwerkzeuge 58 fluchten in der
Grundstellung mit den Einzugsoffnungen §5 und werden entsprechend deren Abstandsverringerung nachgefihet, bis sie die
Endstellung gemagR Figur 7 erreichen, wobni sis zugleich ihren Arbeitshub ausfihren.

Aufdiesc Weise konnen die Borsten bazw. Bundel einer Reihe gleichzeitig geformt werden. Der Langenbedarf beim Einziehen der
Schlaufen 57 wird aus dem Borsten-Abschnitt 58 befriedigt, und zwar einerseits aus der die Leisten 54 eines Paars 55
tiberbriickenden Lange, andererseits beim Verschieben der Leistenpaare aus der die einander zugekehrten Leisten
Uberbriickenden Lénge des Borstenabschnittes,

Wie schon gesagt, brauchen die Schiaufen an ihrem nutzungsseitigen Ende nicht aufgeschnitten zu werden, sondern es kann,
wie Figur 8zeigt, der sich beim Formen der Schlaufen 59 bilcende Umbug 60 an der dem Borstentrager 61 gegeniiberliegenden
Seite auch erhalten bleiben. In diesem Fall missen die Einzugswerkzeuge zumindest zu einer Seite hin offen oder entlang der
Einzugsoffnungen geteilt sein, um die Schlaufen 5 entformen zu kénnen.

Die Schlaufen kénnen auch so geformt werden, daB8 beide Abschnitte 62, 63 jedsr Schlaufe 64, wie Figur 9 zeigt, jeweils ein
Borstenbiindel bilden. In diesem Fall wird die Schiaufe mitihrem Umbug 65, der den Abstand zweier Borstenbiindel Giberbriickt,
am Borstentréger 66 befestigt. Das Ziehwerkzeug 67 weist in dissem Fall eina Braeite auf, die dem kiirzesten Abstand der
Borstenbiindel entspricht, wihrend die Weite der Einzugsdffnung etwa dem groRten Abstand der Borstenbiindel entspricht.

In einer einfachsten Ausfiihrung kann der Borstentriiger 68, wie Figur 10 zeigt, aus einer Lochplatte bestehen, wobai je eine
Schlaufe 89 mitihrem Umbug in ein L.och 70 8o weit hindurchgezogen wird, daB sich der Umbug 71 aufgrund des
Riickstellvermdgens hinter der Lechplatte aufweiten kann und so das Bindel in Auszugsrichtung gehalten ist. Zur zusitzlichen
Sicherung kann gegebenenfalls auf die Riickseite der Lochplatte ein plattenférmiges Widerlager aufgesetzt werden.
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