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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Borstenwaren nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 1 und eine Vorrichtung nach dem Ober-
begriff des Anspruchs 9 zur Durchfiihrung des Ver-
fahrens.

Bei einer Vielzahl von Borstenwaren, insbeson-
dere solchen, die allgemein im Bereich der K&rper-
pflege eingesetzt werden, z.B. Zahnbirsten, feine
Handbirsten, Kosmetik-Pinsel od. dgl., und sol-
chen, die zum feinen Auftragen von Medien dienen,
wie Pinsel od. dgl., bestehen besondere Anforde-
rungen an die Qualitdt der Borsten und des Bor-
stenbesatzes. So sollen die nutzungsseitigen, freien
Enden der Borsten keine scharfen Kanten, Auf-
spleiBungen od. dgl. aufweisen, da diese zu Haut-
verletzungen - im Falle von Zahnbirsten insbeson-
dere zu Schleimhautverletzungen - oder zu einem
ungleichmiBigen Auftrag flihren. Hinzu kommt, daB
Borsten mit scharfkantigem und unregelmaBigem
Nutzungsende schneller verschleifien, ausbrechen
etc. Aus diesem Grunde sollten die nutzungsseiti-
gen Enden der Borsten verrundet werden, so daB
sie im Idealfall eine sphérische Oberfliche bilden.
Die Notwendigkeit des Verrundens der Borstenen-
den und die hierbei auftretenden Probleme sind
umfassend beispielsweise in der US-A-2 227 126
beschrieben.

Bei vielen Borstenwaren ist es ferner er-
wiinscht, die Hullfliche der Borstenenden zu kon-
turieren, um entweder lokal gezielte Reinigungswir-
kung zu erreichen, wie dies beispielsweise bei
Zahnbirsten der Fall ist, oder ein flachiges Auftra-
gen beim Hin- und Herbewegen des Gerites zu
erzielen, wofiir als Beispiel Rasierpinsel, Malerpin-
sel od. dgl. genannt werden k&nnen. Dabei kommt
es entweder darauf an, dem freien Ende eines
Borstenblindels eine bestimmte Kontur zu geben,
oder aber sdmtliche Borsten eines Borstenbesatzes
zu konturieren. Bei bestimmten Biirsten kann so-
wohl eine Konturierung des einzelnen Borstenblin-
dels, als auch des gesamten Borstenbesaizes er-
wiinscht sein. Auch das Problem des Konturierens
ist beispielsweise in der US-A-2 227 126 umfas-
send geschildert.

Das Verrunden der nutzungsseitigen Enden der
Borsten erfolgt bis heute im allgemeinen durch
eine Art Schleifvorgang an der fertigen Birste (US-
A-2 227 126), wobei die Flihrung des Schleifwerk-
zeugs und/oder der Borsten so erfolgen sollte, daB
alle Borsten eines Bilindels bzw. eines gesamten
Borstenbesatzes erfaBt und gleichmiBig verrundet
werden. In dem bekannten Fall geschieht dies
durch mehrstufiges Schleifen mit Formschleifwerk-
zeugen unterschiedlicher Kontur. Ebenso erfolgt
das Konturieren einzelner Borstenbilindel des ge-
samten Borstenbesatzes durch aufwendige Form-
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schleifwerkzeuge und eine nicht minder aufwendige
Flhrung der Blirste. Statt der Verwendung von
Formschleifwerkzeugen ist zum Verrunden der Bor-
stenenden auch ein teller- oder kegelférmiges
Schleifwerkzeug bekannt, das in unterschiedlichen
Bewegungsrichtungen, gegebenenfalls auch mit ei-
ner Taumelbewegung, Uber den Borstenbesatz
fahrt. Ein gleichfdrmiges Verrunden der Borstenen-
den kann auf diesem Weg nur erreicht werden,
wenn die Borstenenden genau in einer Ebene und
auBerdem alle Borsten parallel zueinander ausge-
richtet sind. Die erste Forderung wird dadurch zu
erflllen versucht, daB die freistehenden Enden der
am Borstentrdger befestigten Borsten mit rotieren-
den Messern beschnitten werden. Auch dabei ver-
bleiben aber LAngenunterschiede und es entstehen
auBerdem Schrdgschnitte. Eine parallele Stellung
aller Borsten 148t sich vielfach schon deshalb nicht
verwirklichen, weil aus anwendungstechnischen
Grlinden winklig, z.B. V-f6rmig, gestellte Borsten
erwiinscht sind. Beide Umsténde flihren dazu, daB
die Borsten keine rotationssymmetrisch geformten
Enden, sondern ebene Schiliffe, Schrigschliffe od.
dgl. aufweisen.

Zum Konturieren und Verrunden eines Borsten-
besatzes, z.B. an Zahnblirsten, ist es ferner be-
kannt (EP-A-0 078 569), die freien Borstenenden
durch Schneidwerkzeuge mechanisch zu bearbei-
ten, wobei die nicht zu bearbeitenden Borsten aus
der Umlaufbahn des Schneidwerkzeugs herausge-
bogen werden. Dieses Verfahren ist aufwendig und
ermdglicht nur die Herstellung einfacher, konkaver
Konturen mit in der duBeren Reihe langeren Bor-
sten als im inneren Bereich.

Zum Verrunden der nufzungsseitigen Enden
der Borsten und zum Konturieren einzelner Bilindel
bzw. des gesamten Borstenbesatzes ist ferner ein
thermisches Verfahren bekannt (US-A-2 426 328).
Hierbei werden die einzelnen Borsten an ihren En-
den durch Berlihrung an einer Heizfliche aufge-
schmolzen und verrundet. Dabei entstehen jedoch
im Falle von Kunststoff-Borsten Verdickungen, die
h3ufig unerwlinscht sind. Diese Verdickungen sol-
len nach dem bekannten Verfahren entfernt wer-
den, doch kann dann wiederum kein einwandfreies,
sphérisches Borstenende erhalten werden. In glei-
cher Weise sollen einzelne Borstenblindel dadurch
konturiert werden, daB8 sie auf entsprechend kontu-
rierte, geheizie Werkzeuge aufgestoBen werden.
Auch hier ist die Entstehung einer definierten Kon-
tur weitgehend dem Zufall Uberlassen und es ist
vor allem nicht das Problem der Bildung von Ver-
dickungen etc. geldst.

Keines der bekannten Verfahren zum rotations-
symmetrischen Bearbeiten, insbesondere zum Ver-
runden der Borstenenden flihrt zu einer befriedi-
genden Qualitat. Dies haben umfangreiche elektro-
nenmikroskopische Untersuchungen an den auf
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dem Markt am weitesten verbreiteten Zahnbirsten
gezeigt ("Zahnirztliche Mitteilungen™ 1987, Heft 16
Seite 1740 bis 1745; "Quintessence International”
1988, Heft 2 Seite 87 bis 107).

Das bloBe Konturieren einzelner Borstenbiindel
hat sich schon in einem sehr friihen Stadium der
Birstentechnik bei Rasierpinseln und Malerpinseln
als notwendig erwiesen. Bei einer bekannten Ver-
fahrenstechnik (US-A-392 420, 1 923 884) wird das
Borstenblindel mit seinem befestigungsseitigen
Ende voraus auf eine Formfliche aufgestoBen, de-
ren Kontur der gewiinschten Kontur am nutzungs-
seitigen Ende entspricht. Die letzigenannte Kontur
entsteht dadurch, daB8 sich die Borsten innerhalb
des Blindels entsprechend der Kontur der Formfla-
che axial gegeneinander verschieben. Bei einem
dhnlichen Verfahren wird das Borstenblindel mit
seinem nutzungsseitigen Ende voraus in eine der
gewlinschten Kontur entsprechende Negativ-Form
eingestoBen (US-A-764 898, 2 664 316). Anschlie-
Bend wird dann das am nutzungsseitigen Ende
konturierte Borstenblindel am gegeniiberliegenden
Ende mit dem Borstentrdger verbunden, was durch
Kleben (US-A-764 898) oder durch thermisches
Aufschmelzen der Borstenenden (US-A-2 664 316)
erfolgen kann. Im letztgenannten Fall ist ein weitge-
hend mechanisierter Verfahrensablauf dadurch
md&glich, daB das Borstenbiindel in einen Fih-
rungskanal eingesetzt ist, der an seinem Ende
durch eine der gewiinschten Kontur entsprechende
Negativ-Form abgeschlossen ist. Das im Flhrungs-
kanal eng geflihrte Borstenblindel wird mit einem
Kolben, dessen wirksame Kolbenfliche wiederum
die Positiv-Form der spiteren Konturierung auf-
weist, in die Negativ-Form geschoben. Ein #hnli-
ches Vorgehen ist auch bei einer Zahnbirste be-
kannt (US-A-2 488 873), bei dem jedoch ein Biin-
del mit den befestigungsseitigen Enden voraus auf
eine Positiv-Form mittels eines Kolbens mit ent-
sprechender Negativ-Form, der am nutzungsseiti-
gen Ende der Borsten angreift, aufgeschoben wird.
Bei einem 3dhnlichen Verfahren (EP-A-0 142 885)
werden sdmtliche Borsten eines Borstenbesatzes,
die sich in den Kandlen einer Flihrungseinrichtung
befinden, mit einer auf ihr nutzungsseitiges Ende
einwirkenden Schubplatte, die an ihrer Oberseite
Negativ-Konturen fiir jeden Flihrungskanal aufweist,
durch axiales Verschieben konturiert. Hier hingt
jedoch die Exaktheit der Konturierung sehr maB-
geblich und unkontrollierbar von den Reibungskrif-
ten innerhalb des Fihrungskanals und zwischen
den Borsten ab.

Die Erfindung ist auf die Herstellung von Bor-
stenwaren gerichtet, bei denen sowohl die Borsten
an ihrem nutzungsseitigen Ende verrundet und au-
Berdem siamtliche Borstenenden auf einer von ei-
ner planen Ebene abweichenden Hullfliche liegen,
womit entweder die Hullfliche einzelner Borsten-
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blindel und/oder die Hillfliche eines gesamten
Borstenbesatzes gemeint ist. Fir das kombinierte
Verrunden und das Konturieren sind bisher entwe-
der nur aufwendige Formschlieifverfahren (US-A-2
227 126) oder thermische Verfahren (US-A-2 426
328) bekannt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
einwandfreies Verrunden der Borstenenden mit
gleichbleibender und reproduzierbarer Qualitdt so-
wie ein Konturieren einzelner Borstenblindel oder
des gesamten Borstenbesatzes, bei denen die Bor-
stenenden verrundet sind, zu ermd&glichen.

Ausgehend von dem Verfahren nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 (US-A-2 227 126)
wird die Aufgabe gemiB der Erfindung in verfah-
renstechnischer Hinsicht dadurch geldst, daB die
Borsten mit ihren nutzungsseitigen Enden in einer
Ebene liegend mit Abstand von diesen Enden ein-
gespannt und an ihren nutzungsseitigen Enden
durch mechanische oder chemische Bearbeitung
verrundet, anschlieBend aus der Einspannung ge-
16st, daraufhin axial gegeneinander verschoben und
schlieBlich mit den gegeniberliegenden Enden am
Borstentrdger befestigt werden.

In Abkehr von den meisten bekannten Verfah-
ren werden bei der Erfindung die nutzungsseitigen
Enden der Borsten vor deren Befestigung am Bor-
stentrdger bearbeitet, um eine rotationssymmetri-
sche Ausbildung der Borstenenden zu erzielen. Da-
durch werden alle qualititsmindernden Einfllisse,
die sich aus einer vorherigen Befestigung der Bor-
sten am Borstentrdger aufgrund von Fertigungsto-
leranzen (Borstenldnge) und Borstenstellung erge-
ben, eliminiert.

Bei dem erfindungsgemafBen Verfahren werden
die Borsten, die in Form von Kurzschnitten oder
vom Endlosstrang verarbeitet werden k&nnen, so
bereitgestellt, daB sich ihre nutzungsseitigen Enden
auf einer ebenen Hulifliche befinden. In diesem
Zustand werden die Borsten mit Abstand von ihrem
nutzungsseitigen Ende eingespannt und anschlie-
Bend an diesen Enden verrundet. Dies kann in
herk&mmlicher Weise durch Schleifen, aber auch
durch chemische Atzverfahren od. dgl. geschehen.
Durch die Tatsache, da8 sémitliche Borsten in einer
Ebene liegen, lassen sich die nutzungsseitigen En-
den einwandfrei und gleichmiBig verrunden.

Die an ihren nutzungsseitigen Enden bearbeite-
ten Borsten werden anschlieBend aus der Einspan-
nung geldst und axial gegeneinander verschoben,
um eine beliebige Kontur an den nutzungsseitigen
Enden zu erzeugen. Erst nach dem Verrunden und
Konturieren werden die Borsten an dem Borsten-
triger befestigt.

Von besonderer Wichtigkeit beim erfindungs-
gemiBen Verfahren ist die Tatsache, daB die Bor-
stenenden vor der Bearbeitung auf einer ebenen
Hulifliche liegen. Dies 1Bt sich dadurch erreichen,
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daB die Borsten mit diesen Enden an einer ebenen
Fldche gestoBen werden, vorzugsweise jedoch ist
vorgesehen, daB die Borsten nach dem Einspannen
mit Abstand von der Einspannung zur Bildung der
nutzungsseitigen Enden plan abgeschnitten und
anschlieBend an diesen Enden bearbeitet werden.
Damit ist gewdhrleistet, daB fiir jede einzelne Bor-
ste absolut gleiche Bedingungen der Bearbeitung
vorliegen.

Das Konturieren der Borsten nach dem L8sen
aus der Einspannung kann beispielsweise durch
axiales Verschieben gegen eine Negativ-Form mit
der gewinschten Kontur erfolgen. Danach kdnnen
dann die Borsten an ihren gegeniiberliegenden En-
den mit Hilfe einer der bekannten Technologien am
Borstentrdger befestigt werden. Bei diesem Verfah-
ren bleibt wihrend des Konturierens die Qualitét
der verrundeten Enden vollstdndig erhalten, so daB
ein konturierter Borstenbesatz, gegebenenfalls
auch nur konturierte Einzelblindel oder aber eine
kombinierte Konturierung von Bilndeln und Bor-
stenbesatz in jeder beliebigen Formgebung der
Nutzflache erzielt wird.

So kann gemiB einer Variante des erfindungs-
gemidBen Verfahrens insbesondere vorgesehen
werden, daB sdmtliche den Borstenbesatz einer
Borstenware bildenden Borsten mit Abstand von
ihren in einer planen Ebene liegenden, nutzungs-
seitigen Enden eingespannt, ihre nutzungsseitigen
Enden mechanisch oder chemisch bearbeitet, an-
schlieBend aus der Einspannung geldst und darauf-
hin gegen die Negativ-Form konturiert werden.

Auf diese Weise 4Bt sich der gesamte Bor-
stenbesatz in einem Arbeitsgang verrunden und
anschlieBend Konturieren und daraufhin nach ei-
nem der bekannten Verfahren, z. B. SchweiBen,
Flgen, Kleben, Einspritzen oder Einschdumen, an
dem Borstentriger befestigen.

Fiir den Fall, daB die herzustellende Borsten-
ware aus einer Vielzahl von zu multifilen Gruppen
zusammengefaBten Borsten, z. B. Biindein, Streifen
oder Paketen besteht, kann gemiB einer bevorzug-
ten Ausflhrungsform vorgesehen sein, daB die
Gruppen von Borsten nach dem Bearbeiten der
nutzungsseitigen Enden und dem L&sen aus der
Einspannung einzeln oder gruppenweise mit ihren
nutzungsseitigen Enden gegen die Negativ-Form
konturiert werden.

Auf diese Weise kdnnen innerhalb eines Bor-
stenbesatzes einzelne oder mehrere Blindel, Strei-
fen oder Pakete eine gr&Bere Linge bzw. Hbhe
aufweisen. Es ist ferner mdglich, runde Borsten-
biindel mit schmalen Borstenstreifen oder mit Bor-
stenpaketen innerhalb eines Besatzes zu kombinie-
ren und unterschiedlich zu konturieren, so daB eine
Vielzahl von Reinigungsmd&glichkeiten gegeben
und eine optimale Anpassung an eine bestimmte
Reinigungsaufgabe md&glich ist.
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Das erfindungsgemaBe Verfahren 14Bt sich so-
wohl bei sogenannten Kurzschnitten, das sind etwa
auf Gebrauchsldnge geschnittene Borsten, Pinsel
od. dgl., wie auch beim Verarbeiten vom Endlos-
strang durchfiihren. Bei der letztigenannten Art der
Verarbeitung wird der Endlosstrang der Verarbei-
tungsstation takiweise entsprechend der in jedem
Arbeitstakt zu verarbeitenden Borstenlinge zuge-
fihrt. Auf diese Verarbeitungsweise 148t sich das
erfindungsgemiBe Verfahren in besonders vorteil-
hafter Weise dadurch Ubertragen, daB8 die Borsten
am vorlaufenden Ende des Endlosstrangs einge-
spannt, mit Abstand von diesem Ende vom Endlos-
strang unter Bildung der nutzungsseitigen Enden
abgeschnitten, an diesen Enden mechanisch oder
chemisch bearbeitet, nach dem L&sen aus der
Einspannung entgegen der Zufiihreinrichtung des
Endlosstrangs gegen die Negativ-Form konturiert,
mit Abstand von den gegeniliberliegenden Enden
eingespannt und an diesen unter Bildung der befe-
stigungsseitigen Enden zugeschnitten werden.

Es wird also vom Endlosstrang in Ublicher Wei-
se ein Kurzschnitt gebildet, wobei das vorlaufende
Ende die befestigungsseitigen Enden der Borsten
bzw. Blndel bildet, wihrend das an der Verarbei-
tungsstation durch Schnitt entstehende Ende die
nutzungsseitigen Enden bildet. Diese werden dann
mechanisch oder chemisch verrundet und durch
Bewegen entgegen der Zuflhrrichtung des Endlos-
strangs gegen die Negativ-Form konturiert. Auf-
grund der Konturierung befinden sich die befesti-
gungsseitigen Enden auf einer Hullfliche, die von
einer planen Ebene abweicht, so daB die Borsten
an diesen Enden mit Vorteil in eine gemeinsame
Ebene zurlickgeschnitten werden, um sie dann am
Borstentrdger in herkGmmlicher Weise zu befesti-
gen.

Dabei wird vorzugsweise so vorgegangen, daB
die Borsten oder Borsteneinheiten nach dem Zu-
schneiden an den befestigungsseitigen Enden aus
der Einspannung geldst, mit diesen Enden voraus
in eine Position, in der sie am Borstentrdger befe-
stigt werden, verschoben und erneut eingespannt
werden.

Durch die vorgenannte MaBnahme wird an den
befestigungsseitigen Enden ein fiir alle Borsten
gleichmiBiger Uberstand erzielt, wobei die Ein-
spannung auch wihrend der Befestigungsphase
wirksam ist, so daB diese Einspannung eine vielfil-
tige Aufgabe erfilllt, ndmlich einerseits das Fixieren
der Borsten beim Zuschneiden vom Endlosstrang,
beim anschlieBenden Zurichten bzw. Verrunden der
nutzungsseitigen Enden, beim Beschneiden der
Borsten an den befestigungsseitigen Enden und
schlieBlich wdhrend der Befestigungsphase.

Zur L&sung der Aufgabe in vorrichtungstechni-
scher Hinsicht geht die Erfindung aus von einer
Vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1
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(US-A-2 227 126). Bei dieser bekannten Vorrich-
tung nimmt die Halterung den mit den Borsten
besetzten Borstentrdger auf und werden die Bor-
sten mit ihren Enden Uber Schieifwerkzeuge ge-
fuhrt.

Eine erfindungsgemiB ausgebildete Vorrich-
tung zeichnet sich statt dessen dadurch aus, daB
eine Klemmeinrichtung vorgesehen ist, mittels der
die Borsten einzeln oder gruppenweise mit Ab-
stand von ihren in einer Ebene liegenden nutzungs-
seitigen Enden an der Bearbeitungsstelle einspann-
bar und zunidchst in Wirklage mit der Bearbei-
tungseinrichtung und nach dem L&sen der Klemm-
einrichtung und axialem Verschieben der Borsten
gegeneinander in eine Wirklage mit der Befesti-
gungseinrichtung bringbar sind.

In bevorzugter Ausfiihrungsform ist vorgese-
hen, daB der Klemmeinrichtung mit Abstand eine
Schneideinrichtung zugeordnet ist, mittels der die
Borsten zur Bildung der nutzungsseitigen Enden
plan zuschneidbar sind.

Eine andere bekannte Vorrichtung, die zum
Konturieren der Borsten geeignet ist (US-A-2 488
873, 2 664 316), besteht aus einer die Borsten in
einem Kanal eng flihrenden Einrichtung, einem in
dem Kanal verschiebbaren, auf das befestigungs-
seitige Ende der Borsten wirkenden Kolben, einer
der Flhrungseinrichtung zugeordneten, der Kontur
der Borsten an ihren nutzungsseitigen Enden ent-
sprechenden Negativ-Form, in die die Borsten mit-
tels des Kolbens verschoben werden, und einer
Einrichtung zum Befestigen der Borsten an dem
Borstentrdger nach dem Zurlickziehen des Kol-
bens.

Diese Vorrichtung wird an die Erfindung da-
durch angepaBt, daB nach dem Bearbeiten und
L&sen der Klemmeinrichtung der Kolben in den
Kanal einfahrbar ist, um die Borsten gegen die
Negativ-Form zu verschieben.

Besteht der Borstenbesatz aus einer Mehrzahl
von Borstenbiindeln, -streifen oder -paketen, und
werden letztere nicht in sich konturiert, sondern nur
die einzelnen Borstengruppen untereinander, so ist
jeder Borstengruppe ein Kolben mit einer ebenen
Schubfldche zugeordnet, deren Querschnitt - wie
auch der Querschnitt des Flihrungskanals - dem
der Borstengruppe entspricht. Sollen hingegen
gleichzeitig die Borstengruppen in sich konturiert
werden, so kann der Kolben eine entsprechend
konturierte Schubfldche, z.B. dhnlich einem Redu-
zierkolben, aufweisen. Es ist ferner darauf hinzu-
weisen, daB nach dem Verrunden und Konturieren
die Borstengruppen nicht nur in Parallellage, son-
dern auch in beliebigen Winkelstellungen am Bor-
stentrdger befestigt werden k&nnen. Immer ist ge-
wihrleistet, daB die Kontur beibehalten wird und
innerhalb jeder Kontur gleichmaBig verrundete Bor-
stenenden liegen.
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Der unterschiedliche Uberstand einzelner Bor-
sten oder Borstengruppen innerhalb eines Borsten-
besatzes, der durch die Verschiebung mittels der
Kolben erzeugt wird, kann entweder durch unter-
schiedliche Hubwege der Kolben oder aber da-
durch verwirklicht werden, daB alle Kolben an ei-
nem gemeinsamen Triger sitzen und entspre-
chend unterschiedliche Lange aufweisen.

Werden die Borsten oder Borstengruppen vom
Endlosstrang verarbeitet und mittels einer Forder-
einrichtung takiweise zugeflihri, ist die erfindungs-
gemiBe Vorrichtung so ausgebildet, daB8 in Flucht
mit der Fd&rdereinrichtung die Klemmeinrichtung
mit einer der Anzahl der Endlosstringe entspre-
chenden Anzahl von Kandlen angeordnet ist, daB
nach dem Einflihren der vorlaufenden Enden der
Endlosstrdnge in die Kandle die Klemmeinrichtung
schlieBbar ist, und daB in Forderrichtung vor der
Klemmeinrichtung eine Schneideinrichtung zum
Abldngen der Borsten vom Endlosstrang und zur
Bildung der nutzungsseitigen Borstenenden ange-
ordnet ist, wobei die Einrichtung zum Verrunden
der nutzungsseitigen Enden vor diese und die
Klemmeinrichtung verfahrbar ist. Besonders vorteil-
haft flir ein optimales Verrunden ist dabei, daB
durch das gleichzeitige Abschneiden der einzeln
eingespannten Borstenstrdnge in einer planen Ebe-
ne eine exakte Bilindigkeit der Borstenenden in
einer ebenen Hillfliche erreicht wird.

Mit dieser Ausbildung der Vorrichtung lassen
sich Borsten vom Endlosstrang takiweise in einer
einzigen Arbeitsstation zuschneiden und an ihren
nutzungsseitigen Enden zurichten. Statt dessen
kdnnen die einzelnen Arbeitsschritte, wie Zuschnei-
den und Zurichten sowie die anschlieBenden Ar-
beitsgdnge auch auf einer geschlossenen Bewe-
gungsbahn mit einzelnen Bearbeitungsstationen
durchgefiihrt werden, um auf diese Weise kiirzere
Taktzeiten zu erhalten.

GemdB einem weiteren vorteilhaften Ausfiih-
rungsbeispiel ist vorgesehen, daB die Flihrungsein-
richtung in Zuflihrrichtung der Borsten hinter der
Klemmeinrichtung und hinter dieser ein Trager mit
den Kolben angeordnet ist und daB vor der Klemm-
einrichtung eine auf die bearbeiteten Borstenenden
einwirkende Schubeinrichtung angeordnet ist, mit-
tels der die Borsten in die Kanile der Flihrungsein-
richtung so weit einschiebbar sind, bis die nut-
zungsseitigen Enden an der ihnen nahen Stirnseite
der Klemmeinrichtung bilindig abschlieBen.

Mit dieser Ausbildung ist gewdhrleistet, daB die
nutzungsseitigen Enden nach dem Zurichten in
eine gemeinsame Ebene entsprechend der Ebene
der Schubeinrichtung gelangen und beim anschlie-
Benden Einfahren der Kolben die Borsten bzw.
Borstengruppen die flr ihre Konturierung exakten
Wege zurlicklegen. Dies ist beispielsweise dann
md&glich, wenn die Negativ-Form vor die Stirnseite
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der Klemmeinrichtung verfahrbar ist und anschlie-
Bend die Kolben an dem Trdger in die Kanile der
Flihrungseinrichtung einfahrbar sind.

Schliellich kann vorgesehen sein, daB an der
der Negativ-Form abgekehrten Stirnseite der
Klemmeinrichtung eine Schneideinrichtung ange-
ordnet ist, die nach dem Wegfahren der Flhrungs-
einrichtung die diese Stirnseite Uberragenden En-
den der Borsten unter Bildung der befestigungssei-
tigen Enden abschneidet. Mit der Schneideinrich-
tung werden die aufgrund der Konturierung Uber-
stehenden Enden so beschnitten, daB die entste-
henden befestigungsseitigen Enden in einer planen
Ebene liegen.

Sofern die gesamte Bearbeitung an einer Sta-
tion stattfindet, kann die Schneideinrichtung zum
Abldngen der Borsten vom Endlosstrang zugleich
die Schneideinrichtung zum Abschneiden der die
Stirnseite der Spanneinrichtung Uberragenden En-
den bilden.

Um an den befestigungsseitigen Enden einen
fir die Befestigung notwendigen, gleichmiBigen
Uberstand aller Borsten bzw. Borstengruppen zu
erhalten, ist vorzugsweise vorgesehen, daf die ab-
geschnittenen Borsten mittels der Negativ-Form bei
gedffneter Klemmeinrichtung in dieser so weit ver-
schiebbar sind, bis ihre in einer planen Ebene
liegenden befestigungsseitigen Enden die der Ne-
gativ-Form abgekehrte Stirnseite der Klemmeinrich-
tung mit einer flir ihre Befestigung am Borstentri-
ger notwendigen L3nge Uberragen.

Die Negativ-Form dient also =zugleich als
Schubelement zum Verschieben der Borsten in
eine Befestigungsposition. Dabei bleibt die den
Borsten zuvor verliehene Konturierung exakt beste-
hen.

Schliellich kann die Klemmeinrichtung wih-
rend des Befestigens der Borsten am Borstentra-
ger zum axialen Sichern der Borsten dienen, so
daB sie eine vielfdltige Funktion erflllt. Erfolgen die
einzelnen Arbeitsgdnge an verschiedenen Arbeits-
stationen, so wird die Klemmeinrichtung mit den
Borsten mitbewegt und wandert von Arbeitsstation
zu Arbeitsstation. Bei dieser Arbeitsweise muB
dann eine der Anzahl der Arbeitsstationen entspre-
chende Anzahl von Klemmeinrichtungen vorhanden
sein.

Nachstehend ist die Erfindung anhand eines in
der Zeichnung wiedergegebenen Ausflihrungsbei-
spiels beschrieben. In der Zeichnung zeigen:

Figur 1a - 1i eine schematische Ansicht der
fir die Durchfihrung wesentli-
chen Bauteile einer Vorrichtung
in den verschiedenen Stufen
eines Verfahrens zur Herstel-
lung einer Blrste;
verschiedene Verfahrensstufen
bei der Herstellung konturierter

Figur 2a - 2e
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Borstengruppen, z. B. Borsten-

blindel;

Figur 3 ein  Ausfihrungsbeispiel in
Form einer Zahnblrste im
Schnitt und

Figur 4 ein Ausflhrungsbeispiel einer
Rundblirste im Schnitt.

In Figur 1a und Figur 1b ist die Verarbeitung
der Borsten vom Endlosstrang schematisch ge-
zeigt. Hierbei sind drei Endlosstrdnge 1 gezeigt,
die von Spulen mittels einer Férdereinrichtung zu-
gefiihrt werden. Zu dieser F&rdereinrichtung geho-
ren zwei hintereinander angeordnete Spanneinrich-
tungen 2, die Flhrungskandle 3 flir die Endloss-
trdnge 1 und je einen Schieber 4 aufweisen, der
blendenartig den Querschnitt der Kanile 3 verengt
und auf diese Weise die Endlosstrdnge 1 fixiert.
Die erste Spanneinrichtung 2 (in der Zeichnung
rechts wiedergegeben) kann gegebenenfalls in For-
derrichtung hin- und herbewegt werden und durch
Spannen und anschlieBendes Bewegen in F&rder-
richtung bei gleichzeitig offener zweiter Spannein-
richtung 2 die Endlosstrdnge 1 taktweise vorschie-
ben. Das Abziehen kann aber auch mittels einer
hinter der zweiten Spanneinrichtung 2 angeordne-
ten Klemmeinrichtung 5 erfolgen, die gleichfalls
einen blendenartig wirkenden Schieber 6 aufweist,
mittels dessen die in der Klemmeinrichtung 5 vor-
gesehenen Kandle 7 verengt werden kdnnen. In
Figur 1a und 1b ist letztgenannte Ausflihrung dar-
gestellt.

Nach dem Einflihren der Endlosstrdnge 1 in
die Kanile 7 der Klemmeinrichtung 5 wird der
Schieber 6 in die SchlieBlage bewegt, so daB die
Endlosstrdnge 1 an ihrem vorlaufenden Ende ein-
geklemmt sind. AnschlieBend wird die Klemmein-
richtung 5, wie aus dem Vergleich von Figur 1a
und 1b ersichtlich, nach links um etwa die notwen-
dige Borstenldnge verschoben. AnschlieBend fahrt
eine Schneideinrichtung 8 vor die vordere Stirnsei-
te 9 der vorderen Spanneinrichtung 2 und trennt
die einzelnen Biindel 10 von den Endlosstrdngen 1
ab. Die spiter zur Befestigung dienenden Enden
11 der Biindel 10 schlieBen etwa mit der vorderen
Stirnseite der Klemmeinrichtung 5 ab, wihrend die
nutzungsseitigen Enden 12 freistehen.

In der anschlieBenden Verfahrensstufe gemaB
Figur 1c wird vor die nutzungsseitigen Enden 12
ein kegeliges Schleifwerkzeug 13 eingefahren, das
in einer franslatorischen und einer rotatorischen
Bewegung die nutzungsseitigen Enden Uber-
schleift. Gegebenenfalls kann auch noch eine senk-
recht zur Zeichenebene liegende oder eine tau-
melnde Bewegung Uberlagert sein.

Nach dem Zurichten der nutzungsseitigen En-
den 12 der Borstenblindel 10 wird vor die Klemm-
einrichtung 5 eine Flhrungseinrichtung 14 einge-
fahren (Figur 1d), die eine den Kanilen 7 in der
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Klemmeinrichtung entsprechende Anzahl von fluch-
tenden Fihrungskanilen 15 aufweist. Zwischen die
Klemmeinrichtung 5 und die Flhrungseinrichtung
14 wird gegebenenfalls noch eine Schneidplatte 16
eingesetzt, deren Aufgabe spiater erldutert wird.
Durch Anheben des Schiebers 6 werden die Bor-
stenbiindel 10 in der Klemmeinrichtung 5 freigege-
ben. Auf die nutzungsseitigen Enden 12 der Bor-
stenblindel 10 wirkt anschlieBend eine Schubein-
richtung 16 in Form einer Platte, welche die Bor-
stenblindel 10 in die Flhrungskandle 15 der Fih-
rungseinrichtung 14 verschiebt, bis sie mit den
nutzungsseitigen Enden 12 mit der hinteren Stirn-
seite 17 der Klemmeinrichtung 5 blindig abschlie-
Ben.

Nach Fortbewegen der Schubeinrichtung 16
wird vor die hintere Stirnseite 17 der Klemmeinrich-
tung 5 eine Negativ-Form 18 gefahren (Figur 1e),
die fir jedes Borstenbiindel 10 ein Sackloch 19
aufweist, wobei die Sackldcher 19 mit den Kandlen
7 in der Klemmeinrichtung 5 und den Kandlen 15
in der Flihrungseinrichtung 14 fluchten. Die Sackl&-
cher 19 weisen unterschiedliche Tiefe auf. Der Bo-
den der SacklGcher bildet die spitere Kontur der
Borstenblindel an der fertigen Borstenware.

An der gegeniberliegenden Seite der Klemm-
einrichtung 5 und der Flhrungseinrichtung 14 ist
ein Trager 20 mit einer der Anzahl der Flihrungska-
nidle 15 entsprechenden Anzahl von Kolben 21
angeordnet, die sich in ihrer L&nge in gleicher
Weise voneinander unterscheiden wie die Sacklo-
cher 19 in ihrer Tiefe.

Der Trager 20 mit den Kolben 21 wird auf die
Flihrungseinrichtung 14 zubewegt, so daB die Kol-
ben 21 in die Flhrungskandle 15 eindringen und
die darin befindlichen Borsten 10 so weit verschie-
ben, bis sie am Boden der Sackiécher 19 ansto-
Ben, so daB die nutzungsseitigen Enden 12 der
Borstenbiindel 10 in der gewlinschten Kontur lie-
gen, wie dies in Figur 1f gezeigt ist.

AnschlieBend werden der Trager 20 mit den
Kolben 21 und die Fihrungseinrichtung 14 wegge-
fahren (in Figur 1g nach links), so daB die Borsten-
biindel 10 mit ihren gegeniiberliegenden Enden die
Klemmeinrichtung 5 bzw. die davor angeordnete
Schneidplatte 16 nach vorne Uberragen und mittels
eines vor der Schneidplatte 16 gefiihrten Schneid-
messers 22 blindig zugeschnitten werden, so daB
sie in einer gemeinsamen Ebene liegen (Figur 1h).

Um die endgiiltige Ladnge der Borsten festzule-
gen bzw. verschiedene Borstenldngen verwirkli-
chen zu k&nnen, kann zusétzlich eine Distanzplatte
23 vorgesehen sein, die zwischen die Klemmein-
richtung 5 und die Negativ-Form 18 eingefahren
werden kann. Zu diesem Zweck werden die Bor-
stenblindel 10 bei gebffneter Klemmeinrichtung 5
in Richtung ihres nutzungsseitigen Endes 12 ver-
schoben, indem bei feststehender Klemmeinrich-
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tung 5 und Fuhrungseinrichtung 14 der Triger 20
mit den Kolben 21 und die Negativ-Form 18 syn-
chron verschoben werden (in Figur 1g nach
rechts). Dadurch entsteht zwischen Klemmeinrich-
tung 5 und Negativ-Form 18 ein Spalt, in den die
Distanzplatte 23 eingefahren wird. Diese weist Aus-
sparungen, z. B. Schlitze od. dgl., auf, die von den
Borstenbiindeln 10 durchgriffen sind. Nach erneu-
tem Einspannen der Borstenbiindel 10 mittels des
Schiebers 6 in der Klemmeinrichtung 5 erfolgt das
Abldngen des Schneidmessers 22.

AnschlieBend wird die Distanzplatte 23 zwi-
schen Klemmeinrichtung 5 und Negativ-Form 19
ausgefahren (Figur 1h) und die Negativ-Form 19 in
Richtung auf die Klemmeinrichtung 5 zubewegt, bis
sie an diese anstd8t, so daB die Borstenbiindel 10
mit ihren befestigungsseitigen Enden 24 Uber die
Schneidplatte 16 mit gleicher Ldnge Uberstehen
(Figur 1i). In dieser Position werden die Enden 24
mit dem Borstentrdger in nicht mehr gezeigter und
im Ubrigen bekannter Weise verbunden.

In Figur 2a bis 2e ist ein einzelnes Borstenblin-
del 25 anhand von drei in der Zeichenebene lie-
genden Einzelborsten 26 gezeigt. Die vorgeschnit-
tenen und zu einem Biindel 25 zusammengefaBten
Borsten 26 (Figur 2a) werden zunichst einge-
spannt und an ihren Enden 27 durch Verrunden
zugerichtet (Figur 2b). AnschlieBend werden die
einzelnen Borsten 26 konturiert, indem sie mittels
eines konturierten Kolbens in einem Fihrungskanal
gegen eine Negativ-Form verschoben werden, so
daB beispielsweise die mittlere Borste 26 bzw. eine
gréBere Anzahl von Borsten im mittleren Bereich
des Biindels 25 mit ihrem Ende 28 die Ubrigen
Borsten Uberragt (Figur 2c¢). Mit der gestrichelten
Linie in Figur 2c ist der Schnitt zur Erzeugung der
befestigungsseitigen Enden 29 und mit 30, 31 der
unterschiedlich lange Verschnitt, der beim Abldn-
gen anfillt, angedeutet.

Nach dem Konturieren kann die Lage der Bor-
sten 26 innerhalb des Biindels 25 dadurch fixiert
werden, daB die Borsten 26 an ihrem befestigungs-
seitigen Ende zu einer Verdickung 32 aufgeschmol-
zen werden (Figur 2d). Diese Verdickung 29 kann
dann in einem folgenden Arbeitsschritt zum Befe-
stigen innerhalb des Borstentridgers 33 dienen, bei-
spielsweise durch Einspritzen, Einschdumen oder
Einfligen (Figur 2e).

In Figur 3 ist das erfindungsgeméiBe Verfahren
anhand einer fertigen Borstenware in Form einer
Zahnbirste 34 gezeigt, deren mit dem Stiel 35
einstlickiger Ricken 36 aus Kunststoff besteht. Sie
weist Borstenbiindel 37 und 38 unterschiedlicher
Ladnge auf, deren nutzungsseitige Enden 39 bzw.
40 in einer konturierten Hullfliche liegen und die
ihrerseits konturiert sind. Die Borstenbiindel 37 und
38 kdnnen - dhnlich wie zu Figur 2d und 2e be-
schrieben - mittels Verdickungen 41 bzw. 42 im
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Riicken 36 der Zahnblrste 34 verankert sein.

Figur 4 zeigt eine Rundblirste 43, wie sie bei-
spielsweise gleichfalls zur Zahnpflege eingesetzt
und mittels eines axialen Lagers 44 auf eine nicht
gezeigte Antriebswelle aufgesetzt wird. Die Rund-
blrste 43 weist einen duBeren Borstenkranz aus
Biindeln 45 auf, die an ihren nutzungsseitigen En-
den 46 konvex konturiert sind. Ferner besitzt die
Rundbiirste 43 einen inneren Borstenkranz aus
Biindeln 47, die an ihren nutzungsseitigen Enden
48 konkav konturiert sind.

Alle in der Beschreibung, den Ansprlichen und
den Zeichnungen dargestellten Merkmale kdnnen
sowohl einzeln als auch in beliebiger Kombination
miteinander oder in anderer Folge erfindungswe-
sentlich sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Borstenwaren
aus Kunststoff mit Borsten, deren nutzungssei-
tige Enden verrundet sind und in einer von der
borstenseitigen Oberfliche des Borstentrdgers
abweichenden Kontur liegen und an ihren ge-
genlberliegenden Enden an einem Borstentrd-
ger befestigt sind, dadurch gekennzeichnet,
daB die Borsten mit den nutzungsseitigen En-
den in einer Ebene liegend mit Abstand von
diesen Enden eingespannt und an ihren nut-
zungsseitigen Enden durch mechanische oder
chemische Bearbeitung verrundet, anschlie-
Bend aus der Einspannung gelost, daraufhin
axial gegeneinander verschoben und schlie3-
lich mit den gegeniberliegenden Enden am
Borstentrdger befestigt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Borsten nach dem Einspan-
nen mit Abstand von der Einspannung zur Bil-
dung der nutzungsseitigen Enden plan abge-
schnitten und anschlieBend an diesen Enden
bearbeitet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Borsten nach dem
Verrunden aus der Einspannung geldst und
durch axiales Verschieben gegen eine Negativ-
Form konturiert und schlieBlich mit den gegen-
Uberliegenden Enden am Borstentrdger befe-
stigt werden.

4. \Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB sdmtliche den
Borstenbesatz einer Borstenware bildenden
Borsten mit Abstand von ihren in einer Ebene
liegenden, nutzungsseitigen Enden einge-
spannt, ihre nutzungsseitigen Enden mecha-
nisch oder chemisch bearbeitet, anschlieBend
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aus der Einspannung geldst und daraufhin ge-
gen die Negativ-Form konturiert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3
zur Herstellung von Borstenwaren mit einer
Vielzahl von zu multifilen Gruppen zusammen-
gefaten Borsten, z.B. Blndeln, Streifen oder
Paketen, dadurch gekennzeichnet, daB die
Gruppen von Borsten nach dem Bearbeiten
der nutzungsseitigen Enden und dem LOsen
aus der Einspannung einzeln oder gruppenwei-
se mit ihren nutzungsseitigen Enden gegen die
Negativ-Form konturiert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Borsten mit
ihren nutzungsseitigen Enden voraus unter
axialem Verschieben gegen die Negativ-Form
angedrlickt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
wobei die Borsten oder Borstengruppen von
einem taktweise zugeflihrten Endlosstrang ver-
arbeitet werden, dadurch gekennzeichnet, daB
die Borsten am vorlaufenden Ende des Endlos-
strangs eingespannt, mit Abstand von diesem
Ende vom Endlosstrang unter Bildung der nut-
zungsseitigen Enden abgeschnitten, an diesen
Enden mechanisch oder chemisch bearbeitet,
nach dem L&sen aus der Einspannung entge-
gen der Zufuhrrichtung des Endlosstrangs ge-
gen die Negativ-Form konturiert, mit Abstand
von den gegenlberliegenden Enden einge-
spannt und an diesen unter Bildung der befe-
stigungsseitigen Enden zugeschnitten werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB8 die Borsten oder
Borsteneinheiten nach dem Zuschneiden an
den befestigungsseitigen Enden aus der Ein-
spannung geldst, mit diesen Enden voraus in
eine Position, in der sie am Borstentrdger be-
festigt werden, verschoben und erneut einge-
spannt werden.

Vorrichtung zur Herstellung von Borstenwaren
aus Kunststoff mit einem Borstentrdger und
daran befestigten Borsten, deren nutzungsseiti-
ge Enden verrundet sind und in einer von der
befestigungsseitigen Oberfliche des Borsten-
trigers abweichenden Kontur liegen, mit einer
die Borsten an einer Bearbeitungsstelle positio-
nierenden Halterung, einer an den nutzungs-
seitigen Enden der Borsten zur Wirkung bring-
baren Einrichtung zum Verrunden dieser En-
den und einer Einrichtung zum Befestigen der
gegeniberliegenden Enden der Borsten an
dem Borstentrdger, dadurch gekennzeichnet,
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daB eine Klemmeinrichtung (5) vorgesehen ist,
mittels der die Borsten (10) einzeln oder grup-
penweise mit Abstand von ihren in einer Ebene
liegenden nutzungsseitigen Enden (12) an der
Bearbeitungsstelle einspannbar und zunidchst
in Wirklage mit der Bearbeitungseinrichtung
(13) und nach L&sen der Klemmeinrichtung
und axialem Verschieben der Borsten gegen-
einander in Wirklage mit der Befestigungsein-
richtung bringbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Klemmeinrichtung (5) mit
Abstand eine Schneideinrichtung zugeordnet
ist, mittels der die Borsten zur Bildung der
nutzungsseitigen Enden plan zuschneidbar
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, beste-
hend aus einer die Borsten in einem Kanal eng
flihrenden Einrichtung, einem in dem Kanal
verschiebbaren, auf das befestigungsseitige
Ende der Borsten wirkenden Kolben und einer
der Fihrungseinrichtung zugeordneten, der
Kontur der Borsten an ihren nutzungsseitigen
Enden entsprechenden Negativ-Form, in die
die Borsten mittels des Kolbens verschoben
werden, dadurch gekennzeichnet, daB nach
dem L&sen der Klemmeinrichtung (5) der Kol-
ben (21) in den Kanal (15) einfahrbar ist, um
die Borsten (10) gegen die Negativ-Form (18)
zu verschieben.

Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Flhrungseinrichtung
(14) mehrere Flhrungskanile (15) fir je eine
Gruppe (10) von Borsten, z.B. Blindeln, Strei-
fen oder Paketen, aufweist, flr jeden Fiih-
rungskanal (15) ein Kolben (21) vorgesehen ist
und die Kolben verschiedene Linge entspre-
chend dem unterschiedlichen Verschiebeweg
der Borsteneinheiten (10) bis zur Anlage an
der Negativ-Form (18) aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
12 mit einer die Borsten bzw. Borstengruppen
in Form von Endlosstringen taktweise zufiih-
renden Fordereinrichtung, dadurch gekenn-
zeichnet, daB in Flucht mit der F&rdereinrich-
tung die Klemmeinrichtung (5) mit einer der
Anzahl der Endlosstrdnge (1) entsprechenden
Anzahl von Kanilen (7) angeordnet ist, daB
nach dem Einflhren der vorlaufenden Enden
(11) der Endlosstrdnge (1) in die Kandle die
Klemmeinrichtung (5) schlieBbar ist, und daB in
F&rderrichtung vor der Klemmeinrichtung (5)
eine Schneideinrichtung (8) zum Abldngen der
Borsten (10) vom Endlosstrang (1) und zur
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Bildung der nutzungsseitigen Borstenenden
(12) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daB8 die Einrich-
tung (13) zum Bearbeiten der nutzungsseitigen
Enden (12) vor diese und die Klemmeinrich-
tung (5) verfahrbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
14, dadurch gekennzeichnet, daB die Fih-
rungseinrichtung (14) in Zuflhrrichtung der
Borsten (10) hinter der Klemmeinrichtung (5)
und hinter dieser (5) ein Trager (20) mit den
Kolben (21) angeordnet ist, und daB vor der
Klemmeinrichtung (5) eine auf die bearbeiteten
Borstenenden (12) einwirkende Schubeinrich-
tung (16) angeordnet ist, mittels der die Bor-
sten (20) in die Kandle (15) der Flhrungsein-
richtung (14) soweit einschiebbar sind, bis die
nutzungsseitigen Enden (12) an der ihnen na-
hen Stirnseite (17) der Klemmeinrichtung (5)
bilindig abschlieBen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daB die Negativ-
Form (18) vor die Stirnseite (17) der Klemm-
einrichtung () verfahrbar ist und anschlieBend
die Kolben (21) an dem TriAger (20) in die
Kandle (15) der Fihrungseinrichtung (14) ein-
fahrbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
16, dadurch gekennzeichnet, daB an der der
Negativ-Form (18) abgekehrten Stirnseite der
Klemmeinrichtung (5) eine Schneideinrichtung
(22) angeordnet ist, die nach dem Wegfahren
der Flhrungseinrichtung (14) die diese Stirn-
seite Uberragenden Enden der Borsten (10)
unter Bildung der befestigungsseitigen Enden
(24) abschneidet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
17, dadurch gekennzeichnet, da8 die Schneid-
einrichtung (8) zum Abldngen der Borsten (10)
vom Endlosstrang (1) zugleich die Schneidein-
richtung (22) zum Abschneiden der die Stirn-
seite der Klemmeinrichtung (5) Uberragenden
Enden bildet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis
18, dadurch gekennzeichnet, daB die abge-
schnittenen Borsten (10) mittels der Negativ-
Form (18) bei getffneter Klemmeinrichtung (5)
in dieser soweit verschiebbar sind, bis ihre in
einer Ebene liegenden befestigungsseitigen
Enden (24) die der Negativ-Form (18) abge-
kehrte Stirnseite der Klemmeinrichtung (5) mit
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einer flr ihre Befestigung am Borstentrdger
notwendigen L&nge Uberragen.

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis

19, dadurch gekennzeichnet, daB die Klemm-
einrichtung (5) wdhrend des Befestigens der
Borsten (10) am Borstentrdger zum axialen
Sichern der Borsten dient.

Claims

Process for the production of bristle products
from plastic with bristles whose utilization-side
ends are rounded and which lie in a contour
deviating from the bristle-side surface of a
bristle carrier and are fastened with their op-
posite ends on said bristle carrier, character-
ized in that the bristles lying with the utiliza-
tion-side ends in a plane are clamped at a
distance from these ends, then rounded me-
chanically or chemically on their utilization-side
ends, next loosened from the clamping and
axially displaced and contoured and finally fas-
tened with the opposite ends on the bristle
carrier.

Process according to Claim 1, characterized in
that the bristles after having been clamped are
cut flat at a distance from the clamping for
formation of the utilization-side end, and then
worked on these ends.

Process according to Claim 1 or 2, character-
ized in that the bristle after rounding are loos-
ened from the clamping and contoured by
axially displacing against a negative form and
finally fastened with the opposite ends on the
bristle carrier.

Process according to one of Claims 1 fo 3,
characterized in that all of the bristles forming
the bristle field of a bristle product are
clamped at a distance from their utilization-side
ends, lying in a plane, then their utilization-side
ends are mechanically or chemically worked
and then loosened from the clamping and
afterward contoured against the negative form.

Process according to one of Claims 1 to 3 for
the production of bristle products with a large
number of bristles gathered into multifilament
groups, e.g., bundles, strips or packets, char-
acterized in that the groups of bristles, after
working the utilization-side ends and loosening
from the clamping, are contoured individually
in groups with their utilization-side ends
against the negative form.
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Process according to one of Claims 1 fo 5,
characterized in that the bristles, with their
utilization-side ends in advance, are pressed
against the negative form by axial displace-
ment.

Process according to one of Claims 1 {o 6,
wherein the bristles or bristle groups are pro-
cessed from an endless strand supplied in
cycles, characterized in that the bristles are
clamped on the front-running end of the end-
less strand, cut off at a distance from this end
of the endless strand, with formation of the
utilization-side ends, worked mechanically or
chemically on these ends, contoured against
the negative form and counter to the supply
device of the endless strand after loosening
from the clamping, clamped at a distance from
the opposite ends and cut at these ends, with
formation of the fastening-side ends.

Process according to one of Claims 1 fo 7,
characterized in that the bristles or bristle units
are loosened from the clamping after the cut-
ting on the fastening-side ends, and, with these
ends in advance, are moved into a position in
which they are fastened on the bristle carrier
and again clamped.

Apparatus for the production of bristle products
from plastic with a bristle carrier and bristles
fastened thereon whose utilization-side ends
are rounded and are lying in a contour deviat-
ing from the fastening surface of the bristle
carrier, with a holder positioning the bristles at
a working station, a device capable of being
brought to act on the utilization-side ends of
the bristles for rounding these ends, and a
device for fastening the opposite ends of the
bristles to the bristle carrier, characterized in
that a clamping device (5) is provided, by
means of which the bristles (10), individually or
in groups, can be clamped at the working
station at a distance from their utilization-side
ends (12) lying in a plane, and can be brought
at first into a working position at the working
device (13) and then to the fastening device,
after axially displacing the bristles.

Apparatus according to Claim 9, characterized
in that the clamping device (5) is arranged at a
distance from a cutting device, by means of
which the bristles can be cut in a plane for
formation of the utilization-side ends.

Apparatus according to Claim 9 or 10 consist-
ing of a device for guiding the bristles tightly in
a canal, a piston capable of being displaced in
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the canal and acting on the fastening-side
ends of the bristles, a negative form allocated
to the guiding device and corresponding to the
contour of the bristles on their utilization-side
ends, in which the bristles are displaced by
means of the piston, characterized in that after
loosening the clamping device (5), the piston
(21) can be driven into the canal (15), in order
to displace the bristles (10) against the nega-
tive form (18).

Apparatus according to Claim 11, character-
ized in that the guiding device (14) has several
guiding canals (15), each for a group (10) of
bristles, e.g. bundles, strips or packets, a pis-
fon (21) is provided for each guiding canal
(15), and the pistons have different lengths,
corresponding to the different displacement
paths of the bristle units (10) until they settle
on the negative form (18).

Apparatus according to one of Claims 9 to 12
with a feed device supplying in cycles the
bristles or bristle groups in the form of endless
strands, characterized in that the clamping de-
vice (5), with a number of canals (7) cor-
responding to the number of endless strands
(1) is located in alignment with the feed device,
in that the clamping device (5) can be closed
after feeding in the front-running ends (11) of
the endless strands (1) into the canals, and in
that, in the feed direction, before the clamping
device (b) there is located a cutting device (8)
for cutting to length the bristles (10) from the
endless strand (1) and for formation of the
utilization-side bristle ends (12).

Apparatus according to one of Claims 9 to 13,
characterized in that the device (13) for work-
ing the utilization-side ends (12) can be dis-
placed before these and the clamping device

(5).

Apparatus according to one of Claims 9 to 14,
characterized in that the guiding device (14) is
located in the supply direction of the bristles
(10) behind the clamping device (5) and be-
hind this (5) is located a carrier (20) with the
pistons (21), and in that, before the clamping
device (5) is located a pushing device (16)
acting on the worked bristle ends (12), and by
means of which the bristles (20) can be dis-
placed into the canals (15) of the guiding de-
vice (14) far enough until the utilization-side
ends (12) are lying flush with the face (17) of
the clamping device (5) near them.
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Apparatus according to one of Claims 9 to 15,
characterized in that the negative form (18) can
be displaced before the face (17) of the clamp-
ing device (5) and then the pistons (21) on the
carrier (20) can be displaced into the canals
(15) of the guiding device (14).

Apparatus according to one of Claims 9 to 16,
characterized in that, on the side of the clamp-
ing device (5) turned away from the negative
form (18), there is located a cutting device
(22), which, after moving away the guiding
device (14), cuts the ends of the bristles (10)
extending beyond this side, with formation of
the fastening-side ends (24).

Apparatus according to one of Claims 9 to 17,
characterized in that the cutting device (8) for
cutting to length the bristles (10) of the endless
strand (1) also forms the cutting device (22) for
cutting off the ends extending beyond the front
side of the clamping device (5).

Apparatus according to one of Claims 9 to 18,
characterized in that the cut bristles (10), with
the clamping device being opened, can be
displaced in this device (5) by means of the
negative form (18) far enough until their fasten-
ing-side ends (24), lying in a plane, extend
beyond the front side of the clamping device
(5) turned away from the negative form (18)
with a length necessary for their fastening fo
the bristle carrier.

Apparatus according to one of Claims 9 to 19,
characterized in that the clamping device (5)
serves for axial securing of the bristles during
the fastening of the bristles (10) on the bristle
carrier.

Revendications

Procédé de fabrication de brosses en matiere
synthétique a filaments, dont les exirémités
utiles sont arrondies et situées dans une forme
s'éloignant de la surface du support de brosse
et dont les exirémiiés opposées sont fixées 2
un support de brosse, caractérisé en ce que
les filaments sont maintenus serrés par la par-
tie éloignée de leurs extrémités utiles, celles-ci
étant situées dans un méme plan, en ce que
ces derniéres sont arrondies par un procédé
mécanique ou chimique, et en ce que les
filaments sont ensuite desserrés, puis décalés
axialement les uns par rapport aux autres et
finalement fixés au support de brosse par leur
extrémité opposée.



21 EP 0 346 646 B1

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que, aprés le maintien avec serrage, les
filaments sont coupés a plat & distance de leur
extrémité enserrée pour la conformation de
I'extrémité utile, celle-ci étant ensuite travaillée.

Procédé selon I'une quelconque des revendi-
cations 1 ou 2, caractérisé en ce qu'aprés
avoir été arrondis, les filaments sont desserrés
et profilés contre un masque par décalage
axial et finalement fixés au support de brosse
par leur exirémité opposée.

Procédé selon l'une des revendications 1 3 3,
caractérisé en ce que l'ensemble des filaments
composant la garniture de poils d'une brosse
sont mis sous tension par les parties éloignées
de leurs extrémités utiles, celles-ci étant si-
tuées dans un méme plan, que ces derniéres
sont conformées par un procédé mécanique
ou chimique, et que les filaments sont ensuite
desserrés puis profilés contre un masque.

Procédé selon I'une des revendications 1 & 3
pour la fabrication de brosses du type compre-
nant une pluralité de filaments assemblés en
groupes multifilaments, par exemple faisceaux,
bandes ou paquets, caractérisé en ce que les
groupes de filaments sont profilés contre le
masque par leur exirémité utile, individuelle-
ment ou en groupe, aprés conformation de leur
extrémité utile et libération du dispositif de
serrage.

Procédé selon I'une des revendications 1 3 5,
caractérisé en ce que les filaments sont appli-
qués conire le masque par un mouvement de
pression axiale, exirémités utiles sorties.

Procédé selon I'une des revendications 1 3 6,
dans lequel les filaments ou groupes de fila-
ments sont conformés & partir d'un cordon
continu guidé en avance cadencée, caractérisé
en ce que les filaments sont serrés par I'exiré-
mité aval du cordon, coupés & distance de
cette exirémité du cordon sous la forme des
extrémités utiles, travaillés par un procédé mé-
canique ou chimique & ces extrémités et profi-
Iés, aprés desserrage, conire le masque dans
le sens opposé au sens d'avance du cordon,
serrés & distance des exirémités opposées et
découpés pour former les exirémités de fixa-
tion.

Procédé selon l'une des revendications 1 3 7,
caractérisé en ce que les filaments ou unités
de filaments sont libérés du serrage aprés
I'opération de coupe du cOté des exirémités
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de fixation et, par ces exirémités émergentes,
décalés dans une position dans laquelle ils
sont fixés au support de brosse et resserrés.

Installation de fabrication de brosses en matié-
re synthétique formées d'un support de brosse
et de filaments qui y sont fixés, les exirémités
utiles de ceux-ci étant arrondies et dont le
profil est différent de la surface de fixation du
support, comprenant une bride pour le main-
tien des filaments 4 un poste de conformatian,
un dispositif pour arrondir les exirémités utiles
agissant sur celles-ci et un dispositif de fixation
des exirémités opposées des filaments au sup-
port, caractérisée en ce qu'il est prévu un
dispositif de serrage (5), au moyen duquel les
filaments (10) sont mis sous tension, indivi-
duellement ou en groupe, au niveau du poste
de conformation, par la partie éloignée de
leurs extrémités utiles (12) situées dans un
méme plan, et ensuite mis en contact actif
avec l'installation de conformation (13) et,
aprés libération du dispositif de serrage et
décalage axial des filaments I'un par rapport &
'autre, mis en contact actif avec le dispositif
de fixation.

Installation selon la revendication 9, caractéri-
sée en ce qu'a distance du dispositif de serra-
ge (5) est associé & celui-ci un dispositif de
coupe, au moyen duquel les filaments sont
coupés en vue de la formation des exirémités
utiles.

Installation selon I'une quelconque des reven-
dications 9 ou 10, comprenant un dispositif de
guidage sans jeu des filaments dans un canal,
un piston déplagable dans le canal, agissant
sur l'extrémité de fixation des filaments, et un
masque associé au dispositif de guidage, cor-
respondant au profil des filaments & leurs ex-
trémités utiles, dans lequel les filaments sont
introduits décalés au moyen du piston, carac-
térisée en ce qu'aprés desserrage du dispositif
de serrage (5), le piston (21) est introduit dans
le canal (15) pour décaler les filaments (10) en
contact avec le masque (18).

Installation selon la revendication 11, caractéri-
sée en ce que le dispositif de guidage (14)
présente plusieurs canaux de guidage (15) cor-
respondant chacun 2 un groupe (10) de fila-
ments, par exemple faisceaux, bandes ou pa-
quets, en ce que pour chaque canal de guida-
ge (15) est prévu un piston (12) et que les
pistons sont de longueur variable en fonction
des distances variables salon le décalage des
unités de filaments (10) jusqu'au point de
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contact avec le masque (18).

Installation selon I'une des revendications 9 a
12 comprenant un dispositif d'avance guidée
selon une cadence donnée des filaments ou
groupes de filaments sous forme de cordons
continus, caractérisée en ce que le dispositif
de serrage (5) comportant un nombre de ca-
naux (7) correspondant au nombre de cordons
continus (1) est disposé dans l'alignement du
dispositif d'avance, en ce qu'aprés introduction
des extrémités en aval (11) des cordons conti-
nus (1) dans les canaux, le dispositif de serra-
ge (5) est verrouillé, et en ce qu'un dispositif
de coupe (8) pour la réduction de longueur des
filaments (10) du cordon (1) et la conformation
des extrémités utiles (12) des filaments est
disposé devant le dispositif de serrage (5)
dans la direction d'avance.

Installation selon I'une des revendications 9 a
13, caractérisée en ce que le dispositif (13) de
conformation des extrémités (12) uiiles peut
étre déplacé devant celles-ci et le dispositif de
serrage (5).

Installation selon I'une des revendications 9 a
14, caractérisée en ce que le dispositif d'avan-
ce guidée (14) est disposé dans la direction
d'introduction des filaments (10) derriere le
dispositif de serrage (5), un support (20) por-
tant les pistons (21) étant disposé derriére ce
dispositif (5), et en ce que devant le dispositif
de serrage (5) est disposé un dispositif de
décalage (16) agissant sur les extrémiiés de
filaments (12) traitées, par lequel les filaments
(10) sont introduits dans les canaux (15) du
dispositif d'avance (14) jusqu'a ce que les
extrémités utiles (12) viennent en contact avec
la face frontale (17) proche du dispositif de
serrage (5) pour les réunir.

Installation selon I'une des revendications 9 a
15, caractérisée en ce que le masque (18) est
déplacé devant la face frontale (17) du disposi-
tif de serrage (5) et qu'ensuite les pistons
reliés au support (20) sont iniroduits dans les
canaux (15) du dispositif de guidage (14).

Installation selon I'une des revendications 9 a
16, caractérisée en ce qu'un dispositif de cou-
pe est disposé A la face frontale du dispositif
de serrage (5) opposée au masque (18), dispo-
sitif qui coupe les extrémités des filaments (10)
en saillie au-deld de cette face frontale, for-
mant ainsi les extrémités de fixation (24), aprés
le retour du dispositif de guidage (14).
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Installation selon I'une des revendications 9 a
17, caractérisée en ce que le dispositif de
coupe (8) pour I'égalisation en longueur des
filaments (10) & partir du cordon continu (1)
correspond simultanément au dispositif de
coupe (22) pour trancher les extrémités dépas-
sant la face frontale du dispositif de serrage

(5).

Installation selon I'une des revendications 9 a
18, caractérisée en ce que les filaments (10)
tranchés sont décalés au moyen du masque
(18) dans le dispositif de serrage (5), celui-ci
étant desserré, jusqu'a ce que leurs exirémités
de fixation (24) disposées dans un méme plan
dépassent de la face frontale du dispositif de
serrage (5) opposée au masque (18) d'une
longueur nécessaire a leur fixation sur le sup-
port de brosse.

Installation selon I'une des revendications 9 a
19, caractérisée en ce que le dispositif de
serrage (5) sert 2 l'immobilisation axiale des
filaments lors de leur fixation sur le support de
brosse.
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