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(54) Title: ROLLER BRUSH AND METHOD FOR PRODUCTION THEREOF

(54) Bezeichnung: WALZENBURSTE UND IHR HERSTELLUNGSVERFAHREN

(57) Abstract: The invention relates
to a method for the production of a roller
brush, wherein, in a first method step,
extrusion of a retainer profile (2) made
from a plastic is carried out, which forms
a strip brush (1) as intermediate product
by the fitting (3) with bristles, and, in a
further method step, the spiral winding
of the strip brush (1) onto a winding
pin (4) is carried out with gluing and/or
welding of adjacent lateral surfaces (6,
7) of retainer profiles (2) to form a roller
brush (5).

(57) Zusammenfassung: Bei einem
Verfahren fir die Herstellung einer
Walzenbiirste erfolgt in einem ersten
Verfahrensschritt das Extrudieren eines
Halteprofils 2 aus einem Kunststoff,
das durch den Besatz 3 mit Borsten eine
Streifenbiirste 1 als Zwischenprodukt
ausbildet, und in einem weiteren Verfah-
rensschritt das spiralige Aufwickeln der
Streifenbiirste 1 auf einem Wickeldorn 4
unter Verkleben und/oder VerschweiBen
benachbarter Seitenflichen 6,7 von
Halteprofilen 2 fiir die Ausbildung einer
Walzenbiirste 5.
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Walzenblirste und ihr Herstellungsverfahren

Beschreibung:

Die Erfindung betrifft eine Walzenblirste sowie ein Verfahren

flr deren Herstellung.

Walzenblrsten sind in vielfdltigen Ausfiihrungsformen bekannt
und bewahrt. Vielfach erfolgt die Herstellung von
Walzenblrsten durch Verndhen oder durch Stanzen und Klammern
eines Borstenbesatzes auf einem vorgebohrten Bilirstenkdrper.
Dabei wird die Besatzdichte durch die maximale, vorgegebene

Lochzahl begrenzt.

Auch die axiale Lange derartiger Walzenbiirsten ist durch die

des Walzenkdrpers vorgegeben.

Bei einer alternativen Herstellungsweise werden,
Streifenblirsten mit einem einen Borstenbesatz haltenden
Halteprofil aus Metall spiralig zu einem Walzenblirstenpaket
gewickelt. Um eine ausreichende Stabilitdt einer derartigen
Walzenblirste zu gewdhrleisten, werden die Halteprofile
verschweifft. Da dies mit einer Schweifvorrichtung erfolgt,
muss bei der industriellen Fertigung derartiger
Walzenblirstenpakete der Innendurchmesser derselben
ausreichend grof bemessen sein. Einen entsprechend grofRen
Durchmesser muss dann auch der Wickeldorn aufweisen, auf dem
die Streifenbiirste spiralig zu der Walzenbilirste gewickelt
wird. Neben dem vorgegebenen minimalen Innendurchmesser ist
damit auch nur eine maximal mdgliche axiale Lange durch die
des Wickeldorns vorgegeben. Insbesondere ist dartiber hinaus
bei einer derartigen Walzenbiirste keine Sortenreinheit der

verwendeten Materialien gewdhrleistet, da das Halteprofil aus

einem Metall hecetahan mnao

BESTATIGUNGSKOPIE
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Vor diesem technischen Hintergrund macht die Erfindung es
sich zur Aufgabe, ein Verfahren f{ir die Herstellung einer
Walzenblirste und eine insbesondere nach diesem Verfahren
hergestellte Walzenblrste zur Verfiigung zu stellen, durch die

die eingangs erlauterten Nachteile vermieden werden.

Zur Lésung dieser technischen Problematik wird bei einem
Verfahren flr die Herstellung einer Walzenblirste gemdR einer
ersten Variante auf die Verfahrensschritte des Extrudierens
eines Halteprofils aus einem Kunststoff abgestellt, das durch
den Besatz mit Borsten eine Streifenblirste als
Zwischenprodukt ausbildet, und des spiraligen Aufwickelns der
Streifenblirste auf einen Wickeldorn unter Verkleben und/oder
Verschweifen benachbarter Seitenflichen von Halteprofilen fir

die Ausbildung einer Walzenblrste.

Bei einem alternativen Verfahren werden Borsten aus einem
Kunststoff einerends ein durchgdngiges Halteprofil ausbildend
miteinander verklebt und/oder verschweift und/oder
aufgeschmolzen, so dass eine Streifenblirste als
Zwischenprodukt ausgebildet wird, und bei dem die
Streifenblrste spiralig auf einen Wickeldorn unter Verkleben
und/oder VerschweiRen benachbarter Seitenflache von

Halteprofilen spiralig aufgewickelt wird.

Beide Verfahren weisen gemeinsame, vielfaltige Vorteile auf.
Nach beiden Verfahren k&énnen Walzenblirsten vollst&ndig aus
einem Kunststoff gefertigt werden, so dass
Korrosionsbestdndigkeit gegeben ist, wie auch eine hohe
Besténdigkeit gegenliber Siuren oder Laugen. Auch kann keine
Beschddigung des zu blirstenden Produkts durch Metallteile in
der Blrste erfolgen, da solche nicht vorhanden sind. Auch
kann eine Walzenblirste, die nach einem der erfindungsgemifen

Verfahren hergestellt wurde, lebensmittelecht ausgebildet
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werden, da bei der Herstellung sowohl des Halteprofils als
auch der Walzenblirste selbst keine Ole oder Gleit- und

Schmiermittel bendtigt werden.

Bestehen das Halteprofil und die Borsten aus demselben
Kunststoff, ist aufgrund dieser Sortengleichheit ein
Recycling von Walzenkdrper und Besatzmaterial dartiber hinaus

unproblematisch.

Es kann vorgesehen sein, das spiralige Aufwickeln unmittelbar
nach dem Extrudieren, dem Verkleben und/oder VerschweiRen
und/oder Aufschmelzen der Borstenenden vorzunehmen, zu einem
Zeitpunkt, an dem die Halteprofile noch fertigungstechnisch
bedingt vergleichsweise weich und insbesondere selbst noch
klebfdhig sind. Bevorzugt wird jedoch, dass das Halteprofil
von einem elastischen Kunststoff ausgebildet wird, so dass
das Herstellen der Streifenblirste als Zwischenprodukt
unabhéngig von dem des spiraligen Aufwickelns erfolgen kann.
Geeignete Kunststoffe, beispielsweise Polypropylen oder

dergleichen sind hinlé&nglich bekannt.

Ein groRer Vorteil der Verfahren nach der Erfindung liegt
darin, dass die Streifenblirste als Zwischenprodukt gleichsam
endlos hergestellt werden kann. Entsprechend kann auf einem
Wickeldorn auch die Walzenblirste endlos hergestellt werden,
in dem sie einerends, endfertig hergestellt, von dem
Wickeldorn abgedriickt und andernends aufgewickelt wird, so
dass eine vorgegebene PaketgrdRe durch Abléngen einer
Endlos-Walzenblirste nach dem Verfahren erhalten werden kann.
Infolge wird die axiale Linge des Wickeldorns regelmafig

kiirzer bemessen sein als die axiale Lange der Walzenblrste.

In weiterer Ausgestaltung der Herstellungsverfahren kann
vorgesehen sein, dass die Walzenblrste mehrgdngig gewickelt

wird. Es kénnen damit sehr schnell Walzenblrsten grofer
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axialer Lange hergestellt werden. Darliber hinaus ist es
mdéglich, dass Génge der Walzenblrste mit unterschiedlichen
Borstenbesiatzen versehen sind, so dass lUber die axiale Lange
einer Walzenblirste sich deren Struktur fortlaufend andern

kann.

Die Ausbildung der Querschnitte der Halteprofile ist wenig
kritisch. Ein Halteprofil soll zum einen den Borstenbesatz
sicher halten, der in einer sehr groRen Besatzdichte méglich
ist, und zum anderen derart ausgebildete Seitenfléchen
aufweisen, die geeignet fiir ein Verkleben und/oder
Verschweifen sind. Entsprechend der Wahl des
Kunststoffmaterials fiir das Halteprofil wird der Fachmann ein
geeignetes Klebe- oder Kunststoffschweifverfahren wahlen, um
die Seitenfldchen der Halteprofile miteinander zu verhaften.
Dabei kann das Verkleben und/oder VerschweiEen der
Seitenflichen unter Druck und/oder unter Hitzeeinwirkung auch

erfolgen.

Eine Alternative stellt die M&glichkeit dar, dass das
spiralige Aufwickeln vor einer Auspolymerisation des
extrudierten oder vor der Aushirtung des durch Borstenenden
ausgebildeten Halteprofils erfolgt und damit ein Verkleben
und/oder VerschweiBen gleichsam durch die Herstellung des

Halteprofils mitbestimmt wird.

Eine insbesondere nach einem derartigen Verfahren
hergestellte Walzenblirste wird dadurch gekennzeichnet, dass
das Halteprofil durch einen Kunststoff ausgebildet ist und
dass der Blrstenkdrper durch miteinander verschweifBte
und/oder verklebte, benachbarte Seitenflichen von

Halteprofilen ausgebildet wird.

Bei einer derartigen Walzenbiirste nach der Erfindung kann das

Halteprofil durch aufgeschmolzene und/oder verklebte Enden
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der Borsten selbst ausgebildet werden, alternativ durch ein

gesondertes Extrudat.

Der Blirstenkdrper kann mehrgéngig ausgebildet sein, wobei
insbesondere auch daran gedacht ist, dann Gange mit

unterschiedlichen Bosten auszubilden.

Vorteilhafterweise bestehen die Borsten und der Blirstenkdrper
aus dem selben Kunststoff, so dass das Recyceln der
Walzenbiirste nach der Erfindung unproblematisch ist, da

Sortenreinheit der Werkstoffe besteht.

Die Walzenblirste und ihr Herstellungsverfahren nach der
Erfindung werden anhand der Zeichnung ndher erldutert, in der
lediglich schematisch Ausfihrungsbeispiele dargestellt sind.

In der Zeichnung zeigt:

Fig. 1: schematisch das spiralige Auswickeln einer

Streifenblirste auf einem Wickeldorn,

Fig. 2: einen ersten Querschnitt durch ein mit Borsten

besetztes Halteprofil und

Fig. 3: in einem Querschnitt ein weiteres

Ausflhrungsbeispiel.

Figur 1 zeigt das spiralige Aufwickeln einer endlos
gefertigten Streifenblirste 1, bei der von einem Halteprofil 2
aus einem Kunststoff ein Borstenbesatz 3 gehalten ist. Das
Aufwickeln der Streifenblirste 1 erfolgt auf einem Wickeldorn
4. Mit zunehmender axialer Lé&nge der Walzenblrste 5 kann
diese Uber die axiale Lange des Wickeldorns 4 hinaus
geschoben werden, da mit dem Aufwickeln die Seitenfléchen 6,7
des Halteprofils 2 miteinander verklebt und/oder verschweifst

werden, vergleiche auch Figur 2, wodurch ein selbsttragender
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Walzenkdrper ausgebildet wird, so dass diese auch ohne Kern

Verwendung finden kann.

Nach dem erfindungsgemiRen Verfahren ist damit auch die
Herstellung einer Walzenblirste 5 beliebiger axialer Lange
ermdglicht, da in einfacher Weise lediglich ein Abléngen der

Endlos-Walzenblrste erfolgen mufs.

Das Verkleben der Seitenfldche 6,7 kann mittels einer
geeignet ausgebildeten Vorrichtung 8 bspw. unter Druck

und/oder Hitzeeinwirkung erfolgen.

Figur 2 zeigt einen axialen Schnitt durch die Walzenblrste 5.
Schematisch dargestellt ist ein extrudiertes Halteprofil 2,
versehen mit einem Besatz 3 von Borsten. Die benachbarten
Seitenflachen 6,7 sind miteinander verklebt und/oder
miteinander verschweift, angedeutet durch eine

Verbindungsschicht 9.

Figur 3 zeigt eine alternative Ausfihrungsform der Ausbildung
einer Streifenblirste als Zwischenprodukt fir die Herstellung

einer Walzenblrste.

Ein den Borstenbesatz 10 fassendes Halteprofil 11 wird bei
dieser Variante durch Verkleben und/oder Verschweifen
und/oder Aufschmelzen der Enden 12 des Borstenbesatzes 10 aus
einem Kunststoff erreicht. Mit dem spiraligen Aufwickeln auf
einen Wickeldorn erfolgt wieder das Verkleben und/oder
VerschweiRen der Seitenfldchen 12,13 des Halteprofils 11,

angedeutet durch eine Verbindungsschicht 14.
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Anspriiche:

10
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Verfahren flir die Herstellung einer Walzenbiirste,

gekennzeichnet durch die Verfahrensschritte

- des Extrudierens eines Halteprofils (2) aus einem
Kunststoff,

- das durch den Besatz (3) mit Borsten eine
Streifenblirste (1) als Zwischenprodukt ausbildet, und

- des spiraligen Aufwickelns der Streifenblrste (1) auf
einen Wickeldorn (4) unter Verkleben und/oder
VerschweiBen benachbarter Seitenfl&chen (6,7) von
Halteprofilen (2) fir die Ausbildung einer

Walzenblirste (5).

Verfahren flir die Herstellung einer Walzenblrste,

gekennzeichnet durch die Verfahrensschritte,

- dass Borsten (10) aus einem Kunststoff einerends ein
durchgangiges Halteprofil (11) ausbildend miteinander
verklebt und/oder verschweift und/oder aufgeschmolzen
werden,

- so dass eine Streifenblrste als Zwischenprodukt
ausgebildet wird und

- des spiraligen Aufwickelns der Streifenblirste auf einen
Wickeldorn unter Verkleben und/oder VerschweiRen

benachbarter Seitenfldche von Halteprofilen.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspiiche 1 und 2,
dadurch gekennzeichnet, dass das Halteprofil (2) von

einem elastischen Kunststoff ausgebildet wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden

Ansprliiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Walzenblrste
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10.

11.

(5) endlos hergestellt wird und dass eine vorgegebene
PaketgréRBe durch Ablangen der Endlos-Walzenblirste

erhalten wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die axiale L&nge
des Wickeldorns (4) kiirzer bemessen ist als die axiale

Lange der Walzenblirste (5).

Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Walzenblrste

mehrgangig gewickelt wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass
Gange der Walzenblrste mit unterschiedlichen

Borstenbesatzen versehen sind.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Verkleben
und/oder Verschweien der Seitenfl&dchen unter Druck

erfolgt.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Verkleben
und/oder ein VerschweiRen der Seitenfldchen (6,7) unter

Hitzeinwirkung erfolgt.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden
Anspriliche, dadurch gekennzeichnet, dass das spiralige
Aufwickeln vor einer Auspolymerisation des extrudierten
oder der Aushdrtung des durch Borstenenden ausgebileten

Halteprofils erfolgt.

Walzenblrste, insbesondre hergestellt nach dem einem der

Verfahren gem. den Ansprlchen 1 bis 10, aufweisend einen
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12.

13.

14.

15.

Kern aus einem spiralfdrmig aufgewickelten, mit Borsten
besetzten Halteprofil, dadurch gekennzeichnet, dass das
Halteprofil (2) durch einen Kunststoff ausgebildet ist
und dass der Bﬁrstenkérpef durch miteinander verschweiRte
und/oder verklebte, benachbarte Seitenfl&chen (6,7) von

Halteprofilen (2) ausgebildet wird.

Walzenblrste nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet,
dass das Halteprofil (11) durch aufgeschmolzene und/oder
verklebte Enden der Borsten (10) selbst ausgebildet wird.

Walzenblirste nach einem oder mehreren der Anspriiche 11
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass der Blirstenkdrper

mehrgangig ausgebildet ist.

Walzenblrste nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,
dass Gange mit unterschiedlichen Borsten ausgebildet

sind.

Walzenblrste nach einem oder mehreren der Anspriiche 11
bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Borsten und der

Blirstenkdrper aus dem selben Kunststoff bestehen.
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