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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Borstenhlindeln und Einzelborsten aus Kunststoff.

€ Bei einem Verfahren zur Herstellung von Borstenbiin-

.deln oder Einzelborsten aus Kunststoff fiir Biirsten, Besen

oder Pinsel werden Endlos-Monofile hergestellt und diese
entweder direkt auf eine Spule aufgewickelt oder in einer
ganz oder teilweise der Borstenzahl im Biindel entspre-

‘chenden Zahl zusammengefiihrt, der entstehende Biindel-

strang verdrillt und dieser bzw. die Monofile auf einem
flanschilosen Spulenkern im Kreuzspulverfahren aufgewik-
kelt. Hierdurch wird bei vorgegebener Baugroie der Spule
der Krimmungsradius des Monofils bzw. des Biindel-
strangs vergréBert und damit seine bleibende Verformung
reduziert. Ferner kann auf einer soichen Spule eine wesent-
lich gréBere Lange an Endlos-Monofilen untergebracht und
das Taragewicht der Spule reduziert werden. In verar-
beitungstechnischer Hinsicht ergibt sich der Vorteil, daB die
Monofile oder der verdritite Biindelstrang in Richtung der
Achse des Kreuzwickels abgezogen werden kénnen, so daB
sich die Lagerung der Spule und der Aufbau der Abzugsein-
richtung an der Biirstenmaschine vereinfachen.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Borsternblindeln

und Einzelborsten aus Kunststof f

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Borstenblindeln
oder Einzelborsten aus Kunststoff fur Blirsten, Besen, Pinsel od. dgl.,
indem Endlos-Monofile hergestellt und diese entweder unmittelbar auf
eine Spule aufgewickelt oder in ei ner ganz oder tei Isweise der Borsten=
zahl im Bundel entsprechenden Anzahl zusammengeflUhrt werden, der ent-
stehende Bindelstrang verdrillt und dieser auf eine Spule aufgewickelt
wird, von der die Monofile bzw. der Blindelstrang taktweise oder konti=-
nuierlich abgezogen und auf Borstenlange abgeschnitten, und zuvor oder
danach jede E inzelborste bzw. jedes Borstenblindel am Bursten~, Besen~

oder Pinselkdrper befestigt wer den.

Die Herstellung von Borsten und deren Verarbeitung in der Blrsten~,

Besen~ und Pinselindustrie erfolgt seit Jahrzehnten im wesentlichen un-
verdndert. Wie bei der Verarbeitung von Naturborsten, muB auch bei Kunst=
stoffborsten = mit Ausnahme dort, wo nur Einzelborsten eingesetzt wer-

den = zundchst ein Bundel hergestellt werden, in welchem die Borsten
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in der gewlinschten Anzahl vorliegen. Dieses Borstenblndel wird dann

in den Bursten-; Besen- oder Pinselkdrper eingesetzt und an diesem
befestigt, z.B. durch Stopfen, Kleben, SchweiBen (bei Kunststoffoor=
sten), Kitten od. dgl. Kunststof fborsten bieten dabei verarbeitungs=
technisch den Vorteil, daB sie aus Endlos=Monofilen im Wege des Extru-
dierens oder Spinnens hergestellt werden kdnnen. D ie Monofile werden
dann zu einem Strang zusammengefalt, dieser in eine Papier~ oder Fo-
lienve rpackung eingehiilit und auf die gewlinscht e Borstenl &nge zuge-

schnitten.

Bei der Verarbeitung in der Blrsten-, Besen- und Pinselindustrie muB
dann das Borstenbliindel von Hand von seiner Verpackung befreit und fort-
laufend in das Magazin der Blrsten-, Besen- oder Pinselmaschine ein-
gegeben werden. Damit konnte zwar - gegeniber Naturborsten - eine
erhebliche Vereinfachung und Verbilligung bei der Herstellung der Bor-
sten erreic ht werden, ihre Verarbeitung jedoch blieb unveréandert kosten-
aufwendig. So muB z.B. das Maschinenpersonal zwischen 15 und 30 %
der Zeit =~ je nach Verfahren - fir die Versor gung der Maschine mit Bor=

sten aufwenden.

Seit vielen Jahren ist man bemiiht, diesen aufwendigen Verarbeitungs-
gang zu sparen und statt d essen Endlosborsten unmittelbar zu verarbei~
ten. Es wird dabei so vorgegangen, daf3 bei der Borstenherstellung ein
Blndelstrang aus Endlos-Monofilen verdrillt und auf einer Flanschspule

in Parallellage aufgewickelt wird. Durch das Verdrillen des Blindelstrangs
wird eine Schlaufenbildung vermieden. Die Flanschspul e mit dem Paral-
lelwickel wird dann an den Birsten- bzw. Besenhersteller geliefert. Die
Bursten~ bzw. Besenmaschine besitzt eine Aufnahme fir die Flansch-
spule, von der der Bind elstrang etwa tangential und taktweise abgezo-~
gen und einer Schneide inrichtung zugeflhrt wird, die den Blndelstrang

auf die gewlinschte Borstenlénge ablangt. Das einzelne Borstenblindel
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gelangt dann direkt in die Stopfwerkzeuge zur Befestigung am Blrsten-
oder Besenkérper. Es sind mehrere Maschinen Zur Verarbeitung solcher
Endlosborsten entwickelt worden. Derartige Lésungen haben sich aber in

der Praxis nicht durchge setzt.

Verfahren der zuvor geschilderten oder &hnlichen Art haben den Nachteil,
daf3 bei vertretbarer BaugréBe und handhabungsf dhigem Gewicht der
Flanschspulen deren Durchmesser nicht allzu groB werden darf, um eine
ausreichende Lange unt erbringen zu kdnnen. Dies flhrt dazu, da der
Blndelstrang bzw. die Monofile vor allem im inneren Bereich der Flansch-
spule mit einem vergleichsweise kil einen Krimmungsradius aufgewickelt
werden muB. Da anndhernd jeder Kunststoff, vor allem aber die fur Bor-
sten eingesetzten Kunststoffe keine ausreichende Kriechfestigkeit besit-
zen bzw. KaltfluB=-Erschei nungen zeigen, fuhrt insbesondere einé langere
Lagerung auf der Spule zu einer bleibenden Kriimmung, die durch die Riick-
stellkréafte der Borste nicht Uberwunden werden kann. Das geradlinige Aus=
richten der Borste ist pr aktisch unméglich. Es dirfen deshalb solche Spu-
len zwischen dem Wickelvorgang und der Verarbeitung ni cht allzu lange

gelagert werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das eingangs beschriebene Ver-
fahren dahingehend weiterzuentwickein, daB3 der EinfluB der mangelnden
Kriechfestigkei t des Kunststoffs reduziert und auch nach langerer Lage-

rung no ch e inwandfreie Bor sten erhalten werden kénnen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemal dadurch geldst, daf3 die Monofile

bzw. der verdrillte BlUndel strang im Kreuzspul verfahren aufgewickelt werden.

Beim Kreuzspulverfahren wird das Monofil bzw. der verdrilite Bindel-
strang nicht in Umfangsric htung, sondern mit einer einstellbaren Stei~

gung auf einem Spulenkern aufgewickelt mit dem Ergeb~'s, da der

BAD ORIGINAL g '
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Krimmungsradius des Blndelstrangs bzw. des Monofils bei gleicher
BaugréBe der Spule gegeniber einem Parallelwidkel erheblich vergré=
Bert werden kann. Selbst wenn dieser Krimmungsradius durch KaltfluB
nicht mehr aufhebbar sein sollte, stort di es bei der spiteren Verarbei-
tung der Borstenblindel bzw. Borsten nicht, da nach dem Zuschneiden
die Lange der einzelnen Bor ste klein genug ist; um ein annihernd gerad-

liniges Erzeugnis zu erhalten.

Darliber hinaus bringt das erfindungsgeméBe Verfahren einen weiteren
beachtiichen Vorteil. Wahrend bisher bei der Herstellung von Endlos=
borsten ausschlieBlich Flanschspulen eingesetzt werd en konnten, lassen
sich nun einfache flanschlose Spulenhiilsen bzw. Spulenkerne verwenden,
da ein Kreuzwickel den Vorteil hat, da3 die einzelnen Wickellagen von
der Spule nicht abrutsc hen kdnnen. Der Spulenkern, der in seiner ein=
fachsten AusfUhrung als Papphlil se ausgebildet sein kann, weist ein
wesentlich geringeres Gewicht als eine Flanschspule auf, so daB sich
das Verhéltnis von Tara- und Nettogewicht erheblich glinstiger darstellt.
Die Material= und Transportkosten lassen sich damit beachtlich reduzie-
ren. Untersuchungen in der Praxis haben ergeben, da3 beispielsweise di e
Kosten der Spule gegeniber herkdmmlichen Flanschspul en nur etwa ein
Drittel betragen, wobei zugleich bis zum achtfachen Borstengewicht unter=
gebracht werden kann. Gleichezeitig ergi bt sich gegenﬂl?er den Flansch-
spulen ein erheblich geringerer Raumbedarf, besonders bei der Lagerung
und dem Transport der Leerspulen, insbesondere wenn die Spulenhiilsen

konisch ge staltet werden.

Das Kreuzspul verfahren 188t erfindungsgemaB auch ein Aufwickeln ohne
Spul enkern zu. Bei diesen selbsttragenden Kreuzwickeln werden die
Spulen véllig eingespart und die Verbilligung der Lagerung und Trans-

portkosten ist noch gréBer.
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Durch den groBeren Spuleninhalt werden sowohl die Laufzeiten beim
Aufwickeln in der Borstenfertigung, als auch beim Abwickeln in der
Birsten-, Besen~ und Pinselfertigung erheblich verlangert, so daf

die Spulen weniger haufig ausge wechselt werden miissen.

Bei dem erfindungsgemiBen Verfahren wird vorzugsweise so vorge-
gangen, daB der oder die ver.drillten Blnde Istrange zunéchst in Paral -
lellage, z.B. auf eine oder mehrere groBe Produktionsspulen, aufge-
wickelt, daraufhin von diesem Parallelwickel abgezogen und anschlies=
send im Kreuzspul verfahren aufgewickelt werden. Dadurch lassen sich
in verfahrenstechnischer Hinsicht die Herstellung des Blindelstrangs
und das Kreuzwickeln voneinander trennen, indem als Zwischenspei=-
cher der Parallelwickel dient. Dies ermdglicht auch, im Bedarfsfall
mehrere Blindelstriange von verschiedenen Produktionsspulen auf einen

Spulenkern im Kreuzspulverfahren aufzuwickeln.

Das erfindungsgemiBe Verfahren erdffnet fur die Blrsten-, Besen=

und Pinselindustrie ferner die Méglichkeit, daB3 der oder die Blindel«
strange bzw. die Monofile von dem Kreuzwickel in Richtung der Wickel=
achse abgezogen und weiterverarbeitet werden. Bei herkémmlichen

Fl anschspulen erfolgt der Abzug tangential und taktwei se, wobei ein
standiger Wechsel von Beschleunigung und Verzdgerung der Blindel-
stringe bzw. der Einzelborsten notwendig ist. Der Antrieb der Abzugs-
einrichtung und die Aufhéngung der Spulen ist deshalb relativ aufwendig.
Durch den erfindung sgeméaB erzeugten Kreuzwickel kénnen die Blindel-
strange bzw. die Einze lborsten in Richtung der Wicke lachse bzw. pa-
rallel dazu abgezogen werden. Damit vereinfachen sich die Spul enhal -

terung und die Abzugseinrichtung e rheblich.

Zur Durchflhrung des Verfahrens geht die Erfindung von einer bekannten

Vorrichtung aus, die aus ein oder mehreren Extrusicnsstraen zur Erzeu=

BAD ORIGINAL _Q»
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gung von Endlos-Monofilen, einer Einrichtung zum Zusammenfihren
der Monofile zu einem Bindelstrang und zum Verdrilien desselben sowie
einem Spulbock zum Aufwickeln des BlUndelstrangs besteht . Bei Mono-
filen entfillt die Einrichtung zum Zusammenfiihren derselben Zu einem
Bundelstrang und zum Verdrillen desselben. Hier ist auch nicht unbe-
dingt ein Spulbock erforderlich, da die Monofile auch direkt im Kreuz-
spulverfahren auf einen Spulenkern auf gewickelt werden kénnen. Die
zuvor genannte Vorrichtung zeichnet sich erfindungsgemaB aus durch
eine den verdr iliten Blndelstrang oder die Monofile aufnehm ende Kreuz-
spulmaschine mit Liefer werk und eine darauf angeordnete, den Kreuz-
wickel aufnehmende, flanschlose Spulenhiilse groBen Durchmessers.
ErfindungsgemaB ist dabei auch die Herstellung eines selbsttragenden

Kreuzwickels ohne Spulenhiilse mdglich.

Die erfindungsgemaB eingesetzten Einrichtungen, wie Verdrilleinrich=
tung, Kreuzspulmaschine mit Lieferwerk, flanschlose, zylindrische
oder konische Spulenhliilsen sowie ein kernfreies Wickeln sind im Stand
der Technik bek annt, weshalb eine na&here Beschreibung hier unterblei~

ben kann.

Mit Vorteil ist bei der zuvor geschilderten Vorrichtung vorgesehen, daf3
hinter der Verdrilleinrichtung ein Spulbock angeordnet ist, der zunéchst
zur Bildung eines Parallelwickels dient, und dafl die solchermaf3en her-
gestellte Spule mit Parallelwickel am Lieferwerk der Kreuzspulmaschine
anbringbar ist. Hiermit lassen sich die Herstel lung der Endl os=Monofile
u nd die Erzeugung des Kreuzwickels raumlich und zeitlich voneinander

trennen, was in verfahr enstechnischer Hinsicht einige Vorteile bietet.

Fir die Weiterverarbeitung des Kreuzwicke ls geht die Erfindung von be-
kannten Birsten~-, Besen~ und Pinseimaschinen aus, di e eine oder meh~

rere Aufnahmen fir die Spule, Abzugseinrichtungen fur den Bundelstrang
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bzw. di e Monofile sowie Schneideinrichtungen zum Abléngen auf
Borstenlange aufweisen. Solche Maschirjlen zeichnen sich erfi ndungs=
geméaB dadurch aus, daB3 die Aufnahmen an den Maschinen zur Lagerung
von Spulenhilsen bzw. von selbsttragenden Kreuzwickeln eingerichtet
sind und daf3 die Zugrichtung der Abzugseinrichtungen mit der Achse
der Spulenhiilsen bzw. des Kreuzwickels etwa zusammenfallt oder

parallel zu dieser verlauft.

Auch diese Bauteile der erfindungsgeméBen Vorrichtung sind flr sich
auf anderen Einsatzgebieten bekannt, so da3 sich eine detaillierte Be-

schreibung und zeichnerische Darstellung ertbrigt.

Insgesamt schafft das erfindungsgemaBe Verfahren fiur die Blrsten-,
Besen- und Pinselindustrie die Voraussetzungen fur eine vollautoma-~

tisc he Fertigung.

Nachstehend ist die Erfindung anhand von AusfUhrungsbeispielen

beschrieben, die in der Zeichnung wie folgt wiedergegeben sind:

Figur 1 eine schematische Ansicht einer Aus-
fUhrungsform zur Herstellung eines Kreuz-

wickels aus Monofilen;

Figur 2a,b,c eine schematische Ansicht einer Aus-
fuhrungsform zur Herstellung eines Kreuz-

wickels aus einem Bindelstrang;

Figur 3 eine schematische Ansicht einer Vor-
richtung zur Weiterverarbeitung der Kreuz-

wickel.
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In Figur 1 sind mehrere Extruder 1 erkennbar, die eine Vielzahl von
monofilen Endliosborsten 2 erzeugen. Die Monofile werden bei 3

zu einem Strang 5 zusammengefuhrt, der Uber ein Lieferwerk 4 von
einer Kreuzspulmaschine 6 abgezogen wird. Beim wiedergegebenen
Ausfihrungsbeispiel sitzt auf der Kreuzspulmaschine 6 eine

zylindrische Spulenhtilse 7, auf der der Monofilenstrang zu einem

zylindrischen Kreuzwickel 8 aufgewickelt wird.

\Vor der Birsten-, Besen- oder Pinselmaschine befindet sich die

in Figur 3 gezeigte Einrichtung. Sie weist entweder, wie im linken
oberen Teil wiedergegeben, mehrere horizontal gelagerte Achsen zur
Aufnahme der Spulenhlisen 7 bzw. der Kreuzwickel 8 in horizontaler
Lage oder aber, wie im linken unteren Teil der Figur 3 gezeigt, mehrere
vertikale Achsen zur Aufnahme der Spulenhiiisen 7 bzw. der Kreuzwickel
in vertikaler Lage auf. Hinter den Aufnahmen fir die Spulenhiilsen 7

ist eine Abzugeinrichtung 9 angeordnet, die den Monofi}enstrang

von den Spulenhiilsen 7 abzieht ,wobei der Abzug bei horizontaler Lagerung
der Spulenhllsen 7 etwa tangential, bei vertikaler Lagerung hingegen
achsparallel zum Kreuzwickel 8 erfolgt. Hinter dem Abzugswerk 9

ist eine Schneideinrichtung 10 angeordnet, die den Monofilenstrang
taktweise auf die gewiinschte Borstenlénge abschneidet, so daB3

die Einzelborsten an der dahinter angeordneten, im Ubrigen aber
bekannten Maschine in den Kérper des Arbeitsgerates, z.B. einer

Birste, eines Pinsels, eines Besens od.dgl. eingesetzt werden kénnen.

Bei der AusfUhrungsform gemaB Figur 2 wird ein verdrillter Bundel -
strang hergestellt.. Zu diesem Zweck gelangen die von den Extrudern
1 erzeugten Endlos-Monofilen 2 Uber eine Zusammenfihrung 3 als
Parallelstrang 5 zu einer Verdrilleinrichtung 11. Vor dieser Verdrill-

einrichtung wird der dann verdrillte Blndelstrang 12 mittels eines
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Spulenbocks 13 und einer Flanschspule 14 abgezogen und zu

einem Parallelwickel 15 aufgewickelt (Figur 2a).

AnschlieBend wird der verdrillte Blndelstrang 12 von dem
Parallelwickel 15 der Flanschspule 14, die gegebenenfalis in
vertikale Lage umgesetzt wird, Uber ein Lieferwerk 4 von einer
Kreuzspulmaschine 6 abgezogen. Auch diese weist wieder eine
zylindrische Spulenhilse 7 groBen Durchmessers auf, auf der

aus dem Blndeistrang 12 ein selbsttragender zylindrischer Kreuz-
wickel 8 hergestellt wird. Statt der zylindrischen Spulenhllse 7
kann auf der Kreuzspulmaschine 6 auch eine konische Spulerhiilse 316
angeordnet werden, so dafl ein konischer Kreuzwickel 17 entsteht
(Figur 2c). Beide Kreuzwickel 8 bzw. 17 werden in der in Figur 3
gezeigten Weise weiterverarbeitet, wobei hinter der Schneideinrichtung

10 ein Borstenblinde! aus leicht verdrillten Einzel borsten erhalten wird.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahr en zur Herstellung von Borstenblindeln oder Einzelborsten
aus Kunststoff fur Bursten, Besen, Pinsel od. dgl., indem Endl os=
Monofile hergestellt und di ese entweder unmittelbar auf eine Spule
aufgewickelt oder in einer ganz oder teilweise der Borstenzahl im
Blnde | entsprechenden Anzahl zusammengefihrt werden, der ent=
stehende Bindelstrang verdrillt und die ser auf eine Spule aufge-
wickelt wird, von der die Monofile bzw. der Bundelstrang takt-
we ise oder kontinuierlich abgezogen und auf Borstenldnge abge~
schnitten, und zuvor oder danach jede Einzelborste bzw. jedes
Borstenblinde! am Birsten~, Besen= oder Pinselkdrper befestigt
werden, dadurch gekennzeichnet,; daf3 die Monofile bzw.
der verdrillte BUndelstrang im Kreuzspulverfahren aufgewickelt

wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dalB3 der ver-
drillte Blinde Istrang zun&chst in Parallellage aufgewickelt, von
diesem Parallelwickel abgezogen und anschlielend im Kreuzspul-

verfahren aufgewickelt wird.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dafB
zugleich mehrere Monofile oder mehrere verdrillte Blndelstrange

auf eine Spuie im Kreuzspulverfahren aufgewickelt werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeicHnet, daB die Monofile oder der Blindelstrang von dem Kreuz-
wickel in Richtung der Wickelachse abgezogen, auf Borstenléange
geschnitten und auvor oder danach an den Birsten-, Besen- oder

Pinselkérpern befestigt werden.

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach Anspruch 1 fur
Borstenblindel , bestehend aus einer oder mehreren Extrusions-
straBen zur Erzeugung von Endlos-Monofilen, einer Einrichtung
zum Zusammenfuhren der Monofile zu einem Bindelstrang und
zum Verdrillen desselben sowie einem Spulbock zum Aufwickeln
des Bundelstrangs, gekennzeichnet durch eine den verdriliten

Bundelstrang (12) aufnehmende Kreuzspulmaschine (6) mit Liefer-

werk (4) und eine darauf angeordnete, den Kreuzwickel (8) aufnehmende

flanschlose, zylindrische oder konische Spulenhiilse (7 oder 16)

grofen Durchmessers.

Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach Ansprucht fur
Einzelborsten, bestehend aus einer oder mehreren Extrusions-
straBen zur Erzeugung von Endlos-Monofilen, gekennzeichnet
durch eine das oder die Monofile (2, 5) aufnehmende Kreuzspul -

maschine (6) mit Lieferwerk (4) und eine darauf angeordnete, den

Kreuzwickel (8) aufnehmende flanschlose, zylindriche oder konische

Spulenhiilse (7) groBen Durchmessers.
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Vorrichtung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet,
daB der Kreuzwickel (8, 17) selbsttragend ausgebilidet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 7 zur DurchfUhrung

des Verfahrens nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB
hinter der Verdrilleinrichtung (11) ein Spulbock (13) zur Bildung
eines Parallelwickels (15) angeordnet ist und daB dessen

Spule (14) am Lieferwerk (4) der Kreuzspulmaschine(6) anbringbar

ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 5 bis 7 zur Durchfilrung

des Verfahrens nach Anspruch 4 mit einer an der Blrsten-, Besen-
oder Pinselmaschine angeordneten Aufnahme fir den Wickel,

einer Abzugseinrichtung fir die Monofile bzw. den Bindelstrang
und einer Schneideinrichtung zum Abléngen der Monofile bzw. des
Bundelstrangs auf Borstenlénge, dadurch gekennzeichnet, daB die
Aufnahme zur Lagerung der Kreuzwickel (8, 17) eingerichtet ist und
daB die Zugrichtung der Abzugseinrichtung (9) mit der Achse des
Kreuzwickels (8, 17) etwa zusammenféllt oder parallel zu dieser

verauft.
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