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(57) Waéhrend Ziel der Erfindung die Schaffung eines
wirtschaftlichen Verfahrens und einer Vorrichtung zur Herstellung
von Borstenwaren mit Borstentrager und Borsten aus Kunststoff 2 \\-
ist, besteht die Aufqgabe darin, ein Verfahren und eine zu dessen
Durchfiihrung dienende Vorrichtung vorzuschlagen, die eine
wesentliche Verkiirzung der Taktzeit gestattet. Zur Losung schldgt o
die Erfindung ein Verfahren vor, bei dem die Borsten mittals einer 3 ) ’
Aufnahmeodffnungen aufweisenden Klemmeinrichtung erfaft, auf %é—} —
einer Bewegungsbahn mit Bearbeitungs- und
Behandlungsstationen gefiihrt, daraufhin mit den

Klemmeinrichtungen, die ein Teil einer SpritzguB- oder A
Schaumform bilden, auf eine weitere Bewegungsbahn mit den ¥ % r—E:]i;f i
anderen Teilen dieser Form {ibergeben werden, anschlieRend b iy 0
Kunststoffmasse fiir den Borstentrager in die Form eingefiihrt wird R  r—
und schlieRlich die fertige Borstenware nach dem Kiihlen s g

entnommen wird, woraufhin die Klemmeinrichtung auf die erste '
Bewegungsbahn zuriickgefiihrt wird. Des weiteren schldgt die

Erfindung eine Vorrichtung vor, bei der zwischen

Borsten-Zufihreinrichtung und ainer Transporteinrichtung mit den

SpritzguB- oder Schaumformen eine weitere Transporteinrichtung

mit mehreren Klemmeinrichtungen vorgesehen ist, in denen die o
abgelangten Borsten in der Anordnung des endgiiltigen
Borstenbesatzes eingespannt und an ihren Enden bearbeitet o <
werden und die von dieser Transporteinrichtung auf diejenige mit

den Formen iibergebbar sind, wobei sie ein Teil der Form bilden

und nach dem Abspritzen bzw. Ausschédumen der Form auf erstere

Transporteinrichtung zurickfiihrbar sind. Fig. 1
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Herstellung von aus Borstentréger und Borsten aus Kunststoff bestehenden
Borstenwaren, indem die Borsten in einer dem Borstenbesatz entsprechenden Anordnung und
Anzahlin Aufnahmedffnungen einer wenigstens zwaeiteiligen Form, in der der Borstentréiger durch
Spritzen oder Ausschdumen hergestellt wird, singefiihrt werden und mehrere Formen auf einer
geschlossenen ersten Bewegungsbahn in Umlauf an einer den Kunststoff fiir den Borstentrager
zufiihrenden Station, wenigstens einer KiihIstation und einer Entnahmestation fiir die fertige
Borstenware vorbeigefiihrt werden, gekennzeichnet dadurch, daR die Borsten mittels einer die
Aufnahimedffnungen aufweisenden und ein Teil der Form bildenden Klemmeinrichtung erfaft und
mehrere Klemmeinrichtungen auf einer zweiten Bewegungsbahn mit wenigstens einer
Bearbeitung- bzw. Behandlungsstation fiir die Borsten gefiihrt werden und daR die
Klemmeinrichtungen zusammen mit den Borsten an einer Ubergabestation unter
Vervollstdndigung der Form auf die erste Bewegungsbahn libergeben, nach der letzten Kiihistation
unter Freigabe der Borsten geldst und nach der Entnahmestation auf die zweite Bewegungsbahn
zurlickgeflihrt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daf die die Borsten aufnehmenden
Klemmeinrichtungen auf der zweiten Bewegungsbahn an einer Zufiihrstation, in der die Borsten in
die Klemmeinrichtung eingefiihrt werden, an wenigstens einer Heizstation, an der die
befestigungsseitigen Enden der Borsten aufgeschmolzen werden, und an einer Kiihistation
vorbeigefiihrt werden, bevor sie in die Ubaergabestation gelangen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet dadurch, da die aufgeschmolzenen
Borstenenden auf der zweiten Bewegungsbahn in einer Formstation zwischen der Heizstation und
der KiihlIstation zu einem Kopf, einer Platte od. dgl. geformt werden.

4. Verfahren nach sinem der Anspriiche 1 bis 3, gekennzeichnet dadurch, daR die fertige
Borstenware nach der Entnal mestation an einer oder mehreren Stationen siner weiteren
Bewegungsbahn nachbearbeitet wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, gekennzeichnet dadurch, daR bei der Verarbeitung
der Borsten von einem Endlosstrang dieser mit seinem vorlaufenden Ende in die
Klemmeinrichtung eingespannt und die Borsten in einem der gewiinschten Lange zuziiglich der
fir ihre Befestigung erforderlichen Lange entsprechenden Abstand vom vorlaufenden Ende des
Endlosstrangs abgelangt werden.

6. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 5 mit einer ersten
Transporteinrichtung mit kreisférmiger Bewegungsbahn, die mehrere Stationen mit je einer
wenigstens zweiteiligen Spritzguf3- oder Schaumform fiir den Borstentriager mit
Aufnahmedffnungen fiir die Borsten aufweist und an deren erster Station eine Zufiihreinrichtung
fir die Borsten angeordnetist und die eine Station fiir das Zufiihren des Kunststoffs zur SpritzguR-
oder Schdumform, wenigstens eine Kihlstation und eine Entnahmestation fiir die fertige
Borstenware aufweist, gekennzeichnet dadurch, dafd zwischen der Zufiihreinrichtung (26) und der
Transporteinrichtung (62) mit den SpritzguR- oder Schiumformen (63) aine zweite
Transporteinrichtung (60) mit mehreren Klemmeinrichtungen (36) fiir die Borsten (37) und
wenigstens einer Bearbeitungs- oder Behandlungsstation (49, 50) fiir dieselben vorgesehen ist,
und daB jede Klemmeinrichtung (36) die Aufnahmeéffnungen, in denen die Borsten in der dem
Borstenbesatz entsprechenden Zahl und £ nordnung und mit einer fiir die Befestigung im
Borstentréger notwendigen freien Lange klemmend gehalten sind, aufweist und ein Teil der
wenigstens zweiteiligen SpritzguR- oder Schaumform (63) bildet, daR zwischen den beiden
Transporteinrichtungen (60, 62) eine Ubergabeeinrichtung (61) zum Einsetzen der
Klemmeinrichtung (36) in die offene SpritzguR- oder Schiumform (62) angeordnet istund daf an
oder hinter der Entnahmestation (63'") der ersten Transporteinrichtung (62) eine Einrichtung (64)
zum Zurlickflihren der von den Borsten gelésten Klemmemnchtungen (36) zur zweiten
Transporteinrichtung (60) vorgesehen ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, gekennzeichnet dadurch, daR beide Transporteinrichtungen (60, 62)
als Revolverteller ausgebildet sind, die eine gemeinsame Ubergabestation (63') mit der
Ubergabeeinrichtung (61) fiir die Klemmeinrichtungen (36) aufweisen.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, gekennzeichnet dadurch, da an der zweiten
Transporteinrichtung (60) mit den Klemmeinrichtungen (36) wenigstens eine Station mit einer
Heizeinrichtung (49) zum Aufschmelzen der freien Borstenenden (44) angeordnet ist.
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9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8, gekennzeichnet dadurch, da an der zweiten
Transporteinrichtung (60) wenigstens eine Station mit einer Formeinrichtung (50) zum Formen
der aufgeschmolzenen Borstenenden (44) zu einem Kopf, einor Platte od. dgl. angeordnet ist.
Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9, gekennzeichnet dadurch, daB die SpritzguR- oder
Schdumform (63) aus z2wei Formtsilen (69, 71) besteht, die zwischen sich die Formtrennekene (A)
bilden und von denen das auswerferseitige Formteil von der Klemmeinrichtung (36) gebildet ist.
11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 10, gekennzelchnet dadurch, daf3 die SpritzguB- oder
Schaumform (63) aus drei Formteilen besteht, von denen zwei Formtaile (72, 36) auf der
Auswerferseite sich zu einer auswerferseitigen Formeinheit (71) ergénzen und eines hiervon dis
Klemmeinrichtung {36) ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, gekennzeichnet dadurch, daR die Klemmeinrichtung (36) in dem
anderen auswerferseitigen Formteil (72) zwischen einer die auswerferseitige Formeinheit (71) im
Betriebszustand bildenden Position und einer Position verschiebbar ist, in der die
Klemmeinrichtung (36) in der Ubergabestation (63) in die Form einsetzbar bzw. in der
Entnahmestation (63'") aus dieser entnehmbar ist.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, gekennzeichnet dadurch, daR an der Spritzguf3- oder
Schdumform (63) eine Einrichtung {75) zum Lésen der Klemmeinrichtung (36) bei Beginn des
Entformungsvorgangs angeordnet ist,

14. Vorrichtung nach einera der Anspriiche 6 bis 13 zur Verarbeitung der Borsten vom Endlosstrang,
gekeanzeichnet dadurch, daR die Borsten-Zufii hreinrichtung (26) aus einer achsparallel zum
Ravolverteller (30) verschieblichen Spanneinrichtung (27, 28) besteht, die den Endlosstrang (22)
am vorlaufenden Ende mit einem etwa der gewiinschten Borstenlinge entsprechenden Uberstand
erfat und in die offene Klemmeinrichtung (36) soweit einschiebt, daB die Borsten (37) an der
gegenlberliegenden Seite um das fiir ihre Befestigung am Borstentréger (41) notwendige MaR
vorragen, und dal’ der Spanneinrichtung (28) eine an ihrer vorderen Stirnseite wirksame
Schnsideinrichtung (38) zugeordnet ist, die nach dem Losen und Zuriickfahren der
Spanneinrichtung (28) in die Ausgangslage die von der Klemmeinrichtung (36) erfal3ten
Borsten (37) auf WunschmaR abléngt.

15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 14, gekznnzeichnet dadurch, daR die die Borsten (37)
zufuhrende Spanneinrichtung (28) und die Borsien-Klsmmeinrichtungen (36) auf dem
Revolverteller (30) ineinandergreifende Zentrierungen (39) aufweisen.

10

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgeblet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von aus Borstentriiger und Borsten aus Kunststoff bestehenden
Borstenwaren, indem die Borsten in einer dem Borstenbesatz entsprechenden Anordnung und Anzahl in Aufnahmeéffnungen
einer wenigstens zweiteiligen Form, in der der Borstentriger durch Spritzen oder Ausschdumen hergestellt wird, singefiihrt
werden und mehrere Formen auf einer geschlossenen ersten Bewegungsbahn in Umlauf an einer den Kunststoff fiir den
Borstentrédger zufiihrenden Station, wenigstens einer Kiihlstation und einer Entnahmestation fiir die fertige Borstenware
vorbeigefiihrt werden,

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

In neuerer Zeit werden Borstenwaran, wie Biirsten, Eesen, Pinsel od. dgl., in zunehmendem MaR volistindig aus Kunststoff
gefertigt. Dabei hat es nicht an Versuchen gefehlt, die auch heute nozh iibliche mechanische Befestigung der Borsten am
Borstentréger durchthermische Verbindungsverfahren zu ersetzen, '1ei denen der Borstentridger an der Borsten-Aufnahmaeseite
unc gegebenenfalls die Borsten an ihrem Befestigungsende durch Aufschmelzen in weichplastischem Zustand versetzt und
anschlieBend unter Andruck zusammengefiihrt werden. Dabei reicht es unter Umstanden, den Borstentrdger nur bereichsweise
an den Stellen aufzuschmelzen, an denen einzelne Borstenbiindel befestigt werden sollen. Beim Aufschmelzen der
Porstenenden eines Borstenbiindels flieBt der Kunststoff zu einar Vardickung zusammen, die 2ugleich Grundlage fiir die
Verbindung der Borsten untereinander bildet. Je nach Art der Werkstoff-Paarung v n Borsten und Borstentréger entsteht eine
Schweiverbindung, also eine stoffschliissige Verbindung beider Werkstcffe, oder  ine Fiigeverbindung, bei der die Borsten mit
ihrem verdickten Ende von dem weichplastischen Kunststoff des Borstentrdgers urschlossen und auf diese Weise
formschlissig gehalten werden (DE-0S3403341).
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Die Wirtschaftlichkeit dieser Verfahren héngt maBgeblich von der Arbeitsgeschwindigkeit der hierfiir verwendeten
Vorrichtungen ab. So ist es bekannt, einen Borsten-Endlosstrang an die Vorrichtung heranzufiihren, von dem Strang die
Borstenbiindel in der gewiinschten Linge abzuschneiden und nach gleichzeitigem Erwéirmen der Borstentridger-Aufnahmeseite
und der Borstenender. zusammenzufiihren und in der zusammaengefithrten Lage zu halten, bis nach ausreichender Abkiihlung
eine {este Verbindung hergestellt ist (DE-OS 3403341, 28 12746). Bei diesem Verfahren erfolgt das Zufiihren, Abschneiden,
Aufschmelzen, Verbinden und Abkiihlen an einer ainzigen Arbeitsstation. Die Taktzeit einer nach diesem Verfahren arbeitenden
Vorrichtung ist naturgeméB sehr groB, insbesondere gréRer als bei mechanischen Befestigungsverfahren, so da® hiermit eine
wirtschaftliche Fertigung von Borstenwaren nur in begrenatem Umfang méglich ist.

Esistdeshalb auch schon vorgeschlagen worden (DE-OS 2849510) auf einem Revolverteller mehrere im gleichen kaelabstand
zueinander angeordnete Halter vorzusehen, die jeweils sinen Borstentriger aus Kunststoff aufnehmen kénnen. In einer ersten
Station werden die Borstsntréger aus einem Magazin in einen Halter am Revolvertelier ibergeben. In der folgenden Station
werden die Borsten-Aufnahmeseite des Borstentrégers a::“jeschmolzen und zugleich Aufnahmelécher eingeformt. An der
dritten Station erfolgt von auBen die Zufiihrung der Borsenbiindel vom Endlosstrang, wobei sémtliche Biindel eines
Borstenbesatzes gleichzeitig zugefiihrt werden. Die Borstenbiindel werden in dieser Station an ihrem vorlaufenden Ende
aufgeschmolzen und anschlieBend auf die Borsten-Aufnahmessite des Borstentrégers aufgedriickt. Nach einer fiir den
Weitertransport ausreichenden Abkiihlung gelangt der Borstentriger mit den aufgesetzten Borsten in eine weitere Ki histation,
anschlieBend in eine erste Nachbearbeitungsstation, in der die Borsten auf EndmaR geschnitten werden, und daraufhin in eine
weitere Nachbearbeitungsstation, in der die Biirste au sgeputzt wird. SchiieBlich gelangt die fertige Biirste wieder in die
Aufgabeposition, in der sis abgegeben und ein neuer Burstentriger zugefiihrt wird. Bei diesem Verfahren ergibt sich die lingste
Taktzeit an der Zufiihrstation der Borsten, an der zugleich Aufschmelzen von Borsten und Borstentréger und das
Zusammenfiigen beider stattfindet. Danach muB eine ausreichend lange Kiihlzeit vorgesehen sein, um die fiir den
Weitertransport notwendige Aushiértung der Schmelze zu erreichen. Alle anderen Arbeitsschritte lieBen sich theoretisch
schneller durchfiihren, doch ist dies aufgrund der langen Taktzeit an der Zufiihr- und Fugestatnon nicht moglich.

Ahnlich verhit es sich bei dem eingangs erwshnten Verfahren (DE-OS 2808965), bei dem zwei Revolverteller mit parallelen
Achsen nebeneinander angeordnet sind, von denen der eine in mahreren Positionen Halter fiir den Borstentréager, der andere in
mehreren Positionen Klemmeinrichtungen fiir die Borstenbiindel aufweist. Der Revolverteller mit den Haltern fiir die
Borstentréger luft an einem Magazin vorbei, aus dem jewsils ein Borstentriger in einen Halter Giberfiihrt wird. Der Halter lauft
dann an einer Station mit Heizeinrichtung vorbei, an der die Borsten-Aufnahmeseite aufgeschmolzen und zugleich mit
Aufnahmeliichern versehen wird. Der Borstentriiger gelangt dann in eine Station, an der sich die beiclen Revolverteller beriihren.
Der andere Revolverteller weist an einer ersten Station eine Ubergabeeinrichtung auf, mittels der die bereits geschnittenen
Borstenbiindel in einer der Besteckung entsprachenden Anzahl aus einem Magazin entnommen und in die am Revolverteller
befindliche Klemmeinrichtung eingesetzt werden. In einer zweiten Station werden die freien Borstenenden, die der Befestigung
dienen, vor eine Heizeinrichtung gefahren, die die Borstenenden aufschmilzt und so miteinander verbindet. Schliefilich gelangt
auch die Klemmeinrichtung mit dem endseitig aufgeschmolzenen Borstenbiindel in die gemeinsame Station, in der die Borsten
auf den Borstentréger am anderen Revolverteller (ibergeben, auf die Borsten-Aufnahmessite aufgedriickt und Borsten und
Borstentréiger abgekiihlt werden, bis auch hier die notwendige Transportfestigkeit vorhanden ist. AnschlieBend gelangt der mit
Borsten bastiickte Borstentréger in eine Abgabestation. Gegeniiber dem zuvor genannten Verfahren ergibt sich eine Taktzeit-
Verkiirzung dadurch, daB das Aufschmelzen sowohl des Borstentridgers als auch der Borsten an jeweils einer aigenen Station der
beiden Revolverteller erfolgt, wahrend an der gemeinsamen Station nur noch das Zusammenfiihren und Abkiihlen geschieht.
Gleichwohlist diese Taktzeit-Verkiirzung nur unbedeutend, da das Zusammenfiihren und Fiigen von Borsten und Borstentrager
sowia das vor dem Weitertransport notwendiga Abkiihlen immaer noch zu einer langen Taktzeit fiihren.

Neben den vorgenannten SchweiR- und Fiigeverfahren ist es seit dem Aufkommen plastisch verformbarer bzw. schmelzfliissig
verarbeitungsfahiger und schlieBlich der ausschdumbaren Kunststoffe bekannt, den Borstentréiger in PreR3-, GieB3-, Spritzguf3-
oder Schéumformen herzustellen und anlaglich dieser Herstellung die Enden der Borsten in den Kunststoff einzubetten (US-
PS 105373,654 184, 2303800, 3408112, 4132449, DE-PS 845933, DE-AS 1050304). Dabei werden die Borsten in einer der beiden
Formteile der zweiteiligen Form durch Aufnahmeéffnungen eingefiihrt, bis ihre Enden in den Formraum hineinragen und
anschlieBend abgegossen, abgespritzt oder ausgeschiumt. Nach einer ausreichenden Kiihl- bzw. Aushirtephase wird die
fertige Borstenware entnommen. Hierbei sind die Arbeitszyklen wegen der gréBeren Kunststoffmasse und der deshalbldngeren
Kiihlzeit noch langer als bei den zuvor beschriebenen SchweiB- und Fiigeverfahren. Hinzu kommt, daB die geradlinigen Borsten
aufgrund ihrer kurzen Einspannlénge eine nur unzulingliche Ausreiffestigkeit besitzen. Esist deshalb auch schon vorgeschlagen
worden, die Borstenenden zunéchst aufzuschmelzen und zu einem Kopf (DE-PS 845933) oder simtliche Borstenenden eines
Borstenbesaizes zu einer Platte zu formen (DE-AS 1050304) und erst dann in den Kunststoff des Borstentréigers einzubetten.
Damit werden zwar in gebrauchstechnischer Hinsicht bessere Produkte erhalten, die Zykluszeit aber weiter verlingert.

U.n die Taktzeit zu beschleunigen, ist as bekannt (EP-OS 0142885), auf einem Drehtisch in mehreren indexpositionen
Borstenhalterin Form einer Vielzah! von Durchgangsléchern vorzusehen, in die die geschnittenen Borstenbiindel eingeschoben,
anschlieBend an ihrem riickwirtigen Ende biindig gestoBen, an ihrem befestigungsseitigen Ende zu einer Verdickung
aufgeschmolzen und schlieBlich mit der einen Hélfte eines SpritzguBwerkzeugs in Verbindung gebrecht werden, deren andere
Halfte den ebenen Borstenhalter formen soll. Hier werden also die vorbereitenden Arbeiten an den Borsten an mehreren
Stationen eines Drehtischs durchgefiihrt, an dessen letzter Station das Abspritzen in der Spritzguform erfolgt. Gleichwohl ist
auch hier noch eine vergleichsweise lange Zykluszeit durch das Abspritzen und das bis zum Aushérten notwendige Kiihlen der
Form gegeben. Auch die Abdichtung der Borstenbiindel bzw. der Aufnahmelécher gegeniiber der SpritzguBmasse ist
unzureichend, da einerssits die Borsten durch bloRes Einschieben in die Aufnahmelécher nicht dicht genug gepackt werden
kénnen, andererseits zu Beginn des Einspritzens aufgrund des sich isostatisch aufbauenden Drucks, der auch hinter den
Verdickungen an den Borstenenden wirkt, die Borsten in die Form hineingezogen werden und die Verdickungen von dem
formseitigen Offnungsrand der Aufnahmelécher abgehoben werden. Die Folge ist, daf die SpritzguBmasse zwischen die
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Borsten selbst sowie zwischen diese unt der Lochwandung eindringt. Dadurch ergibt sich ein unsauberer AbschluR am
Borstontriiger, und es wird die im Gebrauch erwiinschte Biegsamkeit der Borstenbiindel ungiinstig und ungleichm@Rig
besinflufit.

Bei einem anderen bekannten Verfahren (DE-OS 2922877) wird gleichsam umgekehrt gearbeitet, indem auf einem Drehtisch an
mehreren Indexpositionen je eine SpritzguRform angeordnet ist, die in einem Formteil Aufnahmeéffnungen fiir die Borsten
aufwaist. In der ersten Indexposition werden aie zugeschnittenen Borsten mittels Ausstechréhrchen biindelweise aus sinem
Magazin entnommen und anschlieBend aus den Ausstechréhrchen in die Aufnahmeldcher der SpritzguBform eingeschoben. An
der gleichen Station wird dann die Form abgespritzt und anschlieBend in eine KiihIstation weitergedreht. In einer weiteren
Station erfolgt das Nact.arbeiten der Borsten an der gedfinetan Form, und schlieBlich wird die fertige Borstenware aus der Form
entnommen. Mit diesem Verfahren lieRe sich der Arbeitsayklus stirker verkiirzen, da das Abspritzen und Kiihlen auf
verschiedene Stationen verteilt wird, doch gelingt dies deshalb nicht, weil wegen des zuvor geschilderten Problems der
Abdichtung der Aufnahmeldcher besondere MaRnahmen ergriffen werden miissen, zumal die Borsten in den Aufnahmeldchern
zwangsldufig relativ locker sitzen und ferner aufgrund des Einschiebens der Borsten unmittelbar in die Form Verdickungen an
den Borstenenden nicht ausgebildet werden kdnnen. Es wird deshalb die Form in zwei Stufen abgespritzt, indem zunéchst eine
Teilmenge des Kunststoffs mit geringem Druck eingespritzt wird, bis die Borstenenden umhiillt sind. Nach dem Verfestigen
dieser Schmelze wird dann in einer zweiten Stufe der verbliebene Hohlraum ausgefiillt. Dieses zweistufige Abspritzen mit einer
Zwischenkiihlphase ist tachnisch aufwendig und zeitraubend.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, ein Verfahren sowie Vorrichtungen zur Durchfiihrung eines Verfahrens zu schaffen, die bei der
Herstellung von Borstenwaren mit Borstentrager und Borsten aus Kunststoff infolge sehr kurzer Taktzeit sehr wirtschaftlich sind.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die vorgenannten Verfahren durch Verkiirzung der Taktzeit wirtschaftlicher zu
gestalten und ferner Vorrichtungen zur Durchfiihrung der Verfahren vorzuschlagen. .

Zur Lésung der Erfindungsaufgabe bei dem Verfahrenstyp des Einbettens der Borstenenden durch SpritzgieBen oder
Ausschiumen des Borstentrégers in einer die Borsten aufnehmenden Form geht die Erfindung aus von dem bekannten
Verfahren {DE-OS 2922877), bei dem die Borsten in einer dem Borstenbesatz entsprechenden Anordnung und Anzahlin
Aufrahmedffnungen einer wenigstens zweiteiligen Form, in der der Borstentréger durch Spritzen oder Ausschdumen hergestellt
wird, eingefiihrt werden und mehrere Formen auf einer geschlossenen ersten Bewegungsbahn in Umlauf an einer den Kunststoff
fiir den Borstentriger zufihrenden Station, wenigstens einer Kiihlstation und einer Entnahmestation fiir die fertige Borstenware

vorbeigefiihrt werden.
Die Erfindungsaufgabe wird bei diesem Verfahren dadurch geldst, daR die Borsten mittels einer die Aufnahmeoffnungen

aufweisenden und ein Teil der Form bildenden Klemmeinrichtung erfat und mehrere Klemmeinrichtungen auf einer 2weiten
Bewegungsbahn mit wenigstens einer Bearbeitungs- bzw. Behandlungsstation fiir die Borsten gefiihrt werden und daR die
Klemmeinrichtungen zusammen mit den Borsten an einer Ubergabestation unter Vervollstindigung der Form auf die erste
Bewegungsbahn (ibergeben, nach der letzten Kiihlstation unter Freigabe der Borsten gelést und nach der Entnahmestation auf
die zweite Bewegungsbahn zuriickgefiihrt werden.

Bei dieser Ldsung macht die Erfindung von dem Prinzip Gebrauch, dag die die Borsten aufnehmende Klemmeinrichtung von
siner Bewegungsbahn, auf der die Borsten vorbereitetund zugerjchtet werden kdnnen, auf die andere Bewegungsbahnmitden
SpritzguB- oder Schaumfarmen libergefiihrt und dort (iber eine gréBere Stracke, die eine beliebige Zerlegung der Arbeitstakte
fiir das Spritzen bzw. Schumen und das Abkiihlen gestattet, mitgefiihrt werden. Dabei werden die Borsten beim Einfithrenin die
Klemmeinrichtung exakt positioniert, wie dies bei allen folgenden Arbeitszyklen notwendig ist. Erst nach Fertigstellung der
Borstenware werden die Klemmeinrichtungen wieder auf ihre Bewegungsbahn zuriickgefiihrt. Um diese zu ermdglichen, muRl
die Klemmeinrichtung ein Teil der wenigstens zweiteiligen Form bilden, ndmlich das Abformen zumindest der Borsten-
Aufnahmeseite des Borstentrégers iibernehmen. Die Klemmeinrichtung gibt die Mdglichkeit, die Borsten problemlos in cie
gedffnete Einrichtung einzufiihren und durch SchlieBen der Klemmeinrichtung fest und eng einzuspannen, so daB einerseits
eine exakte und unverinderliche Positionierung gewihrleistet ist, andererseits die Borsten dicht gepackt sind, so da beim
Abspritzen oder Einschdumen der Kunststoff nicht zwischen sie und die Aufnahmetécher eindringen kann.

Die erfindungsgemaRe Ausbildung gibt weiterhin die Mdglichkeit, daB die die Borsten aufnehmenden Kiemmeinrichtungen auf
der zweiten Bewegungsbahn an einer 2ufiihrstation, in der die Borsten in die Klemmeinrichtung eingefiihrt werden, an
wenigstens einer Heizstation, an der die bufestigungsseitigen Enden der Borsten aufgeschmolzen werden, und einer Kithlstation
vorbaigefiihrt werden, bevor sie in die Uberqabestation gelangen, wobei ferner vorgesehen sein kann, dal die
aufgeschmolzenen Borstenenden auf der zw. iten Bewegungsbahn in einer Formstation zwischen der Heizstation und der
Kiihlstation zu einem Kopf, einer Platte od.dg: geformt werden.

Der Kopf bzw. die Platte kann unmittelbar auf den Offnungsrand der Aufnahmedffnungen in der Klemmeinrichtung angeformt
werden, so daB in Verbindung mit der Einspannung der Borsten eine enwandfreie Abdichtung gegeniiber dem Formraum
gegeben ist.

SchlieRlich kann die fertige Borstenware nach der Entnahmestation an einer oder mehreren Stationen einer weiteren
Bewegungsbahn nachbearbeitet werden, z.B. konnen die Borsten nachgeschnitten, gerundet oder ausgeputzt werden.
Kunststoffborsten bieten die Maglichkeit vom Endlosstrang zu arbeiten. Diese Arbeitsweise laBt sich in das erfindungsgemiBe
Verfahren dadurch integrieren, da bei der Verarbaitung der Borsten von einem Endlosstrang dieser mit seiner1 vorlaufenden
Endein die Klemmeinrichtung eingespanntund die Borsten in einem der gewiinschten Ldnge zuziigtich der fiir ihre Befestigung
erforderlichen Linge entsprechenden Abstand vom vorlaufenden Ende des Endlusstrangs abgelédngt werden.
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Zur Durchfiihrung des Verfahrens geht die Erfindung von einer bekannten Vorrichtung aus (DE-OS 2922877) mit einer ersten
Transporteinrichtung mitkreisférmiger Bewagungsbahn, die mehrere Stationen mit je einer wenigstens zwaeiteiligen SpritzguB-
oder Schiumform fir den Borstentréger mit Aufnahmedffnungen fiir die Borsten aufwaeist und an deren erster Station eine
Zufiihreinrichtung fiir die Borsten angeordnet ist und die eine Station fir das Zufiihren des Kunststoffs zur Spritzguf3- oder
Schiumform, wenigstens eine Kiihlstation und eine Entnahmestation fiir die fertige Borstenware aufweist.

Diese bekannte Vorrichtung zeichnet sich erfindungsgem3R dadurch aus, da8 zwischen der Zufihreinrichtung und der
Transporteinrichtung mit den SpritzguB- oder Schéumformen eine zweite Transporteinrichtung mit mehreren
Klemmaeinrichtungen fiir die Borsten und wenigstens einer Bearbeitungs- oder Behandlungsstation fiir dieselben vorgesehen st
und daB jede Klemmaeinrichtung die Aufnahmedffnungen, in denen die Borsten in der dem Borstenbasatz entsprechenden Zahl
und Anordnung und mit einer fiir die Befestigung im Borstentréger notwendigen freien Lénge klemmend gehalten sind, aufweist
und ein Teil der wenigstens zwaeiteiligen SpritzguB3- oder Schiumform bildet, daR zwischen den beiden Transporteinrichtungen
eine Ubergabeeinrichtung zum Einsetzen der Klemmeinrichtung in die offene SpritzguR- oder Schiumform angeordnetist und
daB an oder hinter der Entnahmestation der ersten Transporteinrichtung eine Einrichtung zum Zurtickfihren der von den
Borsten geldsten Klemmeinrichtungen zur 2weiten Transporteinrichtung vorgesehen ist.

Im Gegensatz zum vorgenannten Stand der Technik weist nicht eines der Formteile einfache Aufnahmedéffnungen auf, sondern
sind diese an einer die Borsten einspannenden Klemmeinrichtung vorgesehen, die eine exakte Positionierung der Borsten und
beliebige Vorarbeiten oder Vorbehandlungsn an den Borsten gestattet und ferner an der Ubergabestation in die Form auf der
anderen Bewegungsbahn integriertwird, wo sie dann ein Teil dieser Form bildet. Die Klemmeinrichtungen laufen also auch hier
von der Borsten-Zufiihreinrichtung bis zum Anfall der fertigen Borstenware mit um. .

Vorzugsweise sind beida Transporteinrichtungen als Revolverteller ausgebildet, die sine gemeinsame Ubergabestation mit der
Ubergabesinrichtung fiir die Klemmeinrichtungen aufweisen.

Mit Vorteil ist an der zweiten Transporteinrichtung mit den Klemmeinrichtungen wenigstens eine Station mit einer
Heizeinrichtung zum Aufschmelzen der freien Borstenenden angeordnet. Es werden also vor dem Einfiihren in die Form die
Borsten an ihren Enden verschmolzen und kénnen gegebenenfalls an einer weiteren Station mittels einer Formeinrichtung 2u
sinem Kopf oder einer Platte geformt werden, um eine einwandfreie Abdichtung der Form und eine feste Verankerung der
Borstentréger zu erhalten.

GemiR sinem Ausfiihrungsbeispiel besteht die SpritzguB- oder Schaumform aus zwei Farmteilen, die zwischen sich die
Formtrennebene bilden und von denen das auswerferseitige Formteil von der Klemmeinrichtung gebildet ist. Diese Ausfiihrung
empfiehit sich insbesondere fiir solche Borstenwaren, bci denen der Umri3 des Borstentragers etwa dem Umrif des
Borstenbesatzes entspricht und der Borstentrdger unmittelbar als Handhabe beim Gebrauch dient, 2.8. bei Handwasch- und
Reinigungsbiirsten.

Gemif einem anderen Ausfiihrungsbeispiel ist vorgesshen, daB die SpritzguB- oder Schiumform aus drei Formteilen besteht,
von denen zwei Formteile auf der Auswerferseite sich zu einer auswerferseitigen Formeinheit ergéinzen und eines hiervon die
Klemmeinrichtung ist. Diese Ausfilhrung empfiehlt sich belspielsweise bei allen Stielbiirsten, wie Zahnbiirsten, Spiilbiirsten
od.dgl. Hierbei wird der gesamte Biirstankérper (Borstentréger und Stiel) durch zwei Formteile und lediglich die Borsten-
Aufnahmeseite des Borstentrigers von der Klemmeinrichtung abgeformt. Diu letztgenannte Ausfithrung zeichnet sich weiterhin
dadurch aus, daR die Klemmeinrichtung in dem anderen auswaerferseitigen Formteil zwischen einer die auswerferseitige
Formeinheit im Betriebszustand bildenden Position und einer Position verschiebbar ist, in der die Klemmaeinrichtung in der
Ubergabestation in die Form einsetzbar bzw. aus dieser entnehmbar ist. Die Form weist also faktisch zwei Formtrennebenen auf,
némlich einerseits die Haupttrennebene zwischen auswerferseitiger Formeinheit und dem diisenseitigen Formteil, andererseits
eine Trennebene zwischen den beiden die auswerferseitige Formeinheit bildenden Formteilen, von denen eines die
Klemmeinrichtung ist. Diese zweite Trannebene erméglicht das Einsetzen und Zuriickfiihren der Klemmeinrichtung.

GemaR einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel ist vergesehen, daB an der SpritzguR- oder Schiumform eine Einrichtung zum
Lésen der Klemmeinrichtung bei Beginn des Entformungsvorgangs angeordnet ist. Die Borsten verbleiben solange in der
Klemmeinrichtung, bis der Borstentréger ausreichend abgekiihit ist, um ihn ausformen zu kénnen. Dann wird die
Klemmaeinrichtung geldst, so daR sie wihrend des Entformungshubs der auswerferseitigen Formeinheit von den Borsten
abgezogen wird.

Sollen die Borsten vom Endlosstrang verarbeitet werden, so ist erfindungsgemig vorgesehen, daft die Borsten-
Zufiihreinrichtung aus einer achsparallel zum Revolverteller verschieblichen Spanneinrichtung besteht .ie den Endlosstrang
am vorlaufenden Ende mit einem etwa der gewiinschten Borstenlénge entsprechenden Uberstand erfaBBt und in die offene
Klemmeinrichtung soweit einschiebt, daR die Borsten an der gegeniiberliegenden Seite um das fiir ihre Befestigung am
Borstentriiger notwendige MaB vorragen, und daB der Spanneinrichtung eine an ihrer vorderen Stirnseite wirksame
Schneideinrichtung zugeordnet ist, die nach dem Lésen und Zuriickfahren der Spanneinrichtung in die Ausgangslage die von
der Klemmeinrichtung erfaBten Borsten auf WunschmaR abléngt.

Ausfiihrungsbelspiel

Nachstehend ist die Erfindung anhand von in der Zeichnung wiedergegebenen Ausfihrungsformen der Vorrichtungen
beschrieben. In der Zeichnung zeigen

Fig.1: eine schematische Draufsicht der Vorrichtung mit SpritzguBformen und
Fig.2: eine schematische Ansicht einer einzelnen SpritzguBform.

Die in Figur 1 gezeigte Vorrichtung weist ein Spulengestell 20 mit mehreren nebeneinander und {ibereinander angeordneten
Spulen 21 auf, auf denen sich je ein Endlosstrang 22 aus Monofilen befindet. Die Endlosstringe 22 werden lber
Umlenkwalzen 23 von zwei iibereinanderliegenden Transportwalzen 24 abgezogen. Die Transportwalzen 24 sitzen auf einem
Gestell 25, auf dem ferner eine Zufiihreinrichtung 26 mit zwsi hintereinander angeordneten Spanneinrichtungen 27, 28 sitzt, In
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der Zeichnung ist der Einfachheit wegen die Zusammenfiihrung mehrerer monofiler Endlosstringe 22 zu einam oder mehreren
Borstenbiindeln gezeigt. Statt dessen kdnnen auch, wie bereits gesagt, die Endlosstrénge aus Biindeln gebildet sein, die dann
jeweils ein Borstenbiindel bilden.

Die beiden Spanneinrichtungen 27, 28 der Zufithreinrichtung 26 sind auf einem Schiebetisch gegeneinander verschiebbar,
wobei die Spanneinrichtung 27 im geschlossenen Zustand den Borstenstrang erfat und durch Verfahren auf dem
Schiebetisch 29in die offene Spanneinrichtung 28 einschiabt, Diese wiederum erfalt nach dem SchlieBen den Endlosstrang und
fihrtihn dem vor dem Gestell 25 angeordneten Revolvarteller 60 zu, der von einem nicht gezeigten Antriesbsmotor tiber ein
Getriebo angetrieben wird.

Auf dem Revolverteller 60 ist eine Vielzahl von Klemmeinrichtungen 36 l6sbar angeordnet, die eine der Anzahl der Aufnahmen
an den Spanneinrichtungen 27, 28 entsprechende Anzahl von Aufnahmen fiir ein oder mehrere Bors*enbiindel aufweisen. Die
Kiemmeinrichtungen 36 sind zwischen einer offenen Stellung, in der die Spanneinrichtung 28 den Borstenstrang einfiihrt, bis er
mit seinem vorlaufenden Ende 44 die Klemmaeinrichtung nach vorne iiberragt, und einer geschlossencn Stellung, ir der sie das
oder die Borstenbiindel 37 fest umschlieBen, beweglich. Der Spanneinrichtung 28 ist eine Schneideinrichtung 38 (Figur 1)
2ugeordnet, die nach Einfiihren des Endlosstrangs in die gegentiberliegends Klemmeinrichtung und nach Zurtickfahren der
Spanneinrichtung 28 in die in Figur 1 dargestellte Position ein Borstenbiindel gewiinschter Lénge von dem Endlosstrang
abschneidet. Um ein einwandfreiec Uberfiihren des Borstenstrangs aus der Spanneinrichtung 28 in die Klemmeinrichtungen 36
2u gewidhrleisten, sind an beiden Zentrierungen 39 vorgesehen. Nach Abléngen des Endlosstrangs mittels der
Schnelideinrichtung 38 kann der Revolverteller 60 durch die verschiedenen Arbeitsstationen getaktet werden.

Nach ein oder mehr Schaltschritten des Revolvertellers 60 erreichen die Klemmeinrichtungen 36 eine Heizeinrichtung 49 und
anschlieBend eine Formeinrichtung 50, in der die aufgeschmolzenen Borstenenden 44 zu einem Kopf geformt werden. Hieran
schlieBt sich gegebenenfalls eine nicht gezeigte Kiihleinrichtung an. Vor oder in der Ubergabestation mit der achsparallel
wirkenden Ubergabeeinrichtung 61 werden die Klemmeinrichtungen 36 um 90 Grad gedreht, so daR sie ir: einer
Horizontalebene liegen.

Auf einem horizontalen Drehtisch 62 sind mehrere SpritzguBformen 63 in gleichem Winkelabstand angeordnet. In die an der
Ubergabestation befindliche SpritzguRform 63’ wird die in einer zum Drehtisch 62 parallelen Ebene liegende Klemmein-
richturg 36 mittels der Ubergabeeinrichtung 61 iiberfiihrt, mit den iibrigen Formteilen der Spritzguform in die SchlieR-
stellung gebracht und schlieRlich die SpritzguBform in der Position 63" abgespritzt, Danach durchlauft die Spritzguform
eine oder mehrere Kiihlstationen, um in der Position 63" gedffnet zu werden. Dort erfolgt das Entformen des Spritzlings.
Mittels eines Manipulators 64 werden die Klemmeinrichtungen vom Drehtisch 62 abgenommen und auf den Revolverteller
60 umgesetzt, wihrend die entformten Spritzlinge in nachfolgende Bearbeitungsstationen 65 iibergeben werren, 2.8, zum
Nachschneiden, Runden etc. der Borstenenden, Gegeberienfalls kann der Manipulator die fertig bearbeiteten Biirsten oder
dergleichen von den Stationen 65 in eine Verpackungsanlage 66 iibergeben,

In Figur 2 ist eine Ausfiihrungsform der SpritzguRform 63 gezeigt, wie sie zum Herstellen von Stielbiirsten, wie Zahnbiirsten
67 oder dergleichen, geeignet ist. Die SpritzguBform weist eine Haupttrennebene A und eine weitere Trennebene B auf.

In der Haupttrennebene A wird der Spritzling entformt, wihrend in der weiteren Trennebene B die Ubergabe der Klemm-
einrichtung 36 von dem Revolverteiler 60 auf den Drehtisch 62 und zuriick erfolgt. In Figur 2 ist die Spritzguform in der
gedffneten Stellung beim Entformen gezeigt (Position 63' in Figur 1). Die SpritzguBform 63 weist ein Heilkanal-
verteilersystem 68 und ein diisenseitiges Formteil 69 auf, in das eine Konturenauswerferplatte 70 integriert ist. Die
auswerferseitige Formeinheit 71 wird von einem Formteil 72 und der Klemmeinrichtung 36 gebildet, uie gegeniiber dem
Formteil 72 verschiebbar ist. Die Klemmeinrichtung sitzt auf einem Ubergabetisch 73 und wird durch die das Formteil

72 nach oben driickenden Federn 74 freigelegt. Ferner ist an der SpritzguRform, z.B. am Ubergabetisch 73 eine

Einrichtung 76 zum Lésen der Klemmeinrichtung 36 angeordnet.

Die diisenseitige Aufspannplatte 76 ist zusammen mit dem Formtei! 69 nach unten verfahrbar, bis die Haupttrennebene

A geschlossen ist, Beim weiteren Abwirtshub schiieBt sich auch der Spalt in der zweiten Trennebene B, wobei die

obere Stirnseite der Klemmeinrichtung 36 schlieBlich biindig mit der Kontur des Formteils abschlieBt. In dieser

Position wird die Form mittels des Spritzaggregats 77 abgespritzt, Beim Entformen fiihrt die Aufspannplatte 76 nach

oben. Zuvor wird die Klemmeinrichtung 36 geldst. Bei der Aufwirtsbewegung lduft zunachst das Formteil 72 mit,

wihrend die Klemmeinrichtung auf dem Ubergabetisch 73 verbleibt, so daB es die Borsten freigibt und schlieBlich vom
Formteil 72 freikommt. In dieser Position kann die Klemmeinrichtung 36 mit dem Manipulator 64 (Figur 1) an den
Revolverteller 60 zuriickgefiihrt werden, wihrend der  Spritzling — hier die Zahnbiirste 67 — mittels der Auswerferplatte

70 entformt und gleichfalls mit dem Manipulater 64 entnommen wird,
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