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(67) Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Herstellung von aus Borstentrager und Borsten aus Kunststoff
bestehenden Borstenwaren. Wahrend das Ziel der Erfindung in der
Schaffung eines wirtschaftlichen Varfahrens sowie Vorrichtungen
zur Durchfiihrung eines Verfahrens zur Herstellung von
Borstenwaren mit Borstentrdger und Borstan aus Kunststoff ist,
besteht die Aufgabe darin, ein Verfahren sowie Vorrichtungen zur
Curchtibrung dos Verfahrens vorzuschlagan, die eine enorme
Taktzeitverkirzung bewirken. Zur Losung schligt die Erfindung ein
Verfahren zur Herstellung von Borstenwaren vor, bei dem der
Borstentrager und gegebenenfalls die Enden der Sorsten
aufgeschmolzen und unter Druck zusammengefihrt werden,
wobei die Werkzauge fir die Halterung oder Herstellung des
Borstentrdgers einerseits und Klemmeinrichtungen fir die Borsten
andererseits auf geschlossenen Bahnen bewegt werden und die
Klemmeinrichtunyen an wenigstans einer gemeinsamen Station
auf die Bahn der Werkzeuge iibergeben und zumindest wihrend
der thermischen Prezesse mit den Werkzeugen mitbewegt und
danach auf ihre Bewegungsbahn zuriickgefuhrt werden.

Des weiteren schidgt die Erfindung Vorrichtungen zur

Durchfiihrung des Verfahrens besteherd aus einer
Transporteinrichtung mit kreisidrmiger Bewegungsbahn vor, bei
der die Kreisbahnen gleichachsig angeordnet sind und die
Transporteinrichtungen gleichsinnig angetrieben sind, um pei den
jeweiligen Arbeitsschritten nach dem erfindungsgemifian
Verfahren seir kurze Taktzaiten zu erreichen. Fig. 2 g
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Herstellung von aus Borstentréger und Borsten aus Kunststoff bestehendcn
Borstenwaren, indem auf einer ers:an Bewegungsbahn in aufeinander folgenden Stationen die
Bersten in einer dem Borstenbasatx an der fertigen Borstenware entsprechenden Anordnung und
Anzahl mittels mitlaufender Klemmeinrichtungsn erfalt, an ihrem dem Borstentréger zugekehrten
Ende aufgeschmolzen und ggf. geformt werden und auf einsr zweiten Bewegungsbahn die
Borstentréger in aufeinander folgenden Stationen mittels mitlaufender Halter an ihrer die Borsten
aufnehmenden Seite zumindest bereichsweise aufgeschmolzen und/cder mit Borsten-
/ufnahmeléchern versehen und schlieBlich die von Station zu Station getakteten Borsten und
Borstentrager in noch plastischem Zustand zusammengeflihrt werden, gekennzeichnet dadurch,
daf die Klemmeinrichtungen mit den Borsten oder die Halter mit den Borstentrigern an einer

Ubergabestation zu Beginn einer Ubergabe- und Kithistrecke von der einen auf die jeweils andere
Bewegungsbahn verbracht und am Erde der Uergabe- un Kiihlstrecke die Borsten aus den
Klemmeinrichtungen gelést und diese bzw. die Halter auf ihre jeweilige Bewegungsbahn
zurlickgefiihrt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, daR die Bewegungsbahnen der
Klemmeinrichtungen und der Halter fiir die Borstentréger zumindest entlang der mehrere
Stationen aufweisenden Ubergabe- und Kiihlstrecke parallel und in gleicher Bewegungsrichtung
geflihrt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet dadurch, da® die Klemmesinrichtungen mit
den Borsten und die Halter mit den Borster.itrdgern auf dem gleichen Durchmesser von
gleichachsigen Kreisbahnen gleichsinnig und an der Ubergabastation achsparallel zwischen
beiden bewegt werden.

4. Verfakran nach Anspruch 1 oder 2, gekennzeichnet dadurch, daR die Klemmeinrichtungen mit
den Borsten und die Halter mit den Borstentrégern auf konzentrischen Kreisbahnen und an der
Ubergabestation radial zwischen beiden bewegt werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, gekennzeichnet dadurch, daB die Borsten an einer
ersten Station achsparallel ausgerichtet einer ge6ffneten Klemmeinrichtung zugefiihrt, in dieser
eingespannt, gegebenanfalls auf ihrer weiteren Bewegungsbahn an mehreren Heizstationen zum
Aufschmelzen ihrer die Klemmeinrichtung Uberragenden Enden und gegebenenfalls an einer
Formstation zum Anformen einer Verdickung an den aufgeschmolzenen Borstanenden
vorbeibewegt werden, wihrend zugleich auf der anderen Bewegungsbahn die Borstantriger
achsparallel in einen Halter eingelegt, an ihrer Borsten-Aufnahmeseite bersichsweise
aufgeschmolzen und/oder Aufnahmeldcher eingsformt werden, anschlieRend in der
Ubergabestation der Halter mit dem Borstentrdger und der Borsten-Aufnahmeseive voraus auf die
anders Bewegungsbahn libergeben, dort mit der Klemmeinrichtung unter Eindrinigen der
Borstenenden in die Borsten-Aufnahmeseite des Borstentrégers verriegelt, in den folgenden
Stationen die aus Halter und Klemmeinrichtung bestehende Einheit gekLhlt wird, am Ende der
Ubergabe- und Kihlstrecke der Verriegelung gelést und der Halter mit der fertigen Borstenware
auf die erste Bewegungsbahn zuriickgefiihrt und die Borstenware aus dem Halter antommen
wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1bis 5, gekennzeichnet dadurch, daB nach dem Riickfiihren
des Halters mit dor fertigen Borstenware die freien Borsteneriden in wenigstens giner weiteren
Station nachbearbeitet werden.

7. Vorrichtung zur Herstellung von aus Borstentrager und Boisten aus Kunststsif bestehenden
Borstenwaren mit einer Transporteinrichtung mit kreisformiger Bevwugungsbahn, die mehrere
Stationen mit je einer Klemmeinrichtung fiir die Borsten aufweist und an deren erster Station eine
Zuflhreinrichtung fiir die Borstenin die Klemmeinrichtung, an gegebenenfalls weiteren Stationen
eine Heizeinrichtung far das Aufschmelzen und das Formen der Borstenenden angeordnet und an
einer weiteren Station die Ubergabe der Borsten auf eine andere kreistdrmige Bewegungsbahn
einer Transporteinrichtung vorgesehen ist, dieihrerseits mehrere Stationen mit je einem Halter fir
den Borstentrager aufweist und an deren erster Station die Zufihrung der Bor stentriger in die
Halter, an einer weiteren Station das Aufschmelzen der Borsten-Aufnahmeseite mittels einer
Heizeinrichtung und/oder das Einformen von Borsten-Aufnahmeldchern erfolgt, gekennzaichnet
dadurch, daB die Kreisbahnen gleichachsig angeordnet und die Transporteinrichtungen
gleichsinnig angetriebsn sind und daR hinter den Stationen (2 bis 4 bzw. 5, 6) mit der
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Heizeinrichtung (49 bzw. 65) mehrere Stationen (9 bis 13) einer Ubergabe- und Kiihlstrecke
angeordnet sind, an deran erster eine Einrichtung zur Ubergabe der Halter (40) mit dem
Borstentréger (41) oder der Klemmeinrichiungen (36) mit den Borsten (37) auf die jeweils andere
Kreisbahn angeordnetistund da an dieser Kreisbahn eine Spanneinrichtung (48) vorgesehenisi,
mitteis der der Borstentréger (41) und die in der Klemmeinrichtung (36) befindlichen Borsten (37)
zusaminengehalten werden, und an deren folgenden Stationen (10 bis 12) eine Kahleinrichtung fiir
die Borsten (37) und den Borstentréger (41) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, gekennzeichnet dadurch, daR die Transportginrichtungen aus je
einem Revolverteller (30; 31) bestehen, die auf Kreisbahnen gleichen Durchmessers die
Klemmeinrichtungen (36) fiir die Borsten (37) bzw. die Halter (40) fiir die Borstentrager (41)
aufweisen und die achsgleichen angeordnet und gleichsinnig angstrieben sind und daf die
Ubergabeeinrichtung fiir die Klemmeinrichtungen oder fiir die Halter achsparallel zwischen beiden
Revolvertellern beweglich ist.

Vorrichtung nach Anspruch 7, gekennzeichnet dadurch, daR Transporteinrichtungen von einem
einzigen Revolverteller gebildet sind, der auf Kreisbahnen veischisdenen Durchmessers die
Klemmeinrichtungen (36) fiir die Borsten (37) bzw. die Haiter (40) fiir die Borstentrager (41)
aufwaeist, und daB die Ubergabesinrichtung zwischen beiden Kreisbahnen radia! beweglich ist.
Vorrichtung nach Anspruch 7, gskennzelchnet dadurch, da dem Revolverteller (30) mit den
Borsten-Klemmeinrichtungen (36) eine oder mehrere Formeinrichtungen (50) zugeordnetsind, die
zwischen der letzten Station mit einer Heizeinrichtung (49) fiir die Borstenenden (44) und der
Ubergabestation (9) angeordnet sind und mittels der die aufgeschmolzenen Borstenenden zu
einem Kopf, einer Platte oder dgl. umgeformt warden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 his 10, gekennzeichnet dadurch, daR zwischen der
letzten Station (13) der Ubergabe- und Kiihistrecke und einer Abnahmestation (16) fir die feitige
Borstenware wenigstens eine weitere Station (14; 15) zum Nacharbeiten der freien Borstenenden
z.B. zum Nachschneiden, Runden oder dgl., angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 11, gekerinzeichnet dadurch, daB die an der
Ubergabestation (9) angeordnete Spanneinrichtung (48) zum Zusammenhalten des
Borstentrégers (41) mit der in der Klemmeinrichtung sitzenden Borsten (37) auf der Kreisbahn mit
den Klemmeinrichtungen (36) sitzt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 12, gekennzeichnet dadurch, daf die
Heizeinrichtungen (49) fir die Bersten (37) ortsfrei an der Vorrichtung angeordnet sind und sich
iber mehrare Stationen (2 bis 4) urstrecken.

Varrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 13, gekennzeichnet dadurch, daB die Formeinheit
(50) fiir die aufgeschmolzenen Borstenenden (44) sich (iber mshrere Stationen (5; 6) erstrackt und
ortsfrei, jadoch achsparallel verschiebbar angebracht und um jeweils eine Station mit dem
Revolvertelier {30) mitbewegbar und zuriickfihrbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 14, gekennzeichnet dadurch, daR die Heizeinrichtung
(55) fiir die Borsten-Aufnahmeseite des Borstentragers (41) rnehrere Stationen {4 bis 7) am
Revolverteller (31) Gibergreift und um jeweils eine Station mitbewegbar und rlickfiihrbar ist,
Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 15, gekennzeichnet dadurch, dal eine zwischen
beiden Kreishahnen an oder vor der Ubergabestation (9) wirksame Wendeeinrichtung (43) fiir die
Halter (40) bzw. die Borstentrager (41) oder fiir die Klemmeinrichtungen (36) mit den Borsten (37)
vorgesehen ist, mittels der die befastigungsseitigen Borstenenden (44) urd die Borsten-
Aufnahmeseite des Borstentrégears (41) einander zugekehrt werden.

Hierzu 5 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgeblet der Erfindung

Die Erfindung betriift ein Verfahren zur Herstellung von aus Borstentrigar und Borsten aus Kunststoff bestehenden
Borstenwaren, indem auf einer ersten Bewegungsbahn in aufein:nder folgenden Stationen die Borsten in eirer dem
Borstenbesatz der fertigen Borstenware entsprechendrn Anzahl und Anordnung mittels mitlaufender Klemmeinrichtungen
erfaly, anihrem dem Borstentréger zugekehrten Ende aufgeschmolzen und ggf. geformt werden und auf einer zweiten
Bewegungsbahn die Borstentriiger in aufeinander folgenden Stationen mittels mitiaufender Halter an ihrer die Borsten
aufnehmenden Seite zumindest bereichsweise aufgeschmolzen und/oder mit Borsten-Aufnahmeldchern versehen und
schlieBlich die von Station zu Station getakteten Borsten und Borstentriger in noch plastischem Zustand zusammengefiihrt
werden und eine Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens.
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Charakteristik des bekannten Standes der Technik

in neuerer Zeit werden Borstenwaren, wie Bilrsten, Besen, Pinsel 0.dgl., in zunehmendem Mal3 vollsténdig aus Kunststoff
gefertigt. Dabei hat es nicht an Versuchen gefehlt, dis auch hette noch ibliche mechanische Befsstigung der Borsten am
Borstentriger durch thermische Verbindungsverfahren zu ersetzen, bei denen der Borstantréiger an der Borsten-Aufnahmeseite
und gegebenenfalls die Bors’en an ihrem Befestigungsende durch Aufschmelzen in weichplastischem Zustand versstzt und
anschlisRend unter Andruck zusammengefilhrt werden. Dabei reicht o5 unter Umsténden, den Borstentriiger nur bereichsweise
an den Stellen aufzuschmelzen, an denen einzelne Borstenbiindel hefestigt werden sollen. Beim Aufschmelzen der
Borstenenden eines Borstenhtindsls flieBt der Kunststoff zu einer Verdickung zusammen, die zuglsich Grundlage fiir die
Verbindung der Borsten untersinander bildet. Je nach Art der Werkstoff-Paarung von Borsten und Borstentriger entsteht eine
SchweiBverbindung,also eine stoffschlissige Verbindung beider Werkstotfe, oder eine Fligeverbindung, bei dar die Borsten mit
ihrem verdickten Ende von dem weichplastischen Kunststoff des Borstentrégers umschlossen und auf diese Waise
formschliissig gehalten werdan (DE-OS 3403341).

Die Wirtschaftlichkeit dieser Verfahren hiéingt maBgeb'ich von der Arbeitsgeschwindigkeit der hierfiir verwendeten
Vorrichtungen ab. So ist es bekannt, einon Borsten-Endlosstrang an die Vorrichtung heranzufiihren, von dem Strang die
Jarstenbiindelin der gewiinschten Linge abzuschnoiden und nach gloichzeitigem Erwiérmen der Borstentrager-Aufnahmessite
und der Borstenenden 2usammenzufiihren und in der zusammengefiihrten Lage zu halten, bis nach ausreichender Abkiihlung
eine feste Verbindung hergestelit ist {DE-0OS 3403341, 2812746), Bei diesem Verfahren erfolgt das Zufithren, Abschneiden,
Aufschmelzen, Verbinden und Abkihlen an einer einzigen Arbeitsstation. Die Taktzeit einer nach diesem: Verfahren arbeitenden
Vorrichtung ist naturgemiR sehr groR, insbesondere grokar als bei mechanischep Befestigungsverfahren, so daB hiermit eine
wirtschaftliche Fertigung von Borstenwaren nur in begrenziem Umfang mdglich ist,

tiistdeshalbauch schonvorgeschlagen worden (DE-0S 2849510) auf einem Revolverteller mehrere im gleichen Winkelabstand
2ueinander angeordnete Halter vorzusehen, die jewaeils einan Borstentrdger aus Kunstatoff aufnehmen kénnen. In aeiner ersten
Station werden die Borstentriger aus einem Magazin in einen Halter am Revolverteller Ubergeben. In der folgenden Station
werden die Borsten-Aufnahmeseite des Borstentrégers aufgeschmolzen und zugleich Aufnahmelécher eingeformt. An der
dritten Station erfolgt von aulen die Zuflihrung der Borstenbiindel vom Endlosstrang, wobei simtliche Biindel eines
Borstenbesatzes gleichzeitig zugefiihrt werden. Die Borstenbiindel werden in dieser Station an ihrem verlaufenden Ende
aufgeschmolzen und anschlieBend auf die Borsten-Aufnahmeseite des Borstentragers aufgedriickt. Nach einer fiir den
Waeitertransport ausreichenden Abkiihlung gelangt der Borstentriger mit den aufgesetzten Borsten in eine weitere Kiihistation,
anscnlieBend in eine erste Nachbearbeitungsstation, in der die Borsten auf EndmaR geschnitten werden, und darauthin in eine
weitere Nachbearbeitungsstation, in der die Biiiste ausgeputzt wird. SchlieBlich gelangt dis fertige Biirste wisder in dis
Aufgabeposition, in der sie abgegeben und sin neuer Bdrstentréger zugefiihrt wird. Bei diesem Verfahren ergibtsich die lingste
Taktzeit an der Zufiihrstation der Borsten, an der zugleich Aufschmelzen von Borsten und Borstentréger und das
Zusammenfiigen beider stattfindat. Danach muB sine ausreichend lange Kiihlzeit vorgesehen sein, um die fiir den
Weitertransport notwendige Aushartung der Schmelze zu erreichen. Alie anderen Arbeitsschritte lieBen sich theoretisch
schneller durchfiihren, doch ist dies aufgrund der langan Taktzeit an der Zufiihr- und Fiigestation nicht méglich.

Ahnlich verhiilt es sich bei dam eingangs erwéhnten Verfahren {DE-OS 2808 965), bel dem zwei Revolverteller mit parallelen
Achsen nabeneinander angeordnet sind, von denen der eine in mehreren Positionen Halter fiir den Berstentréger, der andere in
mehreren Positione Klemmainrichtungen fir die Borstenbiindel aufweist. Der Revoiverteller mit den Haltern fiir die
Borstentréger |4uft an einem Magazin vorbei, aus dem jewells ein Borstentriiger in einen Halter Gberfiihrt wird. Der Halter liuft
dann an einer Station mit Heizeinrichtung vorbei, an dsr die Borsten-Aufnahmeseite aufgeschmolzen und zugleich mit
Aufnahmeléchern versehenwird. Der Borstentréiger gelangt dann in eine Station, an der sich die beiden Revolvarteller beriihran,
Der andere Revolverteller weist an der ersien Station eine Ubergabeeinrichtung auf, mittels der die bersits gaschnittenen
Borstenbiindel in einer der Besteckung entsprechenden Anzahl aus einem Magazin entnommen und in die am Revolverteller
befindliche Klemmeinrichtung eingesetzt werden. In einer zweiten Station werden die freien Bcstenenden, die der Befestigung
dienen, vor eine Heizeinrichtung gefahren. die die Borstenenden aufschmilzt und so miteinander verbindet. SchiieRlich gelangt
auch die Klemmeinrichtung mit dem endseitig aufgaschmolzenen Borstenbiindel in die gemeinsame Station, in der die Borsten
auf den Borstentréger am anderen Revolverteller Ubergeben, auf die Borsten-Aufnahmeseite aufgedrlckt und Borsten und
Borstentrager abgekihit werden, bis auch hier die notwendige Transportfestigkeit vorhanden ist. Anschlie8end gelannt der mit
Borsten bestiickte Borstentrager in eine Abgabestation. Gegeniiber dem zuvor genannten Verfahren ergibt sich eine Taktzeijt-
Verkiirzung dadurch, daR das Aufschmelzen sowohl des Biirstentrdgers als auch der Borsten an jeweils siner eigenen Station der
beiden Revolverteller erfolgt, wihrend an der gemeinsamen Station nur noch das Zusammenfihren und Abkiihlen geschieht.
Gleichwohlistdiese Taktzeit-Verkiirzung nur unbedeutend, da das Zusammenfiihren und Fiigersvon Borsten und Borstentréger
sowie das vor dem Weitertransport notwenaige Abkiihlen immer noch zu einer langen Takizeit fGhren.

Neben den vorgenannten Schwei- und Fiigeverfahren ist es seit dem Aufkommen plastisch verformbarer bzw. schmelzflissig
verarbeitungsfahiger und schlieBlich der ausschaumbaren Kunststoffe bekannt, den Borstentriger in PreR-, GieR-, SpritzguR-
oder Schaumformen herzustellen und anlaBlich dieser Herstellung die Enden der Borsten in den Kunststoff einzubstten (Us-
PS 105373; 654184; 2303800; 3408112; 4132449; DE-PS 845 933; DE-AS 1050304). Dabei werden die Borsten in einer der
beiden Formteile der zweiteiligen Form durch Aufnahmebdffnungen singefiithrt, bis ihre Enden in den Formraum hineinragen und
anschlieBend abgegossen, abgespritzt oder ausgeschiumt. Nach einer ausrsichenden Kiihl- bzw. Aushirtephase wird die
fertige Borstenware entnommen. Hierbei sind die Arbeitszyklen wegen der gréRsren Kunststoffmasse und der deshalb fingeren
Kihizeite hlanger als bei den zuvor beschriebenen Schweil- und Fiigevarfahren. Hinzu kommt, daB die geradlinigen Borsten
aufgriundihrer kurzen Einspannlange eine nur unzulingliche AusreiBfestigkeit besitzen. Es ist deshalb auch schon vorgaschlagan
waorden, die Borstenenden zunéchst aufzuschmelzen und zu einem Kopf {(DE-PS 845933) oder simtliche Borstenenden sines
Borstenbesatzes zu einer Platte zu formen (DE-AS 1050304) und erst dann in den Kunststoff des Borstentragers einzubetten.
Damit werden zwar in gebrauchstechnischer Hinsicht bessere Produkte erhalten, die Zykluszeit aber weiter verlingert.

Um die Taktzeit zu beschleunigen, ist es bekannt (EP-OS 0142885), auf einem Drehtisch in mahraren Indexpositionen
Borstenhalt >r in Form einer Vielzahl von Durchgangsléchern vorzusehen, in die die geschnittenen Borstenkiindeln
eingeschob: n, anschlieBend an ihrem rickwirtigen Ende biindig gestoBen, an ihrem befestigungsseitigen Ende zu einer
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Verdichtung aufgeschmolzen, und schlieBlich mit der einen Hilfte eines SpritzguBwerkzeugs in Verbindung gebracht werden,
deren andere Hilfte den eberen Borstenhalter formen soll, Hier werden also die vorbarsitenden Arbeiten an den Borsten an
mehreren Stationen eines Drehtisches durchgefithrt, an dessen letzter Station das Abspritzen in der SpritzguBform erfalgt.
Gleichwoh! ist auch hiei noch eine vergleichsweise lange Zykluszeit durch das Abspritzen und das bis zum Aushirten
notwendige Kiihlen der Form gegeben. Auch die Abdichtung der Borstenbiinde! bzw. der Aufnahmeldcher gegeniiber der

- SpritzguBmasse Ist unzureichend, da einerseits dis Borsten durch bloBes Einschisben in die Aufnahmelécher nicht dicht genug
gepackt werden kénnen, anderarseits zu Beginn des Einspritzens aufgrund des sich isostatisch aufbauenden Drucks, der auch
hinter den Verdickungen an den Borstenanden wirkt, die Sorstan in die Form hinsingezogen werden und die Verdickungen von
dem formseitigen Offnungsrand der Aufnahmelécher abgehohen werden. Die Folge ist, daB die SpritzguBmasse zwischen dis
Borsten selbst sowie zwischen disse und der Lochwandung eindringt. Dadurch ergibt sich sin unsaubsrer AbschluR am
Borstentriger und es wird die im Gebrauch erwiinschte Biegsamkeit der Borstenbiindel ungiinstig und gleichmiRig
beeinfluft.
Bei einem anderen bekannten Verfahren {DE-0S 2922877)wird gleichsam umgekehrt gearbeitet, indem auf einem Drehtisch an
mehreren Indexpositionen je eine SpritzguBform angeordnet ist, die in einem Formiteil Aufnahmebfinungen fiir die Borsten
aufweist. In der ersten Indexposition werden die zugeschnittensn Borstsn mittels Ausstechréhrchen biindelwaeise aus einem
Magazin entnommen und anschlieBend aus den Ausstechréhrchen in die Aufnahmelécher der SpritzguBform eingeschoben. An
Jer gleichen Station wird dann die Form abgespritzt und anschlieBend in eine Kihlstation weitergedreht. In einer waiteren
Station erfolgt das Nachbearbeiten der Borsten an der gedffneten Form und schlieBlich wird die fertige Borstenware aus der
Form entnommen. Mit dissem Verfakwen lieRe sich der Arbeitszyklus stérker verkiirzen, da das Abspritzen und Kiihlen auf
verschiedene Siationen 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
zwangsliufig relativ locker sitzen und ferner aufgrund des Einschiebens der Borsten unmitte'bar in die Form Verdickungen an
den Borsterienden nicht ausgebildet werdsn kénnen. Es wird deshalb die Form in zwei Stufen abgespritzt, indem zunichst eine
Teilmenge des Kunststoffs mit geringem Druck aingespritzt wird, bis die Borstenenden umbhiillt sind. Nach dem Verfestigen
dieser Schmelze v ird dann in einer zweiten Stufe der verbliebene Hohiraum ausgefiillt. Dieses zweistufige Abspritzen mit einer
Zwischenkiihiphase ist technisch aufwendig und zeitraubend,

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es Borstenware mit Borstentriger und Borsten aus Kunststoff auf wirtschaftliche Art und Waise
herzustslien.

Dearlegung des Wesens dar Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung von aus Porstentréger und Borsten aus Kunststoff
bestehenden Borstenwaren zu schaffen, bei dem sine Verkilrzung der Taktzeit méglichist und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens vorzuschlagen. ,

Diese Aufgabe wird arfindungsgemaR dadurch gelést, daB die Klemmeinrichtungen mit den Borsten oder die Halter mit den
Borstentrgern an einer Ubergabestation zu Beginr. einer Ubergabe- und Kiihlstrecke von der einen auf die jeweils andere
Bewegungsbahn verbrachtund am Ende der Ubergabe- und Kiihistrecke die Borsten aus der Klemmeinrichtung geldst und diere
bzw. die Halier auf ihre jeweilige Bewsgungsbahn 2uriickgefiihrt werden.

Erfindungsgem#B warden die Bewegungsbahnen dar Klemmeinrichtungen und der Halter fiir die Borstentrdger zumindest
entlang der mehrere Stationen aufwaisenden Ubergabe- und Kihlstrecke parallel undin gleicher Bewegungs:ichtung gefiihrt.
Dadurch, dal die jewsilige Halterung, nimlich entweder dis Klemmasinrichtung fiir die Borsten oder der Halter fiir den
Borstantriger un der Ubergabestation zusammen mit den Borsten bzw. dem Borstentriger von der sinen Bewegungsbahn auf
die jewsils andere Bewegungsbahn iibergeban wird, entfillt ein Umspannen oder dgl. und die Borsten bzw. der Borstentriger
behalten auf der jeweils anderen Bewegungsbahn ihre exakte Position bei. Durch die parallele Anordnung der
Bewngungsbahnen von Borsten und Barstentriger entlang der Ubergabe- und Kiihlstrecke ist as mdéglich, unmittelbar nach
Ubergabe der Borsten an den Borstentréger oder umgekehrt den sigentlichen Flge- und Abkiihlvorgang auf mehrere
nachfolgende Stationen zu verteilen, so dal die bisher léngste Taktzeit in mehrere Sinzeltakte kiirzerer Zsitdauer aufgegliedert
wird. Am Ende der Ubergabe- und Kiihistrecke werden die Klemmeinrichtungen geldst, so daB die Borsten freikommen und in
gegebenenfalls mehreren Stationen nachgearbeitet werden kénnen. Werden die Klemmeinrichtungen von einer
Bewegungsbahn auf die andere iibergeben, so wandarn sie unmittelbar nach Freigabe der Borsten wieder aufihre
Bewegungsbahn zuriick, wihrend die Halter fir die Borstentrdgarvorzugsweise auch noch in den Nachbearbeitungsstationen
2ur Halterung der fertigen Borstenware clisnen, Werden die Halter von der sinen auf die andere 8swegunysbahn iibergeben, so
kdnnen die Stationen zur Nachbearbeitung an der einen oder anderen Bewegungsbahn vorgesehen sein.

In bevorzugter erfindungsgemaBer Ausfihrung werden die Klemmeinrichtungen mit den Borsten und die Halter mit den
Borstentrdgern auf dem gleichen Durchmesser \ un parallelen, gleichachsigen Kreishahnen und an der {lbergabestation
achsparallel zwischen beide bewegt.

Mit dieser Ausbildung lassen sich auf engem Raum samtliche Bearbeitungs- bzw. Behandlungsvorgange an den Borstenund am
Borstentréger durchfiihren. Zugleich sind die Ubergabewege fiir die Hal*er bzw. die Klemmeinrichtungen minimal. Da sich die
Taktzeit der einzelnen Bearbeitungsvorginge durch Mehrfach-Stationen minimieren lassen, hdngt die Taktzeit selbst praktisch
nur noch von der fiir die Ubergabe notwendigen Zykluszzitab. Statt der vargenannten Ausfiihrung ist es erfindu ngsgemdR auch
mdglich, daB die Klemmeinrichtungen mit den Borsten und die Halter mit den Borstentrdgern auf konzentrischen Kreisbahnen
und an der Ubergabestation radial zwischen beiden bewegt werden.
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In weliterer Ausgestaltung des erfindungsgemaBen Verfahrens ist vorgesehen, daBd die Borsten an einer ersten Station
achsparallel ausgerichtet einer gesffneten Klemmeinrichtung zugefihrt, in diese eingespannt, gegebenenfalls auf ihror weiteren
Bewegungsbahn an imehreren Heizstationen zum Aufschmelzen threr die Klemmeinrichtung iiberragenden Enden und
gegebenenfalls an einer Formstaticn zum Anformen einer Verdickung an den aufgeschmolzenen Borstenenden vorbeibewegt
werden, vsihrend zugleich auf der anderen Bewsgungsbahn dis Borstentriger achsparallet in einen Halter eingelegt, an ihrer
Borstan-Aufnahmessite bareichsweise aufgeschmolzen und/oder Aufnabmelécher eingeformt werden, anschlieBend in der
Ubergabestation der Halter mit dem Baratentrliger und der Borsten-Aufnahmeseite voraus auf die andera Bewegungsbahn
libergeben, dort mit der Klemmaeinrichtung unter Eindringen der Borstenanden in die Borsten-Aufnahmessite des
Borstentrigers verriegelt, in den folgenden Stationen die aus Halterund Klemmeinrichtung bestehende Einhsit gekiihlt wird, am
Ende der Ubergabe- und Kiihlstrecke die Vorrichtung geldst und der Halter mit der fertigen Borstenware auf dis erste
Bewegungsbahn zuriickgefiihrt und die Borstenware aus dem Haltsr entnommen wird.

Fariier kann erfindungsgem#g vorgesehen sein, daB nach dem Fiickfiihren des Halters mit der fertigen Borstenware die freien
Borstenenden an wenigstens einer waiteren Station nachgearbeitet, z. B. nachgeschnitten, gerundet werden oder dgi.

Zur Durchfiihrung des eingangs genannten Verfahrens geht die Erfindung aus von einer Vorrichtung mit einer
Transporteinrichtung mit einer kreisférmigen Bewegungsbahn, die mehrere Stationen mit je einer Klemmeinrichtung fir die
Borsten aufweist und an deren erster Station eine Zufilhreinrichtung fiir die Borsten in die Klemmeinrichtung, an gegebenenfalls
waiteien Stationen eine Heizeinrichtung fiir das Aufschmelzen und Formen der Borstenenden angeordnetund an einer weiteren
Station die Ubergabe der Borsten auf eine andere kreisférmige Bewegungshahn einer Transporteinrichtung vorgesehen ist, die
ihrerseits mehrere Stationen mit je einam Halter fiir den Borstentréiger aufweist und an deren erster Station die Zufiinrung der
Borstentréger in die Halter, an einer weiteren Station das Aufschmelzen der Borstan-Aufnahmaseite mittels einer
Heizeinrichtung und/oder das Einformen von Borsten-Aufnahmeldchern erfoigt.

Diese Vorrichtung wird zur Lésung der Erfindungsaufgabe derart ausgebildet, daB die Kreisbahnen gleichachsig angasordnet und
die Transporteinrichtungen gieichsinnig angetrieben sind, und daR hinter den Statior.- .« mit der Heizainrichtung mehrere
Stationen siner Ubergabe- und Kiihistrecks angeordnet sind, an deren erster eine Einrichtung zur Ubergabe der Halter mit dem
Borstentréger oder dor Kleinmeinrichtungen mit den Borsten auf die jeweils andere Kreisbahn angeordnetist, und da8 an dieser
Kreist.ahn eine Spanneinrichtung vargesehen ist, mittels der der Borstentrager und dia in der Klemmeinrichtung befindlichen
Borsten zusammengshalten werden und an deren folgenden Stationen eine Kihlginrichtung fiir die Borsten und den
Borstantriger angeordnet ist.

Die beiden gleichachsigen Kreisbahnan kinnen in Horizontalebenen tibersinander oder vertikal nebeneinander angeordnetsein
und beanspruchen auf diese Weise einen geringstméglichen Raum. Fiir die Ubergabe der Klemrneinrichtung mit den Borsten
von der einen Kreisbahn auf die andere bzw. fiir die alternativ mégliche Ubergabe der Halter mit den Borstentrdgern auf die
Kreisbahn mit den Klemmeinrichtungen braucht lediglich der zwischen den beiden Kreisbahnen vorhandene Abstand
iiberwunden werden. Ferner braucnt fiir beide Kreisbahnen nur ein Ar.trieb vorgesehen werden,

Weiterhin erfindungsgemiB ist, daB die Transporteiniichtung aus je einem Revolvsrteller, die auf Kraisbahnan gleichen
Durchmessers die Klemmeinrichtungen fiir die Borsten bzw. die Haltar fiir die Bovstentriger aufweisen und die achsgleichen °
angeordnetund gleichmBig angetrieben sind und daB die Uberg abeeinrichtung fiir die Klemmeinrichtungen oder fiir die Haiter
achsparallel zwischen beiden Revolvertellern beweglich ist. Um den Abstand zwischen den beiden Kreisbahnen zu minimieren,
werden die Bearbeitungsvorginge vorzugsweise an den in die gleiche Richtung weisenden Stirnseiten durchgefiihrt, so daB
zwischen die Revolverteller nur die Bearbeitungswerkzeuge fiir den einen Revolvertelier eingreifen. Die Heiz- und
Kihleinrichtungen, wie auch die Spanneinrichtungen zum Zusammenhalten von Boistentrdger und Klemmeinrichtung kénnen
orisfest angeordnet sein, so daB die Klemmeinrichtungen bzw. die Borsten einerseits und die Halter bzw. Borstentrdger
andererseits an ihnen vorbeilaufen. Statt dessen kénnen sie aber auch in dem notwendigen Umfang an dan Stationen mitfiihrbar
und rlickfitt;bar sein.

Statt desse r. kann erfindungsgemiB vorgesehen sein, daB dis Transporteinrichtungen von einem einzigen Revolverteller
gebildet sind, der aufKreisbahnen verschiedenen Durchmessers die Klan imeinrichtungen fiir die Borsten bzw. die Halter fiir die
Borstentréger aufweist, und daB die Ubergabeeimichtung zwischen beiden Kreisbahnen radiai baweglich ist. Auf diese Weise
lassen sich alle Arbeitsgéinge in sinar Ebene bei kiirzesten Stellwagen durchfihren,

Im Sinns der Erfindung sind dem Revolverteller mit den Borsten-Klemmeinrichtungen eine oder mehrere Formainrichtungen
zugeordnet, die zwischen der letzten Station mit einer Heizeinrichtung fir die Borstenenden und der Ubergsbestation
angeordnat sind und mittels der die aufgeschmolzenen Borstenenden zu einem Kopf, einer Fiatte od. dgl. umgeformt werden.
Dies empfiehlt sich insbesondere dann, wenn die Borsten und die Borstentrdger aus Kunststoffen bestehen, die nicht
miteinander verschweilbar sind. Hierbei wird die Verdickung in den weichplastischen Kunststoff des Borstentragers eingedriickt
und von diesem hinterflossen, so dagl eine formschliissige Verankerung gegeben ist. Bei verschweibaren Kunststoffen ist das
Formen oder Nachformen der sich beim Aufschmelzen bildenden Verdickung am Borstenende im allgemeinen entbehrlich.
Ebenso ist erfindungsgemiR vorgesvhen, daB zwischen der letzten Station der Ubergabe- und Kiihlstrecke und einer
Abnahmestation fir die fertige Borstenware wenigstens eine weitera Station zum Nacharbeiten der freisn Baorstenendan, z.B.
zum Nachschneiden, Runden cder ag'., angecrdnet ist.

Ferner kann vor der Heizeinrichtung 2um Aufschmelzen der Borstenenden eine Einrichtung varhanden sein, mittels der das
Borstenbiindel am Nutzungsende der Borsten konturiert wird. Dieser auch als Schiisseln bezeichnete Vorgang erfordert gin
Losen der Klemmieinrichtung, um die Borsten axial verschieben zu kdnnen.

Wenn, wie erfindungsgemiB vorgesehen, die Halter mit den Borstentrégern auf den anderen Revolverteller iiberfiihrbar sind,
sitzt die an der Ubergabestation angeordnste Spanneinrichtung zun) Zusammenhalten von Borstentrager mit den in der
Klemmeinrichtung sitzenden Borster auf der Ubergabe- und Kihlstrecke auf der Kreisbahn mit den Klemmeinrichtungen. Auch
disse Spanneinrichtungen kénnen gegebenenfalls nur iiber die notwendige Anzahl von Stationen mitbewegbar und im tibrigen
riickfihrbar sein,

Die Heizeinrichtungen fii- die Borsien sind erfindungsgemaR ortsfest an der Vorrichtung angeordnet und sie erstrecken sich mit
Vorteil iber mehrere Stationen. Die Borsten werden also mittels des Revnivertellers an den ortsfesten Heizeinrichtungon
vorbeibewegt.
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Ist eine Formeinheit fiir die aufgeschmolzenen Borstenenden vorgesehen, so erstreckt sich diese erfindungsgemi® lber
mehrers Stationen und istim (ibrigen ortsfest, jadoch achsparallel verschisbbar angebracht und um jaweils eine Station mit dem
Revolvertsller mitbewegbar und riickfilhrbar ausgebildet. )
SchlieBlichisterfindungsgem#R v srgesehen, da eine zwischen beiden Kreisbahnen an oder vor der Ubergabestation wirksame
Wendeainrichtung fir die Halter bzw. die Borstentrégar oder fiir die Xlemmeinrichtungen mit den Borsten mittels der die
befestigunysseitigen Borstenenden und die Borsten-Aufnahrieseite des Borstentrigers einander zugekehst werden. Diese
Wendaasinrichtung kann sowohl bei konzentrisch als auch bei in parallelen Ebenen angeardneten Kreisbahnen vorgesehen sain.,
Wsrden — wie dies vorzugsweise der Fall ist - Borsten vom Endlocstrang verarbeitet, 8o ist erfindungsgemaB vorgesehen, da
die Borsten-Zufihreinrichtung aus einer achsparallel 2um Revolverteller verschieblichen Spanneinrichtung besteht, die den
Endlosstrang am voriaufenden Ende mit einem etwa der gewlinschten Borstenitinga entsprechenden Uberstand erfaBt und in
die Klemmaeinrichtung soweit einschiebt, dal® die Borsten an der gegeniiberliegenden Saite um das fiir ihre Befestigurig am
Borstenk8rper notwendige MaB vorragen, und daB der Spanneinrichtung eine an ihrer vordaren Stirnseite wirksame
Schneideinrichtung zugeordnet ist, die nach dem Lésen und Zurickfahren der Spanneinrichtung in die Ausgangslage, die von
der Klemmeinrichtung erfaten Borsten auf WunschmaR abléngt.

In diesem Fali werden die Borsten von einer Seite vom Revolvertsller zugefiihrt und durch die Klemmsinrichtung
hindurchgeschoben, so daB sie mitihrem Ends die gegeniiberliegende Suite des Revolvertsliers iiberragen und dort
aufgeschmolzenr und gegeber.enfalls nachgeformt werden kdnnen. Soll die Bearbeitung bzw. Behandlung der Borstenenden an
der Zufiihrseite des Revolveriellers erfelgen — beispielsweise dann, wenn die Klemmeinrichtungen auf den anderen
Revolverteller Gberfiihrbar sind — vserden die Borsten mittels der Spanneinrichtung sowsit in die Xlemmeinrichtung
eingeschoben, bis die vordere Stirnssite der Spanneinrichtung einen Abstand von der ihr zugekehrten Stirnseite der
Klemmesinrichtung bzw. des Revolvertellers a::fi-:gjst, so daR die Borsten an ihrer Seite den fiir das Aufschmelzen und
gagebenenfalls Anformen notwendigen Uberstand aufweisen.

Mit Vorteil weisen die die Berstan zufiihrende Spanneinrichtung und die Borsten-Klemmeinrichtungen auf dem Revolvertelier
insinander greifende Zentrierungen auf, um ein einwandfreies ginfihren der Borsten mittels der Spanneinrichtung in die
Klemmeinrichtungen zu gewihrluisten.

Ausfihrungsbeispiel

Nachs:ehend soll die Erfindung in einem Ausfiihrungsbeispiel der zugehérigen Zeichnungen néaher erldutart werden. Es
zeigen:

Fig.1: eine schematische Seitenansicht der Vorrichtung mit zwei Revolvertellern;

Fig.2: eine Draufsicht auf die Darstellung gem3&B Fig. 1;

Fig.3: eina schematische Ansicht der einzelnen Arbeitsschritte, und zwar in Fig. 3a auf der Borstenseite und in Fig.3b auf der
Borstantrdgerseite;

Fig.4: ein schomatisches Diagramm der Arbaeitstakte auf der Borstenscite und

Fig.5: ein schematisches Diagramm des Arbeitstaktes auf der Borstentrdgerseite.

Die in den Fig. 1 und 2 gezeigte Vorrichtung weist ein Spulengestell 20 mit mehreren nebeneinander und Giberginander
angeordneten Spulen 21 auf, auf denen sich je sin Endlosstrang 22 aus Monofilen befindet. Die Endlosstringe 22 werden iber
Umlenkwalzen 23 von zwei ibereinander liegenden Transpor .7alzen 24 abgezogen. Die Transportwalzen 24 sitzen auf einem
Gestell 25, auf dem ferner eine Zufiihreinrichtung 28 mit zwei hintereinander angeordneten Spanneinrichtur.gen 27; 28 sitzt. In
der Zeichnung ist der Einfachheit wegen dis Zusammenfihrung mehrerer monofiler Endlosstréngs 22 zu einem oder mehreren
Borstenbiindeln gezeigt. Statt dessen kénnen auch, wie bereits gesagt, die Endlosstringe aus Biindeln gebildet sein, die dann
jeweils ein Borstenbiindel bilden. i

Die beiden Spanneinrichtungen 27; 28 der Zufihreinrichtung 26 sind auf einem Schiebetisch 29 gegeneinander verschiebbar,
waobei die Spanneinrichtung 27 im geschlossenen Zustand den Borstenstrang erfaBtund durch Verfahren auf dem Schiebetisch
29in die offene Spanneinrichtung 28 einschiebt. Diese wiaderum erfaBBt nach dem SchlieBen den Endlosstrang und fithrtihn dem
vor dem Gestel! 25 angeordneten Revolverteller 30 zu. Gleichachsig mit dem Revolverteller 39 und parallel zu diesem ist gin
weiterer Revolverteller 31 angeordnet, die gemeinsam von einem Antriebsmotor 32 Giber ein Getriebe 33 und sine Wello 34
angetrieben werden. Der Antriebsmotor 32 und das Getriebe 33 sitzen auf einem weiteren Maschinengestell 35.

Aufdem Revolverteller 30 sind eins Vielzahl von Klemmeinrichtungen 36 fest angeordnet, die eine der Anzahl der Aufnahmen an
den Spanneinrichtungen 27; 28 entsprechende Anzahl ven Aufnanmen fir ein oder mehrere Berstenbiindel aufweisen. Dis
Klemmeinrichtungen 36 sind zwischen einer offenen Stellung, in der die Spanneinrichtung 28 den Borstenstrang einfithrt und
einer geschlossenen Stellung, in der sie das ader dis Borstenbiindel 37 fest umschlieBen, beweglich. Der Spanneinrichtung 28
ist eine Schneideinrichtung 38 (Fig. 1) zugeordnet, die nach Einfiihren des Endlosstranges in die gegeniberliegende
Klemmeinrichtung und nach Zuriickfahran der Spanneinrichtung 28in die in Fig. 1 und 2 dargestellte Position ein Borstenbindel
gewiinschter Linge von dem Endlosstrang abschneidet. Um ein sinwandfreies Uberfiihren des Eorstenstranges aus der
Sparneinrichtung 28in die Klemmeinrichtungan 36 zu gewdhrleisten, sind an beider. Zentrierungen 39 vargesehen. Nach
Abléangen des Endlosstranges mittels d :r Schneideinrichtunig 38 kann der Revolverieller 30 durch die verschiedenen
Arbeitsstationen, die anhand der Fig.3 noch beschrieben werden, getaktet werden.

Derandere Revolverteller 31 weist an der der Borsten-Zufihrseite abgekehrten Seite eine Mehrzahl von Haltern 40 zur Aufnahme
je eines Borstentrégers 41 auf, Die Halter 40 sind zusammen mit dem Borstentrdger um eine etwa in Radialrichtung verlaufende
Achse 42 {Fig. 2) mittels einer vun auBen angreifenden Wendeeinrichtung 43 um 180 Grad schwenkbar derart, dal die nach dem
Einsetzen des Borstentrdgers in den Revolverteller 31 zunéchst nach rechts weisende Borstan-Aufnahmesite in eine Position
gebracht wzrden kann, in der sie dem Revolverteller 30 bzw. den die Klemmeinrichtungen 36 ibertragenden Enden 44 der
Borstenbiindel 37 zugekehit sind. Eine weitere Wendceinrichtung 43 befindet sich an anderer Position des Drehtellers 31, um die
Halter 40 fir die Borstentrdger in ihre Ausgangsposition zuriickzudrehen.
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Die Borstentréger sind in einem Magazin 45 (Fig. 2) gelagert, aus dem sie entnommen und mittels einer Einrichtung 46 in die
Halter 40 am Revolvertaller 31 eingelegt werden.

Die Halter 40 fiir die Borstentriger 41 sind weiterhin achsparaliel verschieblich und kénnen mittels eines Druckmittel-Zylinders
47 am Revolverteller 31 zum Revolverteller 30 verfahren werden, wie dies in der untere . Hilfte dur Fig. 2 angedeutet ist. Bei
dieser Ve:-schiebung wird der Borstentriiger 41 auf die Borstenenden 44 der Borstenbiindel 37 aufgedriickt und nach
Zurilckfahren des Kolbens des Druckmittel-Zylinders 47 mittels elner Spanneinrichtung 48 in festem Kontakt mit dem
Borstenbiindel 37 bzw. dessen Enden 44 gehalten.

Nachsiehend ist anhand der Fig.3a und b die Taktfolge beschrieben, wobei in der oberen Reihe (Fig. 3a) die Arbeitsschritte an
dem die Barsten aufnshmenden Revolverteller 30, in der unteren Reihe {Fig.3b) die Arbeitsschritte an dem die Borstentréger
aufnshmenden Revolvertellor 31 wisdergegeben sind. Es sind insgesamt 16 Arbeitstakte gezeigt, die mit durchgehenden
Ziffarn 1 bis 16 bezeichna: sind. In der ersten Station 1 wird der Borstenstrang mitte!s der Spannsinrichtur.g 28 in die offene
Klemmeinrichtung 36 am Revolvertsller 30 soweit eingefiihrt, daB das verlaufende Ende 44 die vordere Stirnseite der
Klemmeinrichtung 36 Giberragt. Die Klemmeinrichtung fahrtin die SchlieBstellung, so daB der Borstenstrang fixiert ist, wéhrend
die gedffnate Spanneinrichtung 28 in die Ausgangslage gaméB Fig. 1 und 2 zurtickfahrt. AnschlieBend wird mittels der
Schneideeinrichtung 38 der Borstenstrang abgeldngt, so daB sich in der Klemmeinrichtung 36 ein oder mehrere Borstenbiindel
37 der gewiinschten Lénge befinden. In den niichsten drei Arbeitsstationen 2 bis 4 passieren die Biindelenden 44 sine
Heizeinrichtung 49, z.B. einen Heizspiegsl, mittels dessen dis Borstenenden 44 aufgeschmolzen und miteinander verschweilit
werden. Die Heizeinrichtung 49, die sich liber die Arbeitsstationen 2 bis 4 erstreckt, kann ortsfest angeordnet sein.

n den baiden folgenden Arbeitsstationen 5 und 6 werden die aufgeschmolzenan Borstenenden mittels einer Formeinhait 50 zu
einer definierten Kontur umgeformt. Diese Formeinheit 50 kann, wie insbesondere aus Fig. 2 ersichtlich, mittels eines
Stellzylinder 31 achsparallel verschoben werden, um sie an die Borstenenden heranzubringen bzw. wegzufiihren. Auch die
Formeinheit 50 ist zweckmiBigaerweise ortsfest angebracht, wird jedoch vorzugswaeise tiber die beiden Arbeitsstationen & und
6mit dem Revolverteller 30 mitgefiihrt.

Im Anschlu an die Formeinheit 60 kdnner: die geformten Barstenenden 44 eine Kiihleinrichtung 51’ passieren, um eina
formstabile Kontur zu erhalten. Dies ist insbesondere dann zweckm#Big, wenn Borsten und Borstentrdger aus nicht
verschweiRberen Kunststoffen baestehen und die Borstenenden 44 in die weichplastische Aufnahmeseite des Borstentrigers
eingebettet werden,

In der Station 9 wird der zuvor auf dem Revolverieller 31 gewendete Borstentriger mittels des Druckmittel-Zylinders 47 von dem
Revolvurta'ter 31 auf den Revolverteller 30 iibarfiihri und dort mittels der Spanneinrichitung 48 (Fig. 2) mit der Klemmaeinrichtung
37 verriegu it. In dieser Position bzw. in den Arbeitsstationen 10 bis 12 werdsn der Borstentriger 41 und die Borstenenden 44
miteinanderverpreRt, gegebenenfalls die zuvor weichplastische Borsten-Aufnahmeseite nachgeformt und ferner ausgekiihlt. In
dar Station 13 schlieBlich wird die Klemmaeinrichtung 36 gedffnet und der Borstentrager 41 mit den daran befestigten
Borstenbiindeln 37 auf den Revolverteller 31 zuriickgefiihrt, wo gegebenenfalls die im unteren Teil (Fig. 3b) wiadergegebene
Nachbearbsitung in den Stationen 14 und 15 erfolgt, wobei in Station 14 ain Nachschneiden und in Station 15 ein Zurichten der
Borstenenden, z.B. ain Abrunden, gezeigt ist. SchlieBlich wird die fertige Btirste in der Station 16 mittels eines Druckmittel-
Zylinders 52 entnommen. Auf detn Revolverteller 30 kann in den Stationen 14 bis 16 die Klemmeinrichtung an der Arbeitsseite
von anhaftenden Kunststoffresten und/oder héingengebliebenen Einzelborsten gereinigt wearden,

Die Arbeitsschritte auf dem Revolvarteller 31 sind in Fig. 3b gezeigt. Die Borstentriager 41 werden mittels eines Manipulators 53
oder dgl. in die Halter 40 eingelegt und dort mittels eines Riegels 54 oder dgl. gehalten. Aus der Zufiihrstation 1 gelangen die
Halter 40 mit den Borstentrigern 41in die Stationen 2 un.1 3, in der ein {iber diese Stationen mitlaufenden Druck- oder
Priigeaggregat 54' an einem Stiel des Borstentrégers eine Kennzeichnung oder dgl. anbringt. Die Borstentrdger 41 gelangen
dann mittels das Revolvertellers 31 in die Station 6, an der eine Heizeinrichtung 55 ortsfest angeordnet ist, die jedoch liber die
Stationen 4 bis 7 mitfiihrbar bzw. riickfihrbar ist.

Beim gezeigten Ausfiihrungsbeispie} weist die Heizeinrichtung 55 einen Heizspiegel 56 und mehrere Heizstifte 57 (Fig. 1) auf,
mittels der in die Borsten-Aufnahmeseite das Borstentrigers 41 zugleich Sacklécher eingeformt werdenkdnnen, wie dies in den
Stationen 6 und 6 gezeigt ist. Die Heizeinrichtung 55, die zwei oder drei Heizspiege! 56 mit Heizstiften 57 aufweist, ist aus der
Position 6 in die Position 4 riickfiihrbar, in der die Stifte und die Heizeinrichtung mechanisch und/oder pneumatisch gereinigt
werden.

Das Aufschmelzen der Borsten-Aufnahmeseite des Borstentridgers 41 und das Pragen der Aufnahmeldcher fiir die Borstenbiindel
kann sich Gber die Stationen 5 bis 7 erstrecken. Dies hiangt im Einzelfall von der GréBe der Besteckungsflache usw. ab. In der
Staticn 8 wird der Borstentriger um 180 Grad gewendet und in Station 9 mittels des Druckmittel-Zylinders 47 vom Revolverteller
31 auf den Revolverteller 30 iibergeben und dort mittels der Spanneinrichtung 48 in festem Kontakt mit den Borstenenden
gehalten, wie dies bereits mit Bezug auf Fig. 3a beschrieben wurde. In den Statiznen 10 bis 12, in denen der Borstentrdger mitden
Borstsn verpreBt und abgekiihlt wird, kann die Riickseite des Borstentrdgers mittels einer Warmlufteinrichtung 58
gegebenenfalls aufgewdrmt werden, um den Schrumpfvorgang auf der Borsten-Aufrahmeseite auszugleichen und ein
Verziehen des Borstentréigers 41 zu vermeiden. In der Station 13 wird der Halter 40 von ds: Klemmeinrichtung 36 abgezogen,
wobei der Borstentréger vom Riegel 54 gehalten ist. AnschlieBard wird der Borstentréager mit dem Halter 40 vom Revolverteller
30 auf den Revolverteller 31 zuriickgefihrt und dort gewendet, wie dies in der unteren Darstellung der Position 13 gezeigt ist.
Daraufhin erfolgt dann die beveits beschrisbene Nachbearbeitung in den Stationen 14; 15 und schlieBlich die Entnahme in
Station 16.

Disin den Fig.3aund 3bbeschriebenen Arbeitstakte auf der Borsten- und der Borstentrégerseite sindin den Fig.4 und 5 anhand
eires Kreisdiagramms nochmal schematisch gezeigt. Figur 4 zeigt eine Ansicht auf den Revolverteller 30, in dessen Station 1 die
Zu ‘ihrung der Borsten erfolgt, wihrend in den Folgestationen 2 bis 4 die Borstenenden aufgeschmelzen und ir den Stationen 6
und' 6 geformt werden. In den Stationen 7 und 8 erfolgt das Kilhlen des gebildeten Borstenkopfes, wéhrend in Station 9
Borstentriéger und Borsten zusammengefihrt und miteinander verspannt werd :n. In den Stationen 10 und 12 werden
Borstentriger und Borsten in Kontaktzueinander gehalten undin der Station 13 schlieBlich die Klemmeinrichtung geldstund der
Borstentrager mit den Borsten auf dem Revolverteller 31 Giberfiihrt. In den Stationen 14 bis 16 wird die Klemmeinrichtung
gereinigt.
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Fig.& zelgt das Ablaufdiagramm am Revolverteller 31. In der Position 1 warden die Borstentriger in die Halter am Revolverteller
31 eingelegt, in denen Stationan 2 und 3 der Borstentriger gegebenenfalls badruckt bzw. yepriigt, in der Station 4 wird die
auriicklaufende Helz- und Lochprage-Einrichtung gereinigt. In den Stationen 6; 6, gegebanenfalls auch noch 7 wird die Borsten-
Aufnahmeseite des Barstentrigers in den weichplastischen Zustand dberfiihrt und werden gegebenenfalls zusitzlich
Aufnahmeldcher eingsformt. in der Position 8 wird der Borstentriiger gewendet und vom Revolverteller 31 auf den Revolverteller
30 Giberyeben und mit den Borstenenden in Kontakt gebracht, Wihrend dieser Kontaktzeit, die sich auf dem Revolverteller 30
iber die Stationen 9 bis 12 erstrackt, weist der Revolvertaller 31 Leertakte auf. In der Position 13 wird der Borstentriiger mit den
an ihm befestigten Borsten auf den Revolverteller 31 auriickgefiihrt und dortin den Stationen 14 und 16 endbearbeitet. In der
Station 16 schlieBlich wird der Borstentréiger aus dem Halter am Revolverteller 31 entnommen,
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