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(54) Bezeichnung: Biirstenherstellungsmaschine

(57) Hauptanspruch: Birstenherstellungsmaschine mit ei-
ner Spritzgussform zum Herstellen von Kunststoff-Birsten-
korpern insbesondere fir Zahnbirsten oder dergleichen,
wobei die Spritzgussform in Formplatten angeordnete
Formnester aufweist und wobei eine Umsetzeinrichtung
zum Umsetzen von zumindest teilgespritzten Birstenkor-
pern von einem Formnest in ein nachstes vorgesehen ist,
dadurch gekennzeichnet, dass innerhalb der Spritzguss-
form benachbart zu einem Formnest (8, 8a) oder einer
Gruppe von zusammengehdrigen Formnestern, in denen
Birstenkorper (2) gespritzt oder teilgespritzt werden, we-
nigstens eine Abkuhl- und/oder Bearbeitungsstation (14, fy
14a) vorgesehen ist, in welche die gespritzten Birstenkor- . 2 g
per (2) umsetzbar sind und die eine Halterung oder eine
Abstutzung fur die Blrstenkdrper (2) aufweist und dass die
Birstenkdrper bei der Abkihl- und/oder Bearbeitungsstati-
on (14a) zumindest bereichsweise offen zuganglich sind
und/oder unabhangig von den Spritzstationen (13) 6ffenba-
re Halterungen flr die Burstenkorper (2) vorgesehen sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Birsten-
herstellungsmaschine mit einer Spritzgussform zum
Herstellen von Kunststoff-Birstenkérpern insbeson-
dere flir Zahnbirsten oder dergleichen, wobei die
Spritzgussform in Formplatten angeordnete Form-
nester aufweist und wobei eine Umsetzeinrichtung
zum Umsetzen von zumindest teilgespritzten Birs-
tenkdrpern von einem Formnest in ein nachstes vor-
gesehen ist.

Stand der Technik

[0002] Aus der DE 91 03 553 U1 st ein Werkzeug
zum Mehrkomponenten-SpritzgieRen von Birsten-
korpern bekannt. Es ist dabei ein Umsetzen von
Spritzlingen von einem Formbereich in einen ande-
ren Formbereich der gleichen Form mittels einer eine
Halteeinrichtung aufweisenden Umsetzvorrichtiing
vorgesehen.

[0003] Bei Spritzgussformen fiihren in den Bereich
der Formnester HeilRkanal-Dusen, Uber die flissige
Masse in die Formnester eingespritzt werden kann.
Die HeiRkanal-Dusen und auch HeilRkanale sollen
ein unerwlinschtes Abkuhlen der flissigen Kunst-
stoff-Masse beim Einspritzvorgang verhindern. Es
sind auch Spritzgussformen bekannt, die direkt im
Bereich der Formnester vorgeheizt werden, um ein
gutes Verteilen des flissigen Spritzmateriales zu be-
gunstigen.

[0004] Nach dem Einspritzvorgang soll die Kunst-
stoffmasse mdglichst schnell erstarren und soweit
abkihlen, dass die gespritzten Birstenkorper fir
eine Entnahme und eine Weiterbearbeitung eine aus-
reichende Stabilitat haben. Ubliche Zykluszeiten be-
tragen dabei etwa 30 — 40 Sekunden, wobei etwa 20
bis 25 Sekunden auf den Einspritzvorgang und die
Nachdruckzeit und der Rest auf die Kihlzeit entfal-
len.

[0005] Zum Kiihlen befinden sich auf3er den Heil3-
kanal-Dusen und eventuell auch HeilRkanalen im Be-
reich der Formnester Kuhlkanéle, die mit vorzugswei-
se flussigem Kiihimedium durchstromt werden.

[0006] Somit erfolgt bei den Formnestern gleichzei-
tig zum Heizen ein Kiihlen, so dass sich die Wirkun-
gen dieser gegensatzlichen Mallnahmen teilweise
gegeneinander aufheben und somit die jeweilige Ef-
fektivitat stark beeintrachtigt ist.

[0007] Die Burstenkorper missen fiir eine Weiter-
verarbeitung eine ausreichende Stabilitdt haben, so
dass dementsprechend lange gekuihlt und somit die
Spritzgussform in dieser Zeit geschlossen gehalten
werden muss.

[0008] Zum Stand der Technik sind weiterhin die DE
35 35 449 A1, die DE 29 22 877 C2 sowie die DE 37
18 811 C1 bekannt.

[0009] Die DE 35 35 449 A1 offenbart eine Birsten-
herstellungsmaschine mit Spritzgussformen, die bei
einer Stopfmaschine mit Borstenbindeln bestickt
werden, indem die Borstenbindel in Aufnahmedff-
nungen der jeweiligen Spritzgussform eingesetzt
werden. Die Spritzgussformen sind insgesamt zwi-
schen einer Stopfmaschine, einer Spritzmaschine
und Nachbearbeitungsvorrichtungen transportierbar.

[0010] Aus der DE 29 22 877 C2 ist eine Karussell-
maschine mit einer Zufiihr- und Bestlickungsstation,
einer Abkuhlstation, einer Abscherstation sowie einer
Auswerfstation bekannt. Es werden Spritzgussfor-
men nacheinander diesen Stationen zugefihrt.

[0011] Die DE 37 18 811 C1 offenbart eine Blrsten-
herstellungsmaschine mit einem Drehtisch und am
Umfang des Drehtischs angeordneten Spritzgiel3for-
men, die nacheinander verschiedenen Bearbeitungs-
stationen zugefiihrt werden.

[0012] Mittels einer Ubergabeeinrichtung werden
Borstenbuindel-Klemmeinrichtungen  Gbernommen
und in die Formen eingesetzt, die dann anschlielend
bei den Bearbeitungsstationen zum Spritzen, zum
Kihlen und zum Auswerfen positioniert werden.

Aufgabenstellung

[0013] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es,
eine Burstenherstellungsmaschine mit einer Spritz-
gussform zu schaffen, bei der eine verbesserte Ab-
kiihlung der gespritzten Blrstenkdrper und damit kir-
zere Zykluszeiten erreichbar sind. Dies soll sowohl
bei der Herstellung von Burstenkdrpern aus einer ein-
zigen Spritzkomponente als auch flr Burstenkorper
aus mehreren Spritzkomponenten anwendbar sein.

[0014] Zur Loésung dieser Aufgabe wird erfindungs-
gemal inshesondere vorgeschlagen, dass innerhalb
der Spritzgussform benachbart zu einem Formnest
oder einer Gruppe von zusammengehorigen Form-
nestern, in denen Birstenk&rper gespritzt oder teilge-
spritzt werden, wenigstens eine Abklhl- und/oder
Bearbeitungsstation vorgesehen ist, in welche die
gespritzten Blrstenkdrper umsetzbar sind und die
eine Halterung oder eine Abstiitzung fir die Birsten-
koérper aufweist und dass die Blrstenkdrper bei der
Abkuhl- und/oder Bearbeitungsstation zumindest be-
reichsweise offen zuganglich sind und/oder unab-
hangig von den Spritzstationen o6ffenbare Halterun-
gen flr die Burstenkorper vorgesehen sind.

[0015] Bei dieser Spritzgussform kann die Zyklus-
zeit erheblich reduziert und damit die Produktions-
menge pro Zeiteinheit vergréoRert werden, ohne dass
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dabei die Qualitat des Produkts beeintrachtigt wird.

[0016] Die gespritzten Birstenkorper verbleiben bei
dieser Spritzgussform nur noch verkirzt und nur
noch solange in den Spritz-Formnestern, bis die Sta-
bilitat der Birstenkdrper fir einen kurzen Transport in
eine nachste Spritzstation beziehungsweise in die
Abkuhl- und/oder Bearbeitungsstation ausreicht. Da
die Abkuhlstation nun nicht mehr wie bisher gleich-
zeitig auch Spritzstation ist, kann sie speziell auf die
Abkuhlfunktion abgestimmt sein, so dass vor dem
Auswerfen aus dieser Station eine wesentlich effekti-
vere Kuhlung und somit eine kiirzere Abkuhlzeit moég-
lich ist, in der die Blrstenkorper eine fiir eine Weiter-
verarbeitung ausreichende Stabilitat erreicht haben.
Dadurch wird auch eine wesentliche Qualitatsverbes-
serung der Burstenkorper erreicht, da unter anderem
Einfallstellen durch die verbesserte Kiihlung vermie-
den werden

[0017] Bei einer Ausflihrungsform ist vorgesehen,
dass bei der Abkuhl- und/oder Bearbeitungsstation,
wo die Birstenkorper zumindest bereichsweise offen
zuganglich gehalten sind, wenigstens ein Bearbei-
tungswerkzeug, zum Beispiel eine Stempelvorrich-
tung, eine Borstenzufiihreinrichtung oder dergleichen
angeordnet ist.

[0018] Durch die zuganglichen Birstenkérpern
kann wahrend der Abkuhlung gleichzeitig auch eine
Bearbeitung der Blrstenkdrper vorgenommen wer-
den, was ebenfalls zu einer Verkurzung der Herstel-
lungszeit von Birstenkérpern beziehungsweise
Bursten beitragt. Der freie Bereich ist hier zweckma-
Rigerweise im Stempelbereich des Birstenkorpers
vorgesehen, so dass beim Abkuhlen gleichzeitig
auch das Anbringen eines Stempelaufdruckes vorge-
nommen werden kann, was sonst bislang in einem
separaten, nachfolgenden Arbeitsgang erfolgte. Blei-
ben die Birstenkdrper in der Abkuhl- und/oder Bear-
beitungsstation halbseitig, d.h. bis zu ihrer Mittel-
langsebene offen, so besteht auch die Mdglichkeit,
die Birstenkodrper vor Ablauf einer anderweitig vor-
gegebenen Zykluszeit auszuwerfen.

[0019] ZweckmaRigerweise ist die Halterung oder
Abstitzung fur die Birstenkdrper in der Kihl-
und/oder Bearbeitungsstation durch diese Birsten-
korper zumindest teilweise umgreifende Formen, ge-
gebenenfalls durch Lochstifte oder in Birstenkor-
per-Schlitze eingreifende Stege gebildet.

[0020] Die Warme kann dabei Uber eine vergleichs-
weise grofle Kontaktflache von den Burstenkdrpern
abgefuhrt werden und die Burstenkorper sind gleich-
zeitig auch formgetreu abgestitzt, so dass sie sich
beim Ausharten nicht verformen kénnen.

[0021] Durch Lochstifte im Borstenfeldbereich wer-
den die Burstenkdrper besonders sicher gehalten.

Gegebenenfalls kdnnen Lochstifte zur Halterung
auch an anderer Stelle des Burstenkorpers vorgese-
hen sein. Schliellich besteht auch noch die Mdglich-
keit, in die teilgespitzten, Schlitze aufweisenden
Burstenkorper eingreifende Stege zur Halterung vor-
zusehen.

[0022] Vorteilhafterweise bestehen die bei der Ab-
kiihl- und/oder Bearbeitungsstation angeordnete(n)
Form(en) aus gut warmeleitendem Material, zum Bei-
spiel Aluminium und/oder es sind im Bereich dieser
Formen KuhImittel vorgesehen.

[0023] Durch diese Malknahmen kann eine beson-
ders effektive und damit in erwiinschter Weise
schnelle Abkiihlung und Stabilisierung der fertig ge-
spritzten Burstenkorper erfolgen.

[0024] Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung
sieht vor, dass bei der Abkihl- und/oder Bearbei-
tungsstation eine der Formplatten eine den Formen-
oder Formnestbereich der gegeniberliegenden
Formplatte umgrenzende Aussparung aufweist.

[0025] Damit sind die in der Abkulhl- und/oder Bear-
beitungsstation befindlichen Burstenkdrper fir eine
Bearbeitung von der Aussparungsseite zuganglich,
so dass die Abkuhlzeit beziehungsweise Zykluszeit
noch besser ausgenutzt werden kann.

[0026] Eine Ausfuhrungsform sieht vor, daR bei ei-
ner als Karussel- oder Wendewerkzeug ausgebilde-
ten Spritzguf3form in Drehrichtung abwechselnd For-
men beziehungsweise Formnester zum Spritzen und
Formen oder dergleichen Halterungen oder Abstut-
zungen zum Abkuhlen und/oder Bearbeiten der Burs-
tenkorper angeordnet sind.

[0027] Bei dieser Spritzgufl3¢form werden nacheinan-
der abwechselnd Birstenkdrper gespritzt und in be-
nachbarten Stationen dann gekuhlt, gegebenenfalls
bearbeitet und anschlielend ausgeworfen. Die Um-
setzeinrichtung kann dabei kontinuierlich in einer
Drehrichtung als Karussel oder als Wendewerkzeug
mit bei jedem Umsetzvorgang wechselnder Drehrich-
tung arbeiten.

[0028] Eine andere Ausflhrungsform sieht vor, daf3
in Dreh- oder Umfangsrichtung der Spritzguf3form
nacheinander Spritzformen fir einen Birstenkor-
per-Grundkérper und danach Spritzformen fir zu-
satzliche Umspritzungen und daran anschliefend
wenigstens eine Abkuhl- und/oder Bearbeitungsstati-
on vorgesehen sind.

[0029] Mit dieser Spritzguf3form kénnen auch Mehr-
komponenten-Burstenkérper unter Einbeziehung der
erfindungsgemafien Vorteile einer verkirzten Zyklus-
zeit hergestellt werden.
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[0030] ZweckmaRigerweise weist die Umsetzein-
richtung ein Rotationsteil mit Halterungen fir Burs-
tenkorper auf, wobei die Halterungen vorzugsweise
durch Burstenkdrper-kopfseitige Teilformen mit Loch-
stiften fur die Bundelldcher gebildet sind. Die Birs-
tenkorper sind durch diese in der Regel wenigstens
finfzehn Lochstempel fir den Umsetzvorgang aus-
reichend gut gehalten, so dafl auch bei schnellen
Umsetzvorgangen keine Gefahr besteht, dal Burs-
tenkorper herausfallen. AuRerdem bilden die Loch-
stifte auch bei einer bezlglich der Langsmittelebene
nur halbseitigen Halterung der Blrstenkdrper eine
ausreichend stabile Verbindung.

Ausfihrungsbeispiel

[0031] Zusatzliche Ausgestaltungen der Erfindung
sind in den weiteren Unteranspriichen aufgefihrt.
Nachstehend ist die Erfindung mit ihren wesentlichen
Einzelheiten anhand der Zeichnungen noch naher er-
lautert.

[0032] Es zeigt:

[0033] Fig.1 eine im Schnitt gehaltene Seitenan-
sicht einer geschlossenen Spritzguf3form,

[0034] Fig.2 und Fig. 3 Innenseitenansichten ei-
nerseits einer disenseitigen Formplatte sowie einer
auswerferseitigen Formplatte,

[0035] Fig. 4 eine etwa Fig. 1 entsprechende An-
sicht einer SpritzguRform, hier jedoch in gedffneter
Lage und mit in Dreh- beziehungsweise Wendestel-
lung befindlichem Rotations- oder Wendeteil,

[0036] FEig.5 eine im Schnitt gehaltene und gegen-
Uber Fig. 1 und Fig. 4 um 90° gedrehte Seitenansicht
einer geschlossenen Spritzgufform mit in Kihlpositi-
on befindlichen Formen beziehungsweise darin be-
findlichen Spritzlingen,

[0037] FEig. 6 eine Ansicht vergleichbar mit Fig. 6,
hier jedoch mit in Auswerfstellung befindlichen Form-
nestern bei im Ubrigen geschlossener Spritzgulform,

[0038] Fig.7 eine Innenseitenansicht einer mit
mehreren Einspritzeinheiten verbundenen Formplat-
te zum Herstellen von Mehrkomponenten-Birsten-
kérpern,

[0039] Fig. 8 eine im Schnitt gehaltene Seitenan-
sicht einer SpritzguRform fir Mehrkomponen-
ten-Blrstenkdrper in gedffneter Lage und

[0040] Fig.9 eine Seitenansicht der in Fig. 8 ge-
zeigten Spritzgul3form in Auswerfstellung.

[0041] Eine in den Eig. 1 bis Fiqg. 6 gezeigte Spritz-
gufdform 1 dient zum Spritzen von Birstenkorpern 2,

insbesondere Zahnblrstenkdrpern aus einer Spritz-
guR-Komponente. Wie besonders gut in Fig. 2 bis
Fig. 4 erkennbar, weist die SpritzguRRform 1 eine du-
senseitige Formplatte 3 sowie eine auswerferseitige
Formplatte 4 (Fig. 3) auf .

[0042] Zum Offnen der SpritzguRform kann diese in
einer Trennebene zwischen den beiden Formplatten
3 und 4 auseinandergefahren werden. Dazu ist die
auswerferseitige Formplatte 4 entsprechend ver-
schiebbar gelagert.

[0043] Zentral bei der Formplatte 4 ist eine Schiebe-
welle 5 vorgesehen, die an ihrem inneren Ende ein
hier als Wendeteil arbeitendes Rotationsteil 6 tragt.
Die bewegliche Formplatte 4 weist zentral eine Auf-
nahmevertiefung 7 zur Aufnahme des Rotationsteiles
6 auf.

[0044] In der beweglichen Formplatte 4 und dem
darin befindlichen Rotationsteil 6 sowie in der festste-
henden Formplatte 3 sind gegeniberliegend ange-
ordnete Formnester 8 (Kavitaten) vorgesehen, die
bei geschlossener Spritzgufl3form die Form-Hohlrau-
me bilden beziehungsweise umgrenzen. Dabei set-
zen sich die Formnester bei der beweglichen Form-
platte 4 beziehungsweise dem Rotationsteil 6 jeweils
aus zwei Abschnitten 9, 9a zusammen, wobei sich
der Abschnitt 9a in dem Rotationsteil 6 befindet (vgl.

auch Eig. 3).

[0045] Die Spritzguf3form 1 befindet sich in Gblicher
Weise zwischen einer — bezogen zum Beispiel auf
Fig. 1 - linksseitigen SchlieReinheit sowie einer
rechtsseitigen Spritzeinheit, die aber jeweils der Ein-
fachheithalber weggelassen sind.

[0046] In Fig. 1 befindet sich die Spritzguf3¢form in
geschlossener Spritzstellung, in der von einer Ein-
spritzeinheit Uber eine AnguRbuchse 10, Kanale 11
und Einspritzdusen 12 flissiges Kunststoffmaterial in
die Formnester 8 eingespritzt wird. Wie in Eig. 2 und
Fig. 3 erkennbar, kénnen dabei gleichzeitig mehrere
Einzel-Formnester 8 nebeneinander angeordnet wer-
den, so dal gleichzeitig auch eine entsprechende
Anzahl von Burstenkdrpern gespritzt werden kann.
Im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel handelt es sich
um ein Wendewerkzeug, bei dem gleichzeitig auf ge-
genuberliegenden Seiten jeweils acht Burstenkdrper
2 gespritzt werden kénnen.

[0047] Die Spritzguf3form 1 gemaf Fig. 1 bis Fig. 6
weist jeweils benachbart um 90° zu ihren gegentiiber-
liegenden Spritzstationen 13 (vgl. Fig. 2 und Fig. 3)
Abkuhlstationen 14 auf.

[0048] Der Transport der gespritzten Burstenkorper
von den Spritzstationen 13 zu den Abkuhlstationen
14 erfolgt mit Hilfe des Rotationsteiles 6 bei gedffne-
ten Formplatten 3 und 4, wie dies gut in Eig. 4 er-
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kennbar ist. Die Formplatte 4 ist hier zurlickgefahren,
so dal zwischen der Formplatte 3 und der Formplatte
4 ein Freiraum vorhanden ist. Mit Hilfe der Schiebe-
welle 5 wird dann das Rotationsteil 6 aus der Aufnah-
mevertiefung 7 der Formplatte 4 in diesen Zwischen-
raum verfahren, wobei die gespritzten Birstenkorper
2 mit ihren Kopfenden 15 in dem Formnestabschnitt
9a gehalten werden. Dies erfolgt mit Hilfe der dort
vorhandenen Lochstifte, die in die Bundellécher der
Burstenkdrper eingreifen.

[0049] Mit Hilfe eines elektromotorischen Antriebes
16 wird das Rotationsteil 6 um 90° gedreht und wie-
der in die Aufnahmevertiefung 7 eingefahren. Nach
dem SchlieBen der Form durch Verschieben der
Formplatte 4 gegen die Formplatte 3 kommen die ge-
spritzten Burstenkorper 2 in den Formnestern 8a der
Abkuhlstationen 14 zu liegen, wie dies gut in Fig. 5
erkennbar ist. Die Formnester 8a bei diesen beiden
Abkuhlstationen 14 sind speziell auf die Belange des
Abkuhlens ausgerichtet, wobei die Formen unter an-
derem aus gut warmeleitendem Material, insbeson-
dere Aluminium bestehen. AuRerdem sind strichli-
niert in Fig. 5 Kiihlkanale 17 eingezeichnet.

[0050] Die Formnesthélften der disenseitigen
Formplatte 3 lassen sich im Bereich der Abkuhlstati-
onen 14 auch bei geschlossener Spritzguform 1 off-
nen, so dal die Burstenkdrper 2 ausgeworfen wer-
den kdnnen, wie dies in Eig. 6 gezeigt ist. Die Form-
nesthalften sind dazu mit Schiebern 18 verbunden
und bei der disenseitigen Formplatte 3 sind entspre-
chende Freirdaume 19 fir die zurickgezogenen
Formnesthalften vorgesehen. Sind diese Formnest-
halften zuriickgezogen und somit die Formen im Be-
reich der Abkuhlstationen 14 gedffnet, kann mit Hilfe
der Auswerfer 20 ein Auswerfen der abgekuhlten und
somit genligend stabilisierten Blrstenkdrper 2 erfol-
gen.

[0051] Darlber hinaus besteht aber auch die Mog-
lichkeit, dal® die in den Abkuhlstationen 14 befindli-
chen Burstenkdrper nach einer gewissen Abkihlpha-
se noch halbseitig in der auswerferseitigen Form be-
findlich, bearbeitet werden. Da die Formen im Be-
reich der Abkihlstationen 14 unabhangig von den
Formen bei den Spritzstationen gedtffnet werden kon-
nen, kann eine solche Bearbeitung innerhalb der vom
Einspritzen, Nachdriicken und Kuhlen bei den Spritz-
stationen 13 vorgegebenen Zykluszeit erfolgen. Eine
solche Bearbeitung kénnte beispielsweise darin be-
stehen, dal ein Stempelaufdruck auf die Birstenkor-
per vorgenommen wird. Nach erfolgtem Aufdruck
kdnnen die Burstenkdrper innerhalb der Zykluszeit
ausgeworfen werden.

[0052] Der Antrieb 16 kann als Wendeantrieb aus-
gebildet sein, mittels dem das Rotationsteil 6 ab-
wechselnd hin- und hergedreht werden kann oder
aber als Drehantrieb zum Weiterdrehen des Rotati-

onsteiles 6 in eine Drehrichtung.

[0053] Erwahnt sei auch noch, dal® anstatt der Dop-
pelanordnung mit jeweils gegenuberliegenden
Spritzstationen und Abkiihistationen auch noch eine
einfache Ausfihrungsform denkbar ist, in der sich
eine Abkihlstation und eine Spritzstation gegentiber-
stehen. Das Rotationsteil 6 wiirde in diesem Falle je-
weils eine 180°-Drehung beim Transportieren von
gespritzten Burstenkorpern in die Abkulhlstation
durchfuhren.

[0054] Die Fig. 7 bis Fig. 9 zeigen eine Spritzgul3-
form 1a, beziehungsweise Baugruppen davon, zum
Spritzen von Mehrkomponenten-Birstenkdrpern. In
Fig. 7 sind drei Einspritzeinheiten 21, 21a, 21b fur
drei verschiedene Spritzkomponenten erkennbar. In
Umfangsrichtung der Spritzguf3¢form sind hier nachei-
nander Spritzstationen 13a, 13b und 13c vorgese-
hen, wobei in der ersten Spritzstation Birsten-Grund-
kérper und danach bei den Spritzstationen 13b und
13c zusatzliche Umspritzungen vorgenommen wer-
den kénnen. Daran schlief3t sich dann eine Abkuhl-
und Bearbeitungsstation 14a (vgl. auch Eig. 9) an. In
der diisenseitigen Formplatte 3 gemaf Fig. 7 im Be-
reich der Abkuhl- und Bearbeitungsstation 14a ist
eine den Formen- oder Formnestbereich der gegen-
Uberliegenden Formplatte 4 etwa umgrenzende Aus-
sparung 22 vorgesehen. Dadurch sind die noch in
den Formnesthélften der auswerferseitigen Form-
platte 4 beziehungsweise des Rotationsteiles 6 be-
findlichen Burstenkdrper fir eine Bearbeitung zu-
ganglich, wie dies in Eig. 9 gezeigt ist. Hier ist er-
kennbar, da® nach einer Abkihlung und eventuellen
Bearbeitung von fertigen Blrstenkorpern 2 diese mit
Hilfe der Auswerfer 20 aus der Formnesthalfte der
Formplatte 4 ausgeworfen werden.

[0055] Wahrend der Bearbeitung der Blrstenkorper
und auch beim Auswerfen kann die SpritzgufRform
geschlossen bleiben. Innerhalb dieser Zykluszeit, wo
die SpritzguRform geschlossen ist, kann im Bereich
der Abklhl- und Bearbeitungsstation 14a unabhan-
gig von dem Spritzvorgang ein Abkihlen und/oder
Bearbeiten und/oder Auswerfen von Birstenkdrpern
2 erfolgen. Auch bei dieser Ausfihrungsform kénnen
die in der Formplatte 4 befindlichen Formnesthalften
so ausgebildet sein, dal} eine rasche Abkuhlung der
Burstenkorper 2 erfolgt. Insbesondere kann auch hier
ein gut warmeableitendes Material, beispielsweise
Aluminium verwendet werden. Zusatzlich koénnen
auch noch Kiihlkanale vorgesehen sein.

[0056] Die im Ausflhrungsbeispiel nicht gezeigte
Bearbeitungsstation kann fiir unterschiedliche Bear-
beitungen auf der zuganglichen Birstenkorperseite
ausgebildet sein, wobei dies sich unter anderem
auch nach den vorhandenen Platzverhaltnissen rich-
tet. Im einfachsten Falle kann bei der Abkiihl- und Be-
arbeitungsstation 14a eine Stempelvorrichtung ange-
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ordnet sein, mittels der die Blrstenkdrper 2 gestem-
pelt werden kénnen. Es sind jedoch auch Bearbei-
tungsvorrichtungen denkbar, die eine weitergehende
Bearbeitung der in der Halbform befindlichen Bdrs-
tenkorper 2 ermdglichen. Ware in Abweichung zu
den gezeigten Ausfihrungsbeispielen eine andere
Halterung der Birstenkorper im Bereich des Rotati-
onsteiles 6 vorgesehen, wobei das Lochfeld im Birs-
tenkorper-Kopfende 15 bei der Abklihl- und Bearbei-
tungsstation 14a frei zuganglich ist, ware dort auch
das Einbringen von Borstenbtindeln in die Blrsten-
korperlécher moglich.

[0057] Erwahnt sei noch, dald aulRer der insbeson-
dere in Fig. 7 erkennbaren Ausfiihrungsform zum
Herstellen von Mehrkomponenten-Birstenkdrpern
auch Anordnungen vorgesehen sein kénnen, bei de-
nen mehr als eine Abkuhl- und Bearbeitungsstation
vorgesehen sind. Beispielsweise konnte nacheinan-
der auch wenigstens eine Abkuhlstation und danach
wenigstens eine Bearbeitungsstation vorgesehen
sein.

[0058] Fig. 8 zeigt in einer Seitenansicht die Spritz-
gufdform 1a in gedffneter Lage und mit zum Drehen
oder Wenden ausgefahrenem Rotationsteil 6. Im we-
sentlichen entspricht diese Darstellung der Fiq. 4.

Patentanspriiche

1. Burstenherstellungsmaschine mit einer Spritz-
gussform zum Herstellen von Kunststoff-Burstenkor-
pern insbesondere flr Zahnbursten oder derglei-
chen, wobei die Spritzgussform in Formplatten ange-
ordnete Formnester aufweist und wobei eine Um-
setzeinrichtung zum Umsetzen von zumindest teilge-
spritzten Blrstenkdrpern von einem Formnest in ein
nachstes vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet,
dass innerhalb der Spritzgussform benachbart zu ei-
nem Formnest (8, 8a) oder einer Gruppe von zusam-
mengehorigen Formnestern, in denen Burstenkorper
(2) gespritzt oder teilgespritzt werden, wenigstens
eine Abkuhl- und/oder Bearbeitungsstation (14, 14a)
vorgesehen ist, in welche die gespritzten Birstenkor-
per (2) umsetzbar sind und die eine Halterung oder
eine Abstltzung fir die Burstenkorper (2) aufweist
und dass die Burstenkorper bei der Abkihl- und/oder
Bearbeitungsstation (14a) zumindest bereichsweise
offen zuganglich sind und/oder unabhangig von den
Spritzstationen (13) o6ffenbare Halterungen fir die
Burstenkorper (2) vorgesehen sind.

2. Maschine nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Halterung oder Abstlitzung fir die
Burstenkodrper (2) in der durch diese zumindest teil-
weise umgreifende Formen oder Formenbereiche,
gegebenenfalls durch Lochstifte oder in Birstenkor-
per-Schlitze eingreifende Stege gebildet ist.

3. Maschine nach Anspruch 1 oder 2, dadurch

gekennzeichnet, dass die bei der Abkuhl- und/oder
Bearbeitungsstation (14, 14a) angeordnete(n) For-
men) aus gut warmeleitendem Material, zum Beispiel
Aluminium besteht (bestehen) und/oder dass im Be-
reich dieser Formen Kihlmittel vorgesehen sind.

4. Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass bei der Abkuhl-
und/oder Bearbeitungsstation (14a) eine der Form-
platten (3) eine den Formen- oder Formnestbereich
der gegenuberliegenden Formplatte (4) etwa um-
grenzende Aussparung (22) aufweist.

5. Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass bei der Abkuihl-
und/oder Bearbeitungsstation (14a) wo Blirstenkor-
per (2) zumindest bereichsweise offen zuganglich ge-
halten sind, wenigstens ein Bearbeitungswerkzeug,
zum Beispiel eine Stempelvorrichtung oder eine
Borstenzufiihreinrichtung angeordnet ist.

6. Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die bei der oder den
Abkuhl- und/oder Bearbeitungsstationen (14, 14a)
unabhangig von den Spritzstationen (13) 6ffenbaren
Halterungen fir Burstenkdrper (2) als Formnester
ausgebildet sind.

7. Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass bei einer als Karus-
sel- oder Wendewerkzeug ausgebildeten Spritzguss-
form in Drehrichtung abwechselnd Formen bezie-
hungsweise Formnester zum Spritzen und Formen
oder dergleichen Halterungen oder Abstltzungen
zum Abkihlen und/oder Bearbeiten der Birstenkor-
per angeordnet sind.

8. Maschine nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in Dreh- oder Umfangsrichtung der
Spritzgussform vier Stationen jeweils mit gegentiber-
liegenden Spritzstationen (13) einerseits und gegen-
Uberliegenden Abkuhlstationen (14) beziehungswei-
se Bearbeitungsstationen andererseits vorgesehen
sind.

9. Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass in Dreh- oder Um-
fangsrichtung der Spritzgussform nacheinander
Spritzstationen (13a, 13b, 13c¢) flr einen Blirstenkor-
per-Grundkorper und danach Spritzstationen fir zu-
satzliche Umspritzungen und daran anschlieend
wenigstens eine Abkuhl- und/oder Bearbeitungsstati-
on (14a) vorgesehen sind.

10. Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass die Umsetzeinrich-
tung ein Rotationsteil (6) mit Halterungen fiir Biirsten-
kérper (2) aufweist und dass die Halterungen vor-
zugsweise durch Birstenkérper-kopfseitige Teilfor-
men mit Lochstiften fir die Blndellécher gebildet
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sind.

11. Maschine nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Rotationsteil (6) zentral bei der
Spritzgussform angeordnet und mit einer drehbaren
Schiebewelle (5) verbunden ist.

12. Maschine nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, dass das Rotationsteil (6) als An-
trieb einen Elektromotor (16), vorzugsweise eine
elektronisch gesteuerten Servomotor hat.

13. Maschine nach einem der Anspriiche 9 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass das Rotationsteil
(6) als hin- und her verdrehbares Wendeteil ausgebil-
det ist.

14. Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis
12, dadurch gekennzeichnet, dass die Formnester
mit ihren zumindest den Birstenkopf (15) oder der-
gleichen Haltebereich bildenden Enden etwa zuein-
ander und zur Langsmittelachse der Spritzgussform
weisend sowie mit diesen Enden an dem Rotations-
teil (6) angeordnet sind und dass sich der Teil der
Formnester fiir den Bereich des Biirstenkorpers, in
dem im weiteren Arbeitsgang gegebenenfalls eine
weitere Spritzmaterialkomponente gespritzt wird von
der Langsmittelachse wegweisend nach auf3en an-
schlieRend in einer auswerferseitigen Formplatte (4)
befindet.

15. Maschine nach einem der Anspriche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, dass insbesondere fir
das als Wendeteil ausgebildete Rotationsteil (6) die
Schiebewelle (5) ein langsverschiebbar und drehfest
darauf gelagertes, vorzugsweise mit einer Zahnstan-
ge als Antrieb zusammenarbeitendes Antriebszahn-
rad tragt, dass die Drehverbindung vorzugsweise
durch eine einzige Keil-Keilnut-Verbindung gebildet
ist und dass gegebenenfalls die Schiebewelle (5) als
Vielzahnwelle ausgebildet ist.

16. Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Spritzstation(en)
(13), wo die Burstenkorper gespritzt oder teilgespritzt
werden, sowie die Abkuhl- und/oder Bearbeitungs-
station(en) (14, 14a) linear nebeneinander angeord-
net sind.

Es folgen 8 Blatt Zeichnungen
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Fig. 7
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