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Ved kendte bersteelementer anvendes metalbaglister,
til hvilke berstefibrene er fastgjort. Disse berste-

elementer er imidlertid tunge, uafbalanceret og abner

sig undertiden i brug, sa at fibrene lesnes fra bagdelen.

Ved fremgangsmaden ifelge opfindelsen dannes rammedelen
af plast ved, at en smeltet plaststrimmel (3) sprejtes
oven p& bandet af sammenfejede fibre, og et forudbestemt
stykke af den séledes dannede forform presses mellem
forme (4 og 5), hvorved der dannes en dimensionsmessigt
yderst nejagtig, let og holdbar bersteplade (6) af mas-

siv plast.
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Opfindelsen angar en fremgangsmade til fremstilling
af et bgrsteelement og af den i indledningen til krav

1 nevnte art.

Der er gjort forskellige forseg pad at fremstille bar-
steelementet udelukkende af plast, men delene svaren-
de til basrstefibrene i en besrste fremstillet ved sproj-
testebning har ikke kunnet klare kraftig berstning,
fordi barsteelementets fibre skal vere absolut orien-
terede fibre for at kunne tadle hard slitage, og orien-
teringen kan ikke opnéds i fibrene ved sprojtesteobnings-

teknikken.

Formalet for opfindelsen er at angive en fremgangsmade
af den angivne art, hvorved det er muligt at fremstille
barsteelementerne mere skonomisk end hidtil kendt, og
hvor der opnds orientering af fibrene, som definitivt

vil forblive fastgjort til forankringslisten.

Dette formadl opnds ved en fremgangsmdde af den angivne
art, der er karakteristisk ved det i krav 1's kendeteg-

nende del angivne.

Opfindelsen forklares narmere i det felgende under hen-

visning til tegningen, hvor

fig. 1 viser sprejtningen af plastmassen oven pa bar-

stefiberbandet ved fremgangsmaden ifeslge opfindelsen,

fig. 2 er et tversnit af emnet fer lukning af formen,
idet eksemplet vedrerer fremstilling af en cylinderfor-

met berstekomponent,

fig. 3 viser et tversnit, nar formhalvdelene er lukke-
de, idet plastmassen fordeler sig selv ifelge formen

og danner den massive forankringsdel af et plastberste-
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element, og
fig. 4 viser et fardigt bersteelement.

Fig. 1 viser spreojtningen af plasmassen oven pa ber-

stefibrene. Fra den ene ende transporteres fiberbandet
1, der er fremstillet af sammensmeltede eller sammen-
limede fibre, f.eks. mellem to drejende transportband
under en dyse 2, som samtidig presser den bandformede

smeltede plastmasse 3 oven pa fiberbandet pa en sadan
made, at plastmassen bsjes ca. 20 - 30 mm pa hver side
af fiberbandet. Den smeltede plastliste har en tykkel-
se pa fra 2 - 15 mm afhangigt af volumenet af baerste-

komponentens forankringsdel.

Et stykke af det sdledes dannede emne afskares efter
behov og bukkes omkring den nedre del 4 af den 1 fig.

2 viste form.

Den svre form 5 presses mod den nedre form 4 som vist
i fig. 3, hvorpad plastmassen presses til formens faceon
og samtidig fylder mellemrummene mellem fibrene 1 bag-
listen, hvorved den massive plastforankringsliste 6

dannes.

Om nedvendigt kan f.eks. metalforsterkningsstykker el-
ler fastgerelsesstykker anbringes i formens nedre del
inden emnet og sammenfsjes med emnet for sammenpres-

ning af formhalvdelene.

Sterrelsen og formen af de ved fremgangsmaden ifglge
opfindelsen fremstillede bsrsteelementer kan varieres
inden for yderst brede granser, og herunder fibermate-

rialerne og disses dimensioner.

I et ferdigt bersteelement er fibrene 8 fast fikserede
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inden i forankringslisten 6, fig. 4. Ved fastgerelsen
af borsteelementet til en aksel dannes en tand 7 i det-
te. Denne kan dannes enten direkte i formen eller som
navnt ovenfor ved tilfsjelse af en forsterkningskompo-

nent til emnet.

Patentkrawv:

1. Fremgangsméde til fremstilling af et barsteelement
med en af plastmasse dannet forankringsdel (6) for bar-
stefibrene (8) eller bersteharene, der er indsat i for-
ankringsdelen fra dennes ene ende, ved hvilken frem-
gangsmade en plastmasse (3) sprejtes eller presses oven
p& et band (1), der er dannet af begrstefibrenes sammen-
fojede ene ende, til dannelse af et emne, k e n d e -

t e gnet ved, at en lengde af det saledes dannede
emne anbringes i en aben form, fortrinsvis en nedre
form (4), hvorpd denne lukkes fortrinsvis ved hjalp

af en evre form (5), hvorpd plastmassen (3) presses
mellem disse to forme til dannelse af forankringsdelen
(6), i hvilken plastmassen (3) i det vesentlige fylder

mellemrummene mellem fibrene (8).

2. Fremgangsmade ifslge krav 1, kendetegnet
ved, at en forstarknings~- eller fastgerelsesdel anbrin-
ges i den nedre form fer emnet og sammenfsjes med dette

for sammenpresning af de to forme.

3. Fremgangsmdde ifslge krav 1 eller 2, ke nde -
tegnet ved, at emnet placeres sdledes, at det

danner en ring ved hjalp af en ringform (4, 5).
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