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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Borstenwaren, wie Pinsel, Blrsten, Be-
sen oder dergleichen, bestehend aus einem Bor-
stentréger und daran befestigten Borstenbiindeln,
indem zu einem Endlosstrang zusammengefaBte
Kunststoffborsten von einer Vorratsspule abgezo-
gen, an den Borstentriger herangebracht, an
diesem befestigt und auf Lange geschnitten wer-
den. Die Erfindung betrifit ferner eine Vorrichtung
zur Durchfithrung des Verfahrens.

Mit dem heute Uberwiegenden Einsatz von
Kunststoffborsten gewinnt zugleich die Verarbei-
tung vom Endlosstrang zunehmend an Bedeu-
tung, da das Ausgangsmaterial extrudiert wird
und somit endlos anfallt. Es wird nach dem
Versirecken auf Spulen oder zu Flachwickeln
aufgewickelt. Bei der herkédmmlichen Verarbei-
tung wird das Endlosmaterial aus einer grofien
Zahi von Monofilen zusammengefaBt und zu gro-
flen Biindeln bzw. Borstenpaketen verpackt. In
dieser Form werden die Borstenpakete an den
Borstenwarenhersteller geliefert. Fir die Verar-
beitung muB die Verpackung entfernt, das Bor-
stenpaket in das Maschinenmagazin eingelegt und
dort wieder zu kieineren Bindeln entsprechend
der gewiinschten Biindelstarke aufgelost werden.
Da diese Arbeitsgdnge beim Borstenhersteller,
wie auch beim Verarbeiter kostenintensiv sind,
lage es an sich nahe, die Verarbeitung vom
Endlosstrang durchzufilhren, indem das Material
beim Borstenhersteller aufgespult und volistandi-
ge Spulen an den Verarbeiter geliefert werden. in
Erkenntnis der Vorteile dieser Arbeitsweise hat es
nicht an Vorschidgen gefehit (DE-OS 2847 781,
2849510), die Maschinen zur Herstellung der
Borstenwaren so einzurichten, daB die Borsten
als Endlosmaterial von der Spule verarbeitet wer-
den konnen, indem der Endlosstrang von der
Vorratsspule abgezogen, an den Borstentriger
herangebracht und das freie Ende des Endlos-
strangs am Borstenirdger befestigt wird. Da der
Endlosstrang fertigungsbedingt einen etwa run-
den bis flach-ovalen Querschnitt besitzt, lassen
sich nur solche Borstenwaren herstelien, bei
denen Borstenbiindel mit entsprechendem Quer-
schnitt erwinscht sind oder hingenommen wer-
den kdnnen, was bei der Mehrzahi der Borstenwa-
ren der Fall ist. In bestimmten Féllen aber sind
Borstenbindel mit anderen, z.B. prismatischem
Querschnitt, erforderlich oder aber zumindest
erwilinscht, was beispielsweise fur Pinsel gilt.
Daneben gibt es Borstenwaren, bei denen gleich-
falls Borstenbiindel anderer Querschnittsform
und verschiedener Querschnittsfliche vorteithaft
waren, bisher aber ein Einsatz solcher Borsten-
bindel wegen fehlender rationeller Fertigungs-
methoden unterblieben ist. Es ist zwar auch
schon vorgeschlagen worden, in Borstentragern
Borstenldcher von polygonalem Querschnitt vor-
zusehen und die Biindel darin mechanisch zu
befestigen, doch werden die Locher dabei nur
unzureichend ausgefillt, so daB sich in den L&-
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chern Schmutz sammelt (DE-GM 80 04 640,
84 03 491).

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung
von Borstenwaren vorzuschlagen, mit deren Hiife
Borstenblindel beliebigen Querschnitts erzeugt
und diese zu Borstenwaren mit beliebigen Bor-
stenfeldern verarbeitet werden kénnen.

Ausgehend von dem eingangs genannten Ver-
fahren mit einer Verarbeitung vom Endlosstrang
wird diese Aufgabe dadurch geldst, daB der End-
losstrang beim Heranbringen an den Borstentra-
ger durch seitlich auf seinen gesamten Umfang
einwirkenden Druck zu einem von der urspriing-
lichen Form abweichenden Querschnitt umge-
formt und nach Erreichen der gewiinschten Quer-
schnitisform an dem Borstentrager befestigt
wird.

Die Erfindung macht sich zunachst die zwar
erkannten, bisher in der Praxis aber noch nicht
durchgesetzten Vorteile der Verarbeitung vom

Endlosstrang zunutze und erdffnet die Méoglich- -

keit, durch Umformen des Endlosstrangs mittels
seitichem Druck diesen Endlosstrang in jede
beliebige Querschnittsform zu bringen und von
diesem Endlosstrang unter Beibehaltung der ihm
verlichenen Querschnittsform die Borsten an
dem Borstentrager zu befestigen. Es ist somit
nicht mehr notwendig, bei der Verarbeitung des
Borstenmaterials erst das zugeschnittene Material
herzustellen und aus diesem zugeschnittenen
Material dann mittels geeigneter Aufnahmeein-
richtungen (z. B. DE-PS 23 35 468, DE-
AS 26 46 048) die geschnittenen Borsten aus ei-
nem gréBeren Magazin auszustechen und an den
Borstentrager heranzubringen. Die Erfindung ar-
beitet statidessen vom Endlosstrang Uber einen
UmformprozeB, wie er &hnlich beim Profilieren
von anderem Endlosmateriai angewandt wird.

Der auf den gesamten Umfang des Endlosstrangs
seitlich einwirkende Druck muB so beschaffen-

sein, daB die einzelnen Monofile innerhalb des
Strangs so verdréngt und umgelagert werden,
daB sich schlieBlich der gewiinschte Querschnitt
einstellt und dieser bis zur Befestigungsstelle
beibehalten wird.

GemaB einer vorteilhaften Ausfithrungsform
des erfindungsgemiBen Verfahrens ist der auf
den Endiosstrang seitlich einwirkende Druck im
Bereich vor der Befestigungsstelle geringer als
im Bereich davor. Der Strang wird also zun&chst
einem fur seine Umformung notwendigen Druck
ausgesetzt und dieser dann nach Erreichen des
gewiinschten Querschnittes verringert, so daB die
einzelnen Borsten innerhalb des Strangs wieder
eine gewisse Bewegungsfreiheit erhalten. Hier-
durch wird erreicht, daB die Borsten am vorlaufen-
den Ende des Sirangs etwas aufspreizen, was
nach dem Befestigen der Borsten am Borstenira-
ger dazu fithrt, daB im Bereich des Barstentragers
zwischen den einzelnen Borsten kleine Zwischen-
raume vorhanden sind. Dies ist im-. Einzelfall, z. B.
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bei Aufiragsgeraten, wie Pinseln, Malerbiirsten
etc. erwiinscht, um das Auftragsmedium inner-
halb des Gerates zwischen den Borsten zu spei-
chern und sukzessive abgeben zu kbénnen.

Bei dem eingangs geschilderten Stand der
Technik ist es bekannt, mehrere jeweils auf Spu-
len untergebrachte Endlosstrange entsprechend
der Anzahl der am Borstenirédger zu befestigen-
den Borstenbiindel an den Borstentrager heran-
zubringen, um beispielsweise die gesamie Be-
stiickung eines Borsientrdgers in einem Zug
durchfiihren zu kénnen. Auch bei einer solchen
Mehrfachzufiihrung von Endlossirdngen kénnen
diese jeweils auf eine gewiinschte Querschnitt-
sform gebracht werden. Dabei ist es insbesondere
moglich, die Endlosstrange zu unter sich ver-
-schiedenen Querschnitten umzuformen, um bei-
spielsweise einen Borstentrdger von vorgegebe-
nem UmriB vollfidchig mit Borsten zu besetzen.
Ebenso ist die Maoglichkeit gegeben, zugleich
Endiosstrange von  unterschiedlichem  Quer-
schnitt zu verarbeiten.

Um aus einzelnen Endlossiringen mit jeweils
vorgegebener Anzahl von Monofilen Borstenbin-
del mit einer gréfBeren Anzahl von Borsten herstel-
len zu konnen, ist gem&B siner weiteren Ausflih-
rungsform vorgesehen, daB mehrere Endlosstran-
ge zusammengeflhrt und gemeinsam durch seit-
lichen Druck zu einem beliebigen Querschnitt
umgeformt werden.

Die Erfindung gibt insbesondere die Moglich-
keit, die Endiosstrdnge zu prismatischen Quer-
schnitten umzuformen, die vor allem bei einem
vollfiichigen Besatz des Borstentrégers beson-
ders glinstig, ja sogar Voraussetzung sind.

Gemé&B einer weiteren Variante der Erfindung
konnen die Anzah! der Endlosstrange und deren
Querschnittsform so ausgewahit werden, daB der
Borstentrager mit an der Befestigungsflache weit-
gehend gleichbleibendem Abstand zwischen den
einander zugekehrten Seiten der Borstenbindel
vollildchig besetzt ist. Mit anderen Worten : Bei
einer Umformung zu prismatischen, z:B. rech-
teckigen und gegebenenfalls dreieckigen Quer-
schnitten lassen sich beliebig groBBe Flachen voll-
flaichig mit Borsten besetzen, wobei zwischen
den einzeinen Borstenbiindeln nur schmale Kana-
le vorhanden sind. Diese wiederum konnen bei
Auftragsgerdten zur Haltung des Auftragsme-
diums im Gerat dienen.

Das erfindungsgemafBe Verfahren mit den vor-
beschriebenen Merkmalen hat den Vorteil, daB
sich die Packungsdichte der Borsten durch den
seitlichen Druck beim Umformen bzw. im An-
schiuB daran variieren |aBt, was bei dem bekann-
ten Ausstechen von Borstenbindeln bzw. Paketen
beliebigen Querschnittes aus Magazinen mitge-
schnittenem  Material (DE-PS 2335468, DE-
AS 2 646 048) nicht moglich ist. Dort muB, um den
Ausstechvorgang durchfihren zu kdnnen, auf die
Borsten ein in erster Linie durch Verkeilen er-
reichter seitlicher Druck von der Ausstechiorm
ausgelbt werden, der dann auch in der Ausstech-
form bis zum Befestigen der Borsten am Borsten-
trager beibehalten bleibt. Ferner bringt das erfin-
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dungsgemaBe Verfahren den groBen Vorteil, daB
auch sehr dinne Borsten einwandrei verarbeitet
werden kénnten, was beim Ausstechen aus Maga-
zinen mit geschnittenem Material nicht moglich
ist, da solche Borsten leicht ausweichen, knicken
und sich schlieBlich auch bleibend verformen.
Dies gilt vor allem flr die Herstellung von Pinsein,
Zahnbdrsten etc.

Zur Durchftihrung des vorgenannten Verfah-
rens geht die Erfindung von einer bekannten
Vorrichtung (DE-OS 2 847 781, 2 849 510) mit we-
nigstens einer Vorratsspule, die zumindest einen
Borsten-Endlosstrang aufnimmt, einer Abzugsein-
richtung fir den Endlosstrang, einer Schneidein-
richtung, einer Halteeinrichtung flr den Borsten-
trager und einer Einrichtung zum Befestigen der
Borsten an dem Borstentrdger aus. Eine solche
Vorrichtung zeichnet sich erfindungsgeméaB da-
durch aus, daB vor der Einrichtung zum Befesti-
gen der Borsten ein Formwerkzeug mit wenig-
stens einem, den Endiosstrang fihrenden Kanal,
dessen von der urspringlichen Querschnittform
abweichender Querschnitt dem gewdlnschten
Querschnitt des Borstenbiindels und dessen
Querschnitisfliche etwa der des Endlosstrangs
entspricht, angeordnet ist.

Bei der erfindungsgemaBen Vorrichtung wird
der Endlosstrang von der Spule abgezogen und
durch das Formwerkzeug hindurchgeitihrt, in
welchem der Endlosstrang von seinem urspriing-
lichen runden Querschnitt in die gewlnschte
Querschnittsform gebracht wird. Dabei bleibt die
Querschnittsfiache etwa gleich, so daB die Bor-
sten im Formwerkzeug lediglich verdréngt und
gegeneinander verschoben, nicht aber durch zu
starken seitlichen Druck eine zu groBe Zugspan-
nung aufgebaut wird. Nach dem Formwerkzeug
wird dann der Endlosstrang an die Einrichtung
zum Befestigen der Borsten an den Borstentrager
herangebracht und nach dem Befestigen durch
Schweifien, Kieben, Einspritzen mittels der
Schneideinrichtung auf WunschmaB abgelangt.

In bevorzugier Ausbildung weist das Formwerk-
zeug mehrere in geringem Abstand nebeneinan-
der angeordnete FUhrungskandle fur jeweils ei-
nen von mehreren Endlosstrangen auf. Auf diese
Weise lassen sich die gesamte oder groBe Teile
einer  Besteckungsfliche am  Borstentrager
gleichzeitig mit Borstenbiindeln beliebigen Quer-
schnittes besetzen.

Dabei wird der Abstand zwischen den einzelnen
FOhrungskanalen entsprechend den Anforderun-
gen an die Eigenschaft der herzustellenden Bor-
stenware ausgewahit.

Sollen samiliche Borsten so eng ais madgiich
sitzen, wird man den Abstand entsprechend mini-
mieren. Sind hingegen Zwischenraume zwischen
den einzelnen Borstenblindein erwilinscht, so
wird man den Abstand entsprechend vergréBern.
Es lassen sich beliebige Blndel-Konfigurationen
und Borstenflachen beliebiger Geometrie erzeu-
gen.

Es ist zweckmaBig, wenn jeder Fihrungskanal
an der Eintrittsseite des Endlosstrangs einen
runden Querschnitt, dessen Querschnittsflache
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wenigstens so groB3 ist, wie die des ungeformten
Endlosstrangs, aufweist und wenn der runde
Querschnitt allmahlich in den endglitigen Quer-
schnitt Obergeht. Auf diese Weise wird bei Inbe-
triebnahme das Einfithren des vorlaufenden En-
des des Endlosstrangs erleichtert und zugleich
eine moglichst kraftefreie Umformung von dem
urspringlichen in den gewinschien Querschnitt
erreicht.

Geméaf einer weiteren vorteilhaften Ausfih-
rungsform ist der Querschnitt der Fiihrungskana-
le an der Austriftsseite der Endlosstrange etwas
vergroBert. Mit dieser Ausbildung wird, wie bereits
in Verbindung mit dem Verfahren beschrieben,
die Méglichkeit geschaffen, daB sich das Bundel
ausdehnen und die Borsten aufspreizen konnen,
wobei prakitische Versuche gezeigt haben, daB
bei Beibehaliung des geformten Querschnittes
der Abstand zwischen den einzelnen Borsten
etwa gleich ist. Dies ist insbesondere bei Pinseln
und Birsten erwlinscht, die zum Auftragen flissi-
ger oder pastoser Medien dienen und das Medium
speichern sollen.

Weist das Formwerkzeug mehrere Fiihrungska-
néle auf, so ist gemaB einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform vorgesehen, daB die zwischen den
Fahrungskanélen angeordneten Trennwénde an
der Austrittsseite der Endlosstridnge zu spitzen
Kanten zulaufen. Dadurch ist sichergestellt, daf
auch bei Zufithrung mehrerer Endlosstringe sich
die Borsten an dem vorlaufenden Ende der End-
losstrénge aufspreizen und die Borsten benach-
barter Strénge zusammengeflihrt werden. Dieser
Effekt 1aBt sich noch dadurch giinstig beeinflus-
sen, daB die zwischen den Fiihrungskanéien an-
geordneten Trennwénde mit Abstand von der
austrittsseitigen Stirnseite des Formwerkzeugs
enden.

SchlieBlich ist gemaB einer weiteren Ausfiih-
rungsform vorgesehen, daB benachbarte FUh-
rungskandle oder benachbarte Reihen von Fih-
rungskandlen zur Austritisseite hin unter einem
kleinen Winkel divergieren. Durch diese Ausfiih-
rungsform werden die Endlosstrénge in Richtung
auf dem hinter dem Formwerkzeug angeordneten
Borstenirdger etwas auseinandergefiihrt, wobei
dies fir jedes einzelne Borstenbiindel oder aber
flir ganze Reihen von Borstenbiindeln oder Bor-
stenfelder unter jeweils gleichem oder unter-
schiedlichen Winkel geschehen kann. Nach dem
Befestigen der Borsien an dem Borstentrager
verlaufen die Borsten zum freien Ende hin geneigt
aufeinander zu, was wiederum bei Aufiragsgera-
ten besonders erwiinschi ist. Dadurch wird an
den freien Enden ein BorstenschiuB erhalten, der
das freie Austreten des Auftragsmediums verhin-
dert, so daB dieses nur unter dem Auftragsdruck
und der Auftragsbewegung austriit.

Nachstehend ist die Erfindung anhand einiger
in der Zeichnung wiedergegebenen Ausfilhrungs-
formen der Vorrichtung beschrieben. In der Zeich-
nung zeigen :

Fig. 1 eine schematische Ansicht einer Vorrich-
tung ;

Fig. 2 einen Schnitt durch ein einzelnes Form-
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werkzeug mit einem Endlosstrang aus Kunststoff-
borstenmaterial ;

Fig. 3 mehrere Querschnitte (teilweise halftig)
geméaf der Darstellung in Fig. 2 ;

Fig. 4 ein Mehrfach-Formwerkzeug im Langs-
schnitt ;

Fig. 5 einen Querschnitt zu der Darstellung
gem.Fig. 4 ;

Fig. 8 ein Mehrfachwerkzeug &hnlich der Fig. 4
im Langsschnitt ;

Fig. 7 einen Querschnitt zu der Darstellung
gemas Fig. 6 ;

Fig. 8 einen schematischen Schnitt der Borsten-
besteckung flr einen Flachpinsel ;

Fig. 9 ein Schema fir den Borstenbesatz einer
Biirste oder dergleichen ;

Fig. 10 eine der Fig.9 ahnliche Ansicht einer
abgewandelten Ausfihrungsform und

Fig. 11 ein Besteckungsschema fiir ein Gerat

mit Borstenbiindeln  unterschiedlichen  Quer-
schnitts und unterschiedlicher Querschnitisfla-
che.

Die in Fig. 1 schematisch dargestelite Vorrich-
tung weist mehrere Spulen 1 auf, die in einem
nicht gezeigten Gestell gelagert sind. Jede Spule
nimmt wenigstens einen Endlosstrang 2 aus Bor-
stenmaterial auf. Dabei ist eine nicht gezeigie
Abspuleinrichtung vorgesehen, mittels der die
Endlosstrange 2 einem insgesamt mit 3 bezeich-
neten Formwerkzeug zugefiihrt werden. - Ferner
weist die Vorrichtung eine Einrichtung 4 zum
Halten eines Borstentragers sowie eine Schneid-
einrichiung 6 auf, mitiels der die durch das
Formwerkzeug 3 hindurchgefithrten Endlostran-
ge 2 nach dem Befestigen ihrer vorlaufenden
Enden an den Borstentrager 5 auf Wunschma8
zugeschnitten werden. In Fig. 1 ist ferner schema-
tisch eine Einrichtung 7 zum Befestigen der
Borstenblindel bzw. der vorlaufenden Enden der
Endlosstrange 2 an den Borstenirager 5 angedeu-
tet. Bei dieser Befestigungseinrichtung kann es
sich beispielsweise um eine SchweiBeinrichtung
handeln, mittels der sowohi die vorlaufenden
Enden der Endiosstrange 2, als auch der aus
Kunststoff bestehende Borstentrager 5 aufge-
schmolzen und nach deren Entfernung der Bor-
stenirager 5 mittels der Halteeinrichtung 4 an die
aufgeschmoizenen  Borstenenden  herangefiihrt
wird. Nach ausreichendem Erkalten der Schmelze
kann der Halter 4 mit dem Borstentrager 5 und
den angeschweifiten Endlosstrangen um eine
Borsteniange weitergezogen werden, anschlie-
Bend die Schneideinrichtung 6 in Tatigkeit treten
und erneut ein Borstentrager zugefiihrt werden.

In dem Formwerkzeug 3 werden die urspriing-
lich runden oder flachovalen Endlosstrange 2
durch seitlich GOber den ganzen Umfang einwir-
kenden Druck umgeformt. Hierzu wird zunéchst
auf Fig. 2 verwiesen. Das Formwerkzeug 3 weist
einen vorzugsweise konischen, kreisrunden Ein-
laufabschnitt 8 auf, der sich nach unten verjlingt
und dessen Querschnittsform sich zugleich im
Ubergangsbereich 9 verdndert und schlieBlich in
einen Flhrungskanal 10 Ubergeht, der in der
Querschnitisebene 11 rechteckig, z.B. quadra-
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tisch ausgebildet ist. Entsprechend wird der End-
losstrang 2 beim Durchlauf durch das Formwerk-
zeug 3 zu einem rechteckigen, insbesondere
quadratischen Querschnitt 12 umgeformt, so daB
mit diesem Formwerkzeug quadratische Borsten-
biindel erhalten werden. Statt des quadratischen
Querschnittes 11 kann natirlich jede andere pris-
matische Querschnittsform erzeugt werden.

In Fig. 4 ist ein Formwerkzeug 3 mit einer
Vielzahl von Flhrungskandlen 10 gezeigt, wobei
der konische Einlaufbereich der Einfachheit we-
gen nicht wiedergegeben ist. Zwischen den ein-
zelnen Fihrungskandlen sind nur dinnwandige
Trennwénde 13 vorhanden, so daB die einzelnen
Borsten der durch jeden Fihrungskanal 10 hin-
durchgefiihrien Endlossirdnge an der austrittseiti-
gen Stirnseite 14 unmittelbar nebeneinander aus-
treten. Wie weiterhin aus der Zeichnung ersicht-
lich, laufen die Trennwéande. 13 an der austrittseiti-
gen Stirnseite 14 im Bereich 15 spitz zu. Dadurch
kénnen sich die vorlaufenden Enden der Borsten
der einzelnen Endlossirdnge an der Austrittseite
aufspreizen und in dichter und regelméBiger Lage
austreten. Bei dem gezeigten Ausfithrungsbei-
spiel sind die Fihrungskanéle 10, wie Fig. 5 zeigt,
in zwei Reihen nebeneinander angeordnet. Die
aus dem Formwerkzeug 3 austretenden Enden
der Endlosstrange konnen, wie dies bereits mit
Bezug auf Fig.1 beschrieben worden ist, durch
Aufschmelzen miteinander und mit dem Borsten-
tréager verbunden werden.

Die Ausfiihrungsform gemaB den Figuren 6 und
7 weicht von der gemaf Figuren 4 und 5 dadurch
ab, daB die Trennwénde 13 mit Abstand vor der
austrittsseitigen Stirnseite 14 des Formwerkzeugs
3 enden ; dadurch wird das Auffachern der vorlau-
fenden Enden der Borsten innerhalb der Endios-
stréinge noch unterstiitzt. Wie ferner aus Fig. 7 zu
erkennen ist, weisen die Trennwande 13 zwischen
benachbarten Reihen von Fihrungskanaien 10
eine zur austrittsseitigen Stirnseite 14 hin zuneh-
mende Wandstarke auf. Demzufoige divergieren
die Flhrungskanale 10 in Richtung zur Stirnseite
14, so daB die in den beiden Reihen der Flhrungs-
kanédle 10 geformten Endlosstrange unter einem
Winkel zueinander austreten. Dadurch werden
Borstenbindel 16 erhalien, die unter einem Win-
kel zueinander geneigt sind und im Bereich des
Borstentragers einen Abstand voneinander auf-
weisen, so daB zwischen ihnen Kammern gebildet
werden, die beispielsweise zum Speichern und
Zuriickhalten eines Auftragsmediums dienen. Die-
se Ausfihrungsform ist insbesondere bei der
Herstellung von Pinseln, Malerbirsten etc. von
Vorteil.

Fig. 8 zeigt schematisch das Besteckungsfeld
eines Pinsels 17. Es besteht aus zwei mit Abstand
voneinander angeordneten Reihen von rechtecki-
gen Bundeln 18, wobei auch die Biinde! unterein-
ander einen geringen Abstand aufweisen. Auf
diese Weise werden eine zentrale Kammer 19 und
mehrere schmale Kammern 20 gebiidet, die wie-
derum das Auftragsmedium, z. B. die Farbe, zu-
rickhalten. Gegebenenfalls kénnen die Borsten-
bindel 18 geringfugig von der rechteckigen Form
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abweichen, so daB die zwischen ihnen gebildeten
Kammern 20 von auBen nach innen einen zuneh-
menden Querschnitt aufweisen. Im Gbrigen kann
der Besatz so gestaltet sein, daB am &uBeren
UmriB die Kammern geschiossen sind. Im Bereich
der Schmalseiten des Pinsels 17 kdnnen entweder
je ein groBeres rechteckiges Blindel oder aber,
wie in der Zeichnung gezeigt, mehrere Bindel 21
von dreieckigem Querschnitt vorgesehen sein.

Fig. 9 zeigt das Besteckungsfeld einer Birste
bzw. eines Pinsels zum Applizieren von Medien,
die in einem Behalinis untergebracht sind. Zu
diesem Zweck weist der Borstentrager 23 bei-
spielsweise ein Loch oder Kanal 24 auf.

Er kann mit seiner dem Borstenfeld abgekehr-
ten Seite auf die Offnung eines Behéltnisses
aufgesetzt werden, in dem das zu applizierende
Medium enthalten ist, das durch das Loch bzw.
den Kanal 24 in den Borstenbesatz eindringen
kann. Hier sind wiederum weitgehend rechteckige
Borstenbiindel 25 vorgesehen, wobei die in den
Ecken angeordneten Borstenbiindel 26 einen et-
was abgewandelten Querschnitt aufweisen, in-
dem die Ecken gerundet sind.

Fig. 10 zeigt ein abgewandeltes Besteckungs-
feld fir eine Birste, bei der die runde Endios-
strange zu Borstenblindeln 27, 28 und 29 umge-
formt worden sind, die eine weitgehend geschios-
sene AuBenseile des Borstenfeldes bilden. Das
Borstenfeld ist vollflachig besetzt. Die besondere
Eigenart besteht darin, daB die Borstenbiindel 27,
28, 29 ftrotz unterschiedlicher Querschnittsform
gleiche Querschnittsflache aufweisen.

Bei der AusfUhrungsform gemaB Fig. 11, die
beispielsweise flir Besen vorgesehen ist, sind an
dem Borstentrager 30 im mitileren Bereich eine
Reihe von Borstenbiindein 31 mit quadratischem
Querschnitt und daneben je eine Reihe mit Bor-
stenblindeln 32 von rundem Querschnitt angeord-
net, die jeweils aus einem Endlosstrang mit run-
dem Querschnitt erhalten worden sind. Dabei
konnen fur die Borstenbiindel 32 nicht umgeform-
te Endlosstrange verwendet werden. Die drei
Reihen von Borstenbiindein 31 und 32 werden
auBen von Borstenbiindeln 33 mit lénglich abge-
rundetem Querschnitt umgeben, die beispielswei-
se aus drei Endiosstrangen durch Zusammenfih-
ren und entsprechendes Umformen erzeugt wor-
den sind. Aus dieser Darstellung sind die vielfalti-
gen Variationsmoglichkeiten, die durch das Um-
formen der Endlosstrange zu anderen Quer-
schnittsformen moglich sind, ersichtlich. Dabei
konnen die verschiedenen Querschnittsformen
so ausgewdhlt werden, wie sie flir die Anwendung
des jeweiligen Gerates besonders erwiinscht
sind, beispielsweise eine relativ starre Ausbildung
der Borstenbiindel im mitileren und eine weiche
Ausbildung im &uBeren Bereich oder auch umge-
kehrt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Borstenwaren,
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wie Pinsel, Birsten, Besen oder dergleichen,
bestehend aus einem Borstentrager und daran
befestigten Borstenbindeln, indem zu einem End-
losstrang zusammengefaBte Kunststoff-Borsten
von einer Vorraisspule abgezogen, an den Bor-
stentrger herangebracht, an diesem befestigt
und auf Lange geschnitten werden, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Endlosstrang beim Heran-
bringen an den Borstentrager durch seitlich auf
seinen gesamten Umfang einwirkenden Druck zu
einem von der urspringlichen Querschnittsform
abweichenden Querschniit umgeformt und nach
Erreichen der gewiinschten Querschnittsform an
oder in dem Borstenirdger befestigt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der auf den Endlosstrang seit-
lich einwirkende Druck im Bereich vor der Befesti-
gungsstelle geringer ist als im Bereich davor.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, wobei
mehrere, jeweils auf Spulen untergebrachte End-
lossirénge entsprechend der Anzahi der am Bor-
stenfréger zu Dbefestigenden Borstenblindel an
den Borstentrager herangebracht werden, da-
durch gekennzeichnet, daf3 die Endlosstrange zu
unter sich verschiedenen Querschnitten umge-
formt werden. :

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Endlosstrange
zu unter sich verschiedenen Querschnitten mit
gleicher Querschnittsflache umgeformt werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Endlos-
strénge zusammengefihrt und gemeinsam durch
seitlichen Druck zu einem einzelnen Strang belie-
bigen Querschnitts umgeformt werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Endlossirange
zu prismatischen Querschnitten umgeformt wer-
den.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Anzahl der
Endlosstrénge und deren Querschnittsform so
ausgewahlt werden, daf3 der Borstentrager an der
Befestigungsflache mit Borsten vollflachig be-
setzt ist.

8. Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfah-
rens nach einem der Anspriche 1 bis 7, mit
wenigstens einer Vorratsspule, die zumindest ei-
nen Borsten-Endlosstrang aufnimmt, einer Ab-
zugseinrichtung fur den Endlosstrang, einer
Schneideinrichtung, einer Halteeinrichtung fur
den Borstentrdger und einer Einrichtung zum
Befestigen der Borsten an dem Borstentrager,
dadurch gekennzeichnet, daB vor der Einrichtung
(7) zum Befestigen der Borsten ein Formwerkzeug
{3) mit wenigstens einem den Endlosstrang (2)
fihrenden Kanal (10), dessen von der urspriing-
lichen Querschnittfform  abweichender  Quer-
schnitt dem gewiinschten Querschnitt des Bor-
stenbiindels (12) und dessen Querschnitisflache
etwa der des Endlosstrangs entspricht, angeord-
net ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Formwerkzeug (3) mehrere
in geringem Abstand nebeneinander angeordnete
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Fithrungskanéle (10) fur jeweils einen von mehre-
ren Endlosstrangen (2) aufweist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9, da-
durch gekennzeichnet, daB jeder Fihrungskanal
(10) an der Eintrittsseite des Endlosstrangs (2)
einen runden Querschnitt (8), dessen Querschnitt-
sflache wenigstens so groB ist, wie die des unge-
formten Endlosstrangs (2), aufweist und dafB3 der
runde Querschnitt allmahlich in den endgultigen
Querschnitt (12) Gbergeht.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB der Quer-
schnitt (11) der Fihrungskandle (10) an der Aus-
trittsseite (14) des Formwerkzeugs (3) etwas ver-
gréBert ist.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8
bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB3 die zwischen
mehreren Fuhrungskandlen (10) angeordneten
Trennwénde (13) an der Austrittsseite (14) des
Formwerkzeugs (3) zu spitzen Kanten (15) zulau-
fen.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die zwischen
den Fihrungskanalen (10) angeordneten Trenn-
wande (13) mit Abstand von der austrittsseitigen
Stirnseite (14) des Formwerkzeugs (3) enden.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8
bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB benachbarie
Fihrungskanale (10) oder benachbarte Reihen
von Flhrungskanalen (10) zur Austrittsseite (14)
des Formwerkzeugs (3) hin unter einem kleinen
Winkel divergieren.

Claims

1. Method for the manufacture of brushware,
such as paint brushes, brushes, brooms and the
like, comprising a bristle carrier and bristle bun-
dies fixed thereto, in that plastic bristles com-
bined into a continuocus strand are drawn from a
delivery reel, brought upto the bristle carrier,
fixed thereto and cut to length, characterized in
that on bringing the continuous strand "upto the
bristle carrier it is shaped by pressure acting
laterally on its entire circumference to a cross-
section differing from the original cross-sectional
shape and on reaching the desired cross-section-
al shape is fixed onto or into the bristle carrier.

2. Method according to claim 1, characterized
in that the pressure acting laterally on the continu-
ous strand is lower in the area upsiream of the
fixing point than in the previous area.

3. Method according to claims 1 or 2, in which
several continous strands, in each case on reels
are brought upto the bristle carrier in accordance
with the number of bristle bundles to be fixed to
the bristle carrier, characterized in that the con-
finuous strands are shaped io different cross-
sections in each case.

4, Method according to one of the claims 1 to
3, characterized in that the continuous strands
are shaped to different cross-sections in each
case with the same cross-sectional surface.

5. Method according to one of the claims 1 to

Yol
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4, characterized in that several
strands are brought together and jointly shaped
by lateral pressure to an individual strand having
a random cross-section.

8. Method according to one of the claims 1 to
5, characterized in that the continuous strands
are shaped to prismatic cross-sections.

7. Method according to one of the claims 1 to
6, characterized in that the number of continuous
strands and their cross-sectional shape are
selected in such a way that the fixing surface of
the bDristle carrier is completely occupied with
bristles.

8. Apparatus for performing the method ac-
cording to one of the claims 1 to 7, with at least
one delivery reel receiving at least one continuous
bristle strand, a removal device for the continuous
strand, a cutting device, a holding device for the
bristle carrier and a device for fixing the bristles
to the bristle carrier, characterized in that up-
stream of the device (7) for fixing the bristles is
provided a shaping tool (3) with at least one
channel (10) guiding the continuous strand (2)
and whose cross-section, differing from the orig-
inal cross-sectional shape, corresponds to the
desired cross-section of the bristle bundle (12)
and whose cross-sectional surface roughly corre-
sponds to that of the continuous strand.

9. Apparatus according to claim 8, charac-
terized in that the shaping tool (3) has several
juxtaposed guide channels (10) with a limited
spacing for in each case one of several continu-
ous strands (2).

10. Apparatus according to claims 8 or S,
characterized in that each guide channel (10) has
at the entry side of the continuous strand (2) a
circular cross-section (8), whose cross-sectional
surface is at least as large as that of the unshaped
continuous strand (2) and that the circular cross-
section gradually passes into the final cross-sec-
tion (12).

11. Apparatus according to one of the claims 8
to 10, characterized in that the cross-section (11)
of the guide channels (10) is enlarged somewhat
at the exit side (14) of the shaping tool (3).

12. Apparatus according {o one of the claims 8
to 11, characterized in that the partitions (13)
arranged between several guide channels (10)
taper to sharp edges (15) at the exit side (14) of
the shaping tool (3).

13. Apparatus according to one of the claims 8
to 12, characterized in that the partitions (13)
arranged between the guide channels (10) termi-
nate at a distance from the exit side end (14) of
the shaping tool (3).

14. Apparatus according to one of the claims 8
to 13, characterized in that adjacent guide chan-
nels (10) or adjacent rows of guide channels (10)
diverge under a small angle towards the exit side
(14) of the shaping tool (3).

Revendications

1. Procédé pour fabriquer des articles de bros-
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serie tels que pinceaux, brosses, balais ou analo-
gues, composés d'un support de poils et de
faisceaux de poils qui y sont fixés, dans lequel
des poils en matiére plastique réunis en un
cordon continu sont exiraits d'une bobine
d'alimentation, amenés au support de poils, fixés
a celui-ci et coupés a longueur, caractérisé en ce
que le cordon continu est déformé lors de son
amenée au support de poils, par une pression
latérale s'exercant sur tout son périmétre, & une
section différente de la forme de section initiale et
fixé au ou dans le support de poils aprés que la
forme de section souhaitée est atteinte.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la pression s'exergant latéralement sur
le cordon continu est plus faible dans la région
précédant le point de fixation que dans la région
qui précéde.

3. Procédé selon l'une des revendications 1 et
2, dans lequel plusieurs cordons continus placés
sur des bobines respectives en correspondance
du nombre des faisceaux de poils a fixer au
support de poils sont amenés au support de poils,
caractérisé en ce que les cordons continus sont
déformés a des sections différant entre elles.

4. Procédé selon l'une des revendications 1 a
3, caractérisé en ce que les cordons continus
sont déformés a des sections différant entre elles
et ayant la méme surface de section.

5. Procédé selon l'une des revendications 1 a
4, caractérisé en ce que plusieurs cordons conti-
nus sont réunis et déformés ensemble par une
pression latérale en un cordon unique de section
quelconque.

6. Procédé selon l'une des revendications 1 &
5, caractérisé en ce que les cordons continus
sont déformés & des sections prismatiques.

7. Procédé selon !'une des revendications 1 a
6, caractérisé en ce que le nombre de cordons
continus et leur forme de section sont choisis de
facon a garnir de poils le support de poils sur
toute la surface de sa face de garnissage.

8. Dispositif pour la mise en ceuvre du procédé
selon l'une des revendications 1 & 7, comprenant
au moins une bobine d'alimentation recevant au
moins un cordon continu de poils, des moyens
d’extraction pour le cordon continu, des moyens
de coupe, des moyens pour tenir le support de
poils et des moyens pour fixer les poils au
support de poils, caractérisé en ce qu'avant les
moyens (7) pour fixer les poils est disposé un outil
de formage (3) comportant au moins un canal (10)
de guidage du cordon continu (2), dont la section,
qui differe de la forme de section initiale, corres-
pond & la section souhaitée du faisceau de poils
(12) et dont la surface de section correspond &
peu prés a celle du cordon continu.

9. Dispositif selon la revendication 8, caracté-
risé en ce que l'outl de formage (3) comporte
plusieurs canaux de guidage (10) disposés a
faible distance les uns & c6té des autres et
destinés chacun & un parmi une multiplicité de
cordons sans fin (2).

10. Dispositif selon l'une des revendications 8
et 9, caractérisé en ce que chaque canal de
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guidage (10) présente, sur la face d'enirée du
cordon continu (2), une section circulaire (8),
dont la surface de section est au moins égale a
celle du cordon continu (2) non déformé, et en ce
que la section circulaire se iransforme progressi-
vement en la section finale (12).

11. Dispositif seion I'une des revendications 8
a 10, caractérisé en ce que la section (11) des
canaux de guidage (10} est quelque peu agrandie
sur la face de sortie (14) de I'outil de formage (3).

12. Dispositif selon I'une des revendications 8
a 11, caractérisé en ce que les parois de sépara-
tion (13) disposées enire plusieurs canaux de
guidage (10) aboutissent & des arétes aigués (15)
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sur la face de sortie (14) de I'outil de formage (3).

13. Dispositif selon I'une des revendications 8
& 12, caractérisé en ce que les parois de sépara-
tion (13) disposées entre les canaux de guidage
(10) se terminent a distance de la face frontale
(14) de l'outil de formage (3) située du cété de la
sortie.

14. Dispositif selon I'une des revendications 8
a 13, caractérisé en ce que des canaux de
guidage (10) voisins ou des rangées voisines de
canaux de guidage (10) divergent d'un petit angle
en direction de la face de sortie (14) de 'outil de
formage (3).
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