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() Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Borstenfeldern oder Borstenbiindein.

) Zum Herstellen von Blirsten oder Borstenfeldern
werden Borstenblischel (5) aus Einzelborsten (4) ge-
bildet und dann blischelweise in Lochungen (8) von
Halbformen (7) eingefliilt und anschlieBend an den
Halteenden (8) verschmolzen. Dies geschieht in
zweckmifiger Weise dadurch, daB einem Borsten-
magazin (15) mit einem entsprechenden Borstenvor-
rat die Borsten (4) eninommen und dabei zu Bor-
stenblischeln (15) vereinzelt werden, dann diese
Borsten (4) biischelweise durch einzelne ihnen zuge-
ordnete Leitungen (10) gesaugt und der Form (7)
zugeflihrt und dabei in die Lochungen (6) der For-
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men (7) eingesaugt werden. Dabei kdnnen sie
gleichzeitig durch auf die Form (7) aufgelegte bzw.
in eine dort vorgesehene Aussparung eingelegte
Halteplatte hindurchbewegt werden, mit der sie
durch den anschlieBenden Verschmelzungsvorgang
verbunden werden, so daB die Verbindung der Bor-
sten mit dem Blirstenkdrper (26) erheblich verein-
facht ist, da eine solche Halteplatie (14) gut mit
einem BlirstenkGrper (26) verschweiBt oder verklebt
werden kann oder sogar diesen Blrstenk&rper (26)
selbst bilden kann.
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VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN VON BORSTENFELDERN ODER BORSTENBUNDELN

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Borstenfeldern flir Blrsten oder von
Borstenblindel fiir Pinsel, wobei Borstenbiischel in
Lochungen von Formen eingeflillt werden, wobei
zunéchst die Borstenblschel aus Einzelborsten ge-
bildet werden, indem ein Borstenvorrat zu Borsten-
bischeln vereinzelt wird, wonach die Borsten bi-
schelweise der Form mit Hilfe eines Lufstromes
zugeflhrt und in die Lochungen der Form einge-
bracht werden.

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung
zum Herstellen von Borstenfeldern fiir Blirsten oder
von Borstenblindein flir Pinsel, bei denen die En-
den von einzelnen Kunststoff-Borsten eines Bor-
stenbilischels miteinander und/oder mit denen ei-
nes Nachbarblschels verschmolzen werden, mit
einer mit Lochungen versehenen Form, in welche
Lochungen jeweils ein Borstenblischel paft, wobei
Zuflihrleitungen zu der Form vorgesehen sind und
zu jeder zu flllenden Lochung eine Leitung flihr,
an welche Leitungen Mittel zur Erzeugung eines
Luftstromes zu der Form hin anschliebar sind.

Aus der DE-PS 845 933 ist es bereits bekannt,
die Borsten von Borstenblischeln jeweils kontinuier-
lich als Strdnge von einem Vorrat abzuziehen und
in durchgehende Lochungen einer Halbform einzu-
flthren. An ihrer dem sp#teren zu verschmelzenden
Befesti gungsende abgewandten Seite werden die-
se Sirdnge jeweils abgeschnitten, um Borsten einer
vorgestimmten Linge zu bilden, wobel an der
Schnittsteile die spéteren Arbeitsenden der Borsten
entstehen. Dies bedeutet, daB diese Arbeitsenden
scharfkantig sind und zum Beispiel bei der Anwen-
dung in Zahnblirsten zu einer Geféhrdung oder
Verletzung des Zahnfleisches fiihren. Bei der An-
wendung als Haarblirste ist die Kopfhaut enispre-
chend gefdhrdet. Dies gilt umso mehr, wenn die
Arbeitsenden der Kunststoffborsten auBerdem noch
innerhalb eines Blschels in eine besondere geo-
metrische Form gebracht werden sollen, also die
einzelnen Bischel, zum Beispiel kegelférmig, halb-
kugelig oder abgeschrigt sein sollen, um zum Bei-
spiel beim Z&hneputzen besser in die Zwischen-
rdume zwischen Einzelzihnen eindringen zu kdn-
nen.

Man hat deshalb beschnittene Borsten einer
nachtriglichen Bearbeitung unterzogen, durch wel-
che das spitere Arbeitsende einer jeden Borste
mehr oder weniger abgerundet werden soll. Dies
ist aber nur dann und nur in Grenzen mglich,
wenn ein insgesamt ebenes Borstenfeld vorliegt
oder beibehalten bleibt.

Aus der DE-OS 23 35 468 ist es bekanni, aus
einem Borstenvorrat mit Hilfe einer Entnahmeplatie
‘mit Klesmmldchern die Borsten jeweils bilischelwei-
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se zu eninehmen und in r8hrchenidrmige Einzel-
formen zu Uberflihren, deren Anordnung der Anord-
nung der EntnahmerShrchen genau entsprechen
muB. Dabei besteht das erhebliche Probiem, daB
die Rénder der EntnahmerShrchen einerseits und
die Rénder der Einzelformen andererseits zu Stau-
chungen von etwas seiilich abstehenden Borstien
fihren k&nnen, so daB in kurzer Zeit die exakie
Parallellage der Borsten in dem Borstenmagazin
oder Vorrat nicht mehr gegeben ist und die BU-
schel nicht mehr vollstindig sein k&nnen. Darliber
hinaus ist ein hoher Zeitaufwand und eine schwieri-
ge und mechanisch anspruchsvolle Vorrichtung er-
forderlich, um diese Art der Beschickung einer
Form mit Borsten durchzuflihren, so daB die Vor-
richtung gemaB dieser Druckschrift nicht den
Zweck erfUllen kann, in rationeller und preiswerter
Form und vor allem mdglichst schnell Borsten zu
Borstenfeidern zusammenzufassen.

Aus der DE-OS 34 05 001 ist ein Verfahren der
eingangs erwadhnten Art mit entsprechender Vor-
richtung bekannigeworden, wobei der erwihnie
Luftstrom mittels PreBluft erzeugt wird. Dies bedeu-
tet, daB die Borsten vor ihrer Befdrderung in die
Form nicht nur bilischelweise abgeteilt, sondern
auch schon miteinander verschmolzen werden
missen, da eine Befbrderung von bilischelweisen
aber noch einzelnen Borsten durch Leitungen mit
Hilfe von PreBiuft unweigerlich zu einer gegenseiti-
gen Verwirbelung der einzelnen Borsten und zu
unterschiedlich schnellen Bef&rderungen dieser
Borsten fUhren kann und auBerdem vor allem an
Krimmungen der Leitungen die Gefahr besteht,
daB8 Borsten h&ngenbleiben und dann einen Stau
bilden.

In aufwendiger Weise milssen also zundchst
Borstenblischel vereinzelt und verschmolzen wer-
den, bevor sie dann mit PreBiuft in eine Form
gebracht werden k&nnen, wo ihre verschmolzenen
Enden erneut umspritzt werden miissen.

Auch dadurch |48t sich keine rationelle und vor
allem schnelle Fertigung von Blrstenfeldern und
Biirsten oder Pinseln erzielen.

Es besteht deshalb die Aufgabe, sin Verfahren
und auch eine Vorrichtung der eingangs erwdhnten
Art zu schaffen, womit auf einfache und rationnelle
Weise aus Einzelborsten und Borstenbiischein Bor-
stenfelder gebildet werden k&nnen, bei denen die
Borstenbilschel und das gesamte Borstenfeld be-
liebige geometrische Anordnungen der freien Ar-
beitsenden der einzelnen Borsten haben kdnnen
und bei denen die Enden der einzeinen Borstenbi-
schel also kugelig, kegelig, spitz, abgeschrigt usw.
sein k&nnen, wobei aber trotz solcher geometri-
scher Formen der Biischelenden die Einzelborsten
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abgerundet sein kdnnen. Gleichzeitig soll eine ra-
tionnelle und schnelle Blirsten- oder Pinselfertigung
mdglich sein.

Zur L8sung dieser Aufgabe ist das Verfahren
der eingangs erwdhnten Art dadurch gekennzeich-
net, daB der Luftstrom zum Fdrdern der Borstenbli-
schel mit Unterdruck erzeugt wird und daf die den
spéteren freien Arbeitsenden abgewandten Enden
der Borsten anschlieBend an das Einbringen in die
Lochungen der Form verschmolzen werden.

Somit kénnen die spéteren Arbeitsenden schon
vor dem Einbringen in die Form abgerundet sein.
Stait der bisherigen Entnahme von Borsten und
ihrer Verschmelzung zu einzelnen Bischeln, die
dann in einer weiteren Form umspritzt werden
mussen, kann also erheblich schneller das Blischel
von noch nicht verschmolzenen Borsten mit Hilfe
des Unterdruckes in eine Form transportiert wer-
den, wo die Verschmelzung und Verbindung er-
folgt, so daB eine hdhere Produktionsgeschwindig-
keit mdglich ist. Darliber hinaus ergibt sich ein
ginstiger und schneller Transport der Borsten in
die Form. Selbst relativ lange Fdrderstrecken kdn-
nen auf diese Weise Uberwunden werden. Da der
Férderstrom durch Unterdruck und nicht wie bei
sonstigen Luft- oder GasbefSrderungen durch
Uberdruck, bewirkt wird, sind glinstigere Strd-
mungsverhlinisse mdglich, bei denen gegenseiti-
ge Verwirbelungen der einzelnen Borsten oder gar
Staus vermieden werden k&nnen.

Die Borsten kdnnen in etwa vertikaler Orientie-
rung in die Form eingebracht werden. Dies hat den
Vorteil, daB das Einflihren der Borsten in die Form
hinein von der Schwerkraft unterstlitzt werden
kann.

Besonders zweckmBig ist es dabei, wenn die
Borstenblschel durch eine auf die Form aufgeleg-
te, mit Ubereinstimmenden Lochungen wie die
Form ausgestatiete Halieplatte hindurchgesaugt
werden, wonach die zu verschmelzenden Enden
der Borsten Uber die Platte liberstehen oder wenig-
stens in einen nach der Oberseite der Platie hin
sich erweiternden Lochungsbersich ragen, und
wenn anschliefend diese Borsten miteinander
und/oder mit der Platte oder mit an dieser in der-
selben Richtung wie die Uberstehenden Enden der
Borsten vorstehenden Vorspriingen und gegebe-
nenfalls mit den Enden der Nachbar-Borstenbi-
schel verschmolzen werden.

Durch eine solche Halte- oder Adapterplatie
kann das blschelweise Einsaugen der Borsten in
die Form insofern verbessert werden, als vor allem
sich entgegen der Einsaugrichtung erweiternde Lo-
chungen dieser Halteplatte die einzelnen Biischel
gezielt in die Lochungen auch der Halbform flihren
und eintreten lassen. Gieichzeitig werden dadurch
die zu verbindenden Enden der Borstenbiischel gut
zusammengehaiten und die an diesen Enden auf-
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zubringende Schmelzwdrme wird durch die Platte
von denjenigen Borstenbereichen ferngehalten, die
nicht miteinander verschmolzen werden sollen.
Dariiber hinaus erlaubt diese Halteplatte eine bes-
sere Verbindung mit einem spéteren Blrstenkdrper
oder kann unter Umstdnden sogar unmitielbar
selbst der BirstenkSrper sein. Wird zum Beispiel
die Halieplatie anschlieBend noch umspritzt, kann
wiederum vermieden werden, daB Schmelze des
Spritzwerkstoffes zwischen die Einzelborsten ge-
langt und dadurch die Borstenbiischel auf eine zu
grofe Lange verklebt und verbindet. Es bleibt auf
diese Weise also auch jede Einzelborsie eines
Borstenblischels frei von der Nachbarborste, so
daB die Elastizitdt der Einzelborste trotz des Ver-
schmelzen und Verbindens Uber oder in der Halte-
platte unterhalb derselben volistdndig erhalten
bleibt.

Wenn dabei an der Halteplatte Uberstehende
Vorspriinge ebenfalls mit den dort zundchst Uber-
stehenden Borstenenden verschmolzen werden, er-
gibt sich eine sehr stabile Verbindung aller Borsten
innerhalb eines solchen Borstenfeldes mit Halte-
platie.

Eine weitere Verbesserung und Ausgestaltung
des erfindungsgem&Ben Verfahrens zur gegenseiti-
gen Fixierung der einzelnen Borsten miteinander
und auch mit der Halteplaite kann durch Ausnui-
zung der Bef6rderung der Borsten mitiels Unter-
druck in die Form dadurch erreicht werden, daB
nach dem Anschmelzen der Enden der Borsten die
noch weiche oder teigige Schmelze unter Druck,
insbesondere Unterdruck gesetzt und dadurch we-
nigstens teilweise in innerhalb der Halteplatte be-
findliche Zwischenrdume zwischen den Borsten
und/oder zwischen diesen und der Halteplatte ge-
driickt oder gesaugt wird. Die Schmelze kann so
die innerhalb der Halteplatie befindlichen Borsten-
bereiche weiter stabilisieren und vor allem die
sonst zwischen Borsten befindlichen Zwischenrdu-
me derart abdichten, daB keine Bakterien und kein
Zahnpastaschiamm eindringen kdnnen. In vorteil-
hafter Weise kann dabei der auch zum BefGrdern
in die Form dienende Unterdruck ausgenutzt wer-
den.

Nach dem Verschmelzen der Borsten kann die
Halteplatte mit einem BirstenkSrper verbunden,
insbesondere verschweiBt, hochfreguenzver-
schweifit, verklebt, dauerhaft verrasiet oder ver-
schraubt werden. Dadurch k&nnen selbst soliche
Borstenblischel, die nur durch ihre Verschmelung
angekugelt sind, im Ubrigen aber gegenliber der
Halteplatte noch verschiebbar wéren, gegen eine
axiale Verschiebung bei einer Druckbeaufschla-
gung gesichert werden.

Nach dem Verbinden mit der Halteplatte kann
dann anschlieBend das Borstenfeld zusammen mit
der Halteplatte oder mit dem BlrstenkSrper aus



5 - EP 0405 204 A2 6

der Form ausgeworfen werden.

Durch das Einflillen der Borsten mit Hilfe von
Unterdruck in die Form ergibt sich eine Vielzahl
von Vorteilen nicht nur bei der BefSrderung, die im
Gegensatz zu einer PreBluftbefdrderung prakiisch
stdrungsfrei und dennoch sehr effektiv und schnell
erfolgen kann und die BefSrderung der noch nicht
verbundenen, sondern nur biischelweise vereinzel-
ten Borsten erlaubt, sondem es kdnnen dabei
leicht Borsten unterschiedlichster Eigenschaften in
ein- und demselben Borstenfeld kombiniert werden.
Beispielsweise kOnnen weichere Borsten mit hirte-
ren Borsten in einem beliebigen Borstenbild zu-
sammengefaft werden, indem ein Teil der Sauglei-
tungen zu einem Vorrat von Borstenbilischeln mit
weiteren Borsten flihrt, wihrend h&rtere Borsten
von einem anderen Vorrat her mit zusitzlichen
Saugleitungen zu derselben Form aber anderen
Lochungen in dieser gefiihrt werden kdnnen. Auch
unterschiedlich gefarbte Borstenbiischel sind inner-
halb eines Borstenfeldes mdglich, so daB der Biir-
stenhersteller die Mdglichkeit hat, die Asthetische
Wirkung der Blirste durch unterschiedlich geférbte
Borstenblischel zu beeinflussen. Er kann sogar
zum Beispiel durch die Verwendung nur eines ein-
zelnen Borstenbiischels mit gegentiber den ande-
ren Borstenblischeln anderer Farbgebung eine Her-
kunftskennzeichnung seiner Blirste erreichen.

Dennoch wird die Arbeitsgeschwindigkeit und
insbesondere die Geschwindigkeit beim Fiillen der
Form nicht beeintichtigt und, da zum Uberfiihren
der Borstenbiischel in die Form keine mechani-
schen Transporimittel, sondern ein durch Unter-
druck erzeugter Gasstrom verwendet wird, ist auch
eine problemlose Uberfiihrung ohne Stauungen,
Stauchungen und ohne ein Querlegen von Einzel-
borsten beispielsweise an Leitungskriimmungen
oder am Mindungseintritt in die Ausnehmung der
Form méglich, insbesondere dann, wenn der Un-
terdruck an der Form angelegt ist, so daB der
Unterdruck die Borsten automatisch in die Form
lenkt, so daB dadurch und durch die M&glichkeit,
gleichzeitig alle Borsten eines Borstenfeldes {iber
entsprechende parallele Unterdruckleitungen in die
Form einzufiilien, sehr hohe Arbeitsgeschwindigkei-
ten mdglich sind.

Die erfindungsgem&Be Vorrichiung der ein-
gangs erwdhnten Art ist zur Losung der Aufgabe
dadurch gekennzeichnet, daB die Mindungen der
Leitungen und die Form relativ zueinander beweg-
bar sind und daB die Form einen Anschluf zum
Anlegen eines Unterdruckes an die einzeinen Lo-
chungen hat.

Da der Unterdruck an den Lochungen der
Form angelegt wird, entsteht also beim Verbinden
der Miindungen der Leitungen mit den Eintritten
der Lochungen oder einer darauf liegenden Halte-
platte ein ununterbrochener, unter Saugdruck ste-
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hender Luftweg bis in die Lochungen hinein, so
daB die Borsten von den einzelnen Leitungen si-
cher in die Form Ubergefiihrt werden. Dabei spielt
es in vorieilhafter Weise keine Rolle, wenn wih-
rend des Transportes der Borstenblischel durch
die Leitungen einzelne Borsten eines solchen Bl-
schels schneller als die anderen befbrdert werden,
weil sie alle jeweils gezielt in eine Lochung gelan-
gen und dort dann durch die Lochungsform die
vorbestimmte gewlnschie Blischelform erhalten.
Da die Miindungen der Leitungen und die Form
relativ zueinander bewegbar sind, insbesondere die
Miindungen auch von der Form wegbewegt werden
kdnnen, lassen sich einerseits unterschiediiche
Borstenfeider bilden und andererseits der erforder-
liche Zutritt flr eine Schmelzvorrichtung zum an-
schlieBenden Verschmelzen der Borsten miteinan-
der und/oder mit einer Halteplatie schaffen. Dabei
kdnnen sowchl die Leitungsmiindungen als auch
die Formen bewegbar sein, so daB die Formen
beispielsweise in noch zu beschreibender Weise
nach ihrem Fiillen zu einer Schmelzstation weiter-
fransportiert werden konnen, wihrend bereits eine
neue Form in den Bereich der Mindungen der
Leitungen getracht werden kann.

Die Flihrungsleitungen k&nnen an ihrem Ein-
flihrende - an welchem die Borsten in die Leitun-
gen eingesaugt werden - den Abstand zusinander
haben, oder auf den Abstand zueinander einstellbar
sein, in welchem die Borstenblischel vor ihrem
Einflhren in die Form bereitgestellt sind, und die
Austritte oder Mlndungen der Leitungen kdnnen in
Gebrauchsstellung in dem Abstand und der Anord-
nung vorgesehen oder einstellbar sein, die der
Lochanordnung der Form und/oder einer Halteplat-
te entsprichi. Da jedes Borstenblischel nach seiner
Bildung aus einem Borstenvorrat eine eigene Zu-
fihrleitung zu der entsprechenden Lochung der
Form hat, lassen sich auf diese Weise beliebige
geometrische Anordnungen der Borstenblischel zu-
einander bilden und beliebige Form beschicken,
indem die Leitungen jewesils darauf eingestellt wer-
den k&nnen.

Eine zweckm#Bige Ausgestaltung der Vorrich-
tung besteht dabei darin, daB wenigstens ein Bor-
stenmagazin vorgesehen sein kann, in welchem die
einzelnen Borsten gegen einen verschieb- und/oder
drehbaren Entnahmeschieber gepreft sind, und
daB der quer zu der Eninahme bewegbare Entnah-
meschieber mit Abstand zueinander angeordnete,
dem Borstenvorrat zugewandte, offene Ausneh-
mungen zum Bilden von Borstenblischeln hat und
mit seinem diese Ausnehmungen aufweisenden
Bereich aus dem Borstenmagazin bis unter die
EinzelGfinungen der Leitungen verschisbbar oder
verdrehbar ist. Es kann also auf ganz einfache
Weise mit Hilfe eines solchen Entnahmeschiebers,
in dessen dem Borstenvorrat zugewandiem Rand
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randoffene Aussparungen oder Ausnehmungen ent-
sprechend der Form und GrdBe der spéteren Bor-
stenblischel vorgesehen sind, das jeweilige Bor-
stenbiischel gebildet und in den Eintrittsbereich der
Saugleitungen Ubergefithrit werden, wobei nach
dem Austritt aus dem Borstenmagazin entspre-
chende Gegenhalter die randoffenen Aussparungen
mit den einzelnen Borstenblischeln schlieBen. Die
Einzeltffnungen der Saugleitungen kdnnen dabei
auf einfache Weise auf disjenigen Stellen hin orien-
tiert sein oder werden, in denen sich die Borsten-
blische! nach dem Entnehmen mit Hilfe des Schie-
bers befinden. Einfache und schnelle Hin- und Her-
bewegungen dieses Schie bers genligen also, um
die gewlinschien Borstenblischel aus einem Vorrat
von Einzelborsten zu bilden und so zu positionie-
ren, daB sie in der schon erwdhnten Weise in die
Form eingesaugt werden k&nnen.

Als Leitungen k&nnen Schluche und/oder

Rohre vorgesshen sein und insbesondere im Be-
reich des Einflihrendes und/oder der Miindung
kénnen zur Verstellbarkeit dieser Bereiche die Lei-
tungen fiexibel sein. Dies erleichtert die schon er-
wihnte Einstellung und Bewegbarkeit insbesondere
in den Mindungsbereichen.
Ausgestaltungen der Zufiihrleitungen und insbeson-
dere ihrer EintrittsGffnungen sowie auch der Austrit-
te sind Gegenstand der Anspriiche 11 und 12 Die
darin angegebenen MaBnahmen erleichtern einer-
seits das sichere Einsaugen aller Borsten eines
Borstenblischels und andererseits die Zuordnung
zu einer Halteplatte und deren Lochungsbild.

Um das Einbringen der einzelnen Borsten in
die Lochung der Form weiterzuverbessern und ins-
besondere eine dichte Flillung mit mdglichst vielen
Borsten in einer solchen lochung zu erreichen,
ohne daB die "zuletzt" ankommenden Borsten sich
an schon in den Lochungen befindlichen Borsten
stauchen, ist es zweckmaBig, wenn die Einflihrge-
schwindigkeit der Borsten dadurch erhdht wird, daB
die Mindungen der Leitungen Verjlingungen oder
Verengungen, vorzugsweise - in der Art einer
Venturi-Duse - mit anschlieBender Erweiterung auf-
weisen. An einer soichen Verengung wird die durch
den Unterdruck bewirkie Strémungsgeschwindig-
keit des Luft- oder Gasstromes je nach Grad der
Verengung erh8ht, so daB die Borsten mit enispre-
chend groBer Geschwindigkeit und einem entspre-
chend hohen Impuls in die Lochung der Form
gelangen und sich aufgrund ihrer zuvor schon an-
gekugelten Enden zwischen schon in der Lochung
befindliche Borsten schieben k&nnen. Falls dabei
die eine oder andere Borste nicht mehr in die
Lochung gelangt, kann sie dennoch bei dem an-
schlieBenden VerschmelzungsprozeB von Vorteil
sein, weil sie dann mit den Uberstehenden und zu
verschmelzenden Enden der eingefiiliten Borsten
mitverschmolzen werden kann.
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Eine weitere Ausgestaltung der Vorrichtung von
ganz erheblicher Bedeutung kann darin bestehen,
daB die Lochungen zur Aufnahme der Borstenbi-
schel in der Form Sacklécher sind, deren Bbden
oder innere Stirnseiten eine Negativiorm oder -
kontur zur Formung der Enden der jewsiligen Bor-
stenblischel haben und beispielsweise als Hohlke-
gel oder -spitze, Hohl-Halbkugel, Abschrigung,
Ebene oder eine Kombination dieser Hohlformen
ausgebildet sind. Somit kann beim Einsaugen eines
Borstenblischels gleich auch die geometrische
Form seines spéteren Arbeitsendes hergestellt wer-
den, so daB ein Beschneiden der Arbeitsenden der
Borstenblischel nach der Zusammenfassung zu
Borstenfeidern nicht mehr erforderlich ist und somit
die Arbeitsenden der einzelnen Borsten vor vorne
herein abgerundet sein kdnnen.

Von allen Borhungen oder Lochungen der
Form kann jeweils oberhalb von deren Boden ein
Saugkanal seitlich, ggf. rechiwinklig abgehen und
diese Kandle k&nnen zu dem SauganschiuB flihren
und zusammengefaBt sein. Dadurch wird der Saug-
druck bis in das Innere der Lochungen der Form
aufrechterhalten, ohne daB jedoch Einzelborsten in
die Saugkanile eingezogen werden kdnnen, wie
dies bei einem AnschluB in Verlingerung der Lo-
chungen der Form md&glich wére.

Eine Alternativ-L&sung bezligiich der Saugan-
schliisse kann darin bestehen, daB die B&den der
Lochungen in der Form in einem porsen Einsatz,
insbesondere in einem Keramikeinsatz, Sinterein-
satz, Sieb, Filz, Textilien od.dgl. vorgesehen sind,
unter welchem eine mit dem VakuumanschiuB ver-
bundene oder versehene Kammer od. dgl. vorgese-
hen ist. In diesem Falle kann der Unterdruck unmit-
telbar in Verldngerung der einzelnen Lochungen
angelegt werden, da die Poren eines soichen pord-
sen Einsatzes viel kleiner als der Querschnitt einer
Einzelborste sind.

Um die Sicherheit zu vergréfBern, daB jedes
Borstenblischel nach dem Einfiillen in die Form die
gewlinschte geometrische Ausbildung hat und vor
allem alle Einzelborsten in der richtigen Lage auch
in ihrer Langsrichiung liegen, kdnnen die Bdden
der einzelnen Lochungen von der Stirnseite von in
den Lochungen verschiebbaren Stempeln gebildet
sein, die beim Flillen tiefer als beim Verschmelzen
der Borsten angeordnet sind und in eine der exak-
ten Blischelldnge entsprechende HOhe, ggf. Uber
die Saugkanile der Lochungen, anhebbar sind. So-
mit k&nnen die Saugkanile relativ tief liegen, so
daf die Borsten entsprechend tief in die Lochun-
gen eingesaugt werden. Wenn aber aufgrund eines
gewissen Abstandes der Saugkanédle von dem Lo-
chungsboden die eine oder andere Borste diesen
Boden zunéchst nicht erreicht, wird dies durch das
anschlieBende Anhaben der B&den dennoch be-
werkstelligt.
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Eine weitere Ausgestaliung der Erfindung von
eigener schutzwlirdiger Bedeutung kann bei einer
Vorrichiung der eingangs erwdhnten Art darin be-
stehen, daf die BSden der Lochungen oder Boh-
rungen der Form geriffelt oder profiliert oder aufge-
rauht sind, wobei einzelne Borsten jeweils zwischen
die dabei gebildeten ErhShungen und andere auf
diese Erhdhungen passen, so daB die Einzelbor-
sten eines Borstenbilischels an dessen freiem Ar-
beitsende geringfligig unterschiedliche L&ngen ha-
ben. Es hat sich gezeigt, daB ein wesentlich besse-
res Reinigungsergebnis mit solchen Zahnbiirsten
erzielt werden kann, bei denen nicht nur das Ar-
beitsende des gesamten Borstenbiischels eine
glinstige geometrische Form hat, sondern bei dem
auferdem die Einzelborsten eines Borstenblischels
nicht alle ganz exakt auf der Oberflache dieser
geometirischen Form liegen, sondern davon jeweils
etwa abweichende Langen haben, so daB also ein-
zelne Borsten gegeniiber Nachbarborsten geringfii-
gig Uberstehen. Dies kann durch die vorerwdhnte
MaBnahme auf einfache Weise bereits beim Einflil-
len der Borsten in die Form erreicht werden, wenn
die erwdhnte Riffelung oder Profilierung oder Aui-
rauhung an den B&den der Lochungen der Form
vorgesehen ist, wobei die erwlinschte Anordnung
- der freien Enden der Borsten besonders leicht und
schnell dann erreicht wird, wenn sie in die Form
eingesaugt und insbesondere anschliefend der Bo-
den noch ein eine entgliliige H&henlage verscho-
ben wird.

Weitere Ausgestaliungen der erfindungsgema-
Ben Vorrichtung sind Gegenstand der Anspriiche
18 bis 25.

Dabei gibt Anspruch 18 eine Ausgestaltung an,
mit der gleichzeitig mehrere Formen auf dieselbe
vorteilhafte Weise mit Borsten beschickt werden
kdnnen, so daB eine noch rationellere und schnel-
lere Blirstenfertigung md&glich ist.

Dazu trgt auch die MaBnahme des Anspru-
ches 19 bei, der aber auBerdem auch eine Mdg-
lichkeit beinhaltet, wie in ein und demselben Bor-
stenfeld unterschiedliche Borsten und/oder Bor-
stenblischel angeordnet werden kdnnen.

Anspruch 20 stelit eine einfache und zweckm&-
Bige Ausgestaltung dar, wie mit einem einzigen
Schieber schon eine wesentlich gréBere Zahl von
Borstenblischeln und dabei eventuell auch von un-
terschiedlichen Borsten bereitgestellt werden k&n-
nen, da in jedem der darin erwdhnten Borstenma-
gazine verschiedene Borsten bereitgehalten wer-
den kdnnen.

Anspruch 21 betrifit die Mdglichkeit, die Ferti-
gung weiter zu beschleunigen und zu rationalisie-
ren und dabei die Md&glichkeit der Kombination
unterschiedlicher Borsten und Formen von Borsten-
biischeln zu vergrdBern.

Anspruch 23 ist eine Ausgestaltung der gesam-
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ten Vorrichtung in der Weise, daB auch die einzel-
nen Arbeitsschritte wie das Fiillen der Form, das
anschliefende Verschmelzen und das Verbinden
mit einem Blrstenkdrper jeweils etwa gleichzeitig
durchgeflihrt werden k&nnen.

Eine wesentliche Ausgestaltung der Vorrich-
tung enthalt Anspruch 25 wobei die darin erwdhnte
Halte- und EinfUhrplatte, die vorstehend schon er-
wihnt wurde, zundchst Teil der Vorrichtung ist,
spéter aber eine Teil der hergestellten Blirste bil-
det. Vor jedem Flillvorgang einer Form ist also eine
neue derartige Halteplatte zuzuflihren, woflir an
dem Kettenband gemaB Anspruch 24 vor der Sta-
tion zum Flilen der Formen eine Arbeiisstation
zum Auflegen solchen Halteplatien auf die Formen
vorgesehen sein kann.

Neben der Verbesserung des Einfiihrens der
Borsten und des besseren Zusammenhaltens der
Borstenblischel vor allem nach dem Verschmelzen
und ggf. beim Umspritzen der verschmolzenen
Borstenenden hat diese Halteplatte noch den zu-
sétzlichen Vorteil, daB sie dem Biirstenhersteller
weitere Gestaltungsmdglichkeiten z.B. dahingehend
bietet, daB diese Platte und der eigentliche Blir-
stenkdrper unterschiedlich gefdrbt sein kGnnen.
Sind die Lochungen der Halteplatte leicht konisch,
ergeben sich sogenannte offene Borstenblindel, bei
denen die einzelnen Borsten nicht durch einen
Anker zusammengedrickt werden und deshalb
voneinander getrennt einzeln stehen und dadurch
bessere Reinigungsergebnisse erzielen kénnen.

Ein wesentlicher Vorteil des Flllens der Form
mit Hilfe von Unterdruck besteht darin, daB eventu-
ell an den Borstenenden durch deren Anrunden
noch héngengebliebener Schieifstaub praktisch
vollkommen entfernt wird, wihrend bisher bei den
herkbmmiichen Stanzverfahren dieser Schleifstaub
kaum ent fernt werden kdnnte und jeder neuen
Zahnblirste eine beachtlicht Menge solchen
Schliefstaubes anhaftet.

Da die Borsten eingesaugt und durch Ver-
schmelzen an der Halteplatte fixiert werden, entfiilt
die herkdmmliche Ankerbefestigung mit den durch
die Ankerbefestigung bedingten Kerben, die bisher
zu Spannungsrissen im Borstenfeld flihren konnten.
Somit wird auch vermieden, daB einzelne Borsten
in solche Ankerfurchen auswandern und dann ein-
zeln abstehen. Dabei werden all diese Vorieile vor
aliem bei Kombination einzelner oder mehrerer der
vorbeschriebenen und in den Anspriichen enthalte-
nen Merkmalen und MaBnahmen bei einer sehr
rationellen und schnellen Fertigung erzielt, bei der
alle Borsten eines Borstenfeldes gleichzeitig in die
Form eingefiillt werden kdnnen.

In den Féllen, in denen zwar jeweils die Borsten
einzelner Borstenbiischel verschmolzen, die Bor-
stenblischel aber nicht gleichzeitig untereinander
verbunden werden, kdnnen diese zu Borstenblin-
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deln verschmolzenen Borstenblschel in Vorteilhaf-
ter Weise verwendet werden, um Pinsel herzustel-
len, wobei in vorteithafter Weise die Herstellung der
einzelnen Borstenblindel mit hoher Arbeitsge-
schwindigkeit und Prézision und gleichzeitig guter
Festigkeit der Borstenblindel erfolgen kann.

Wenn Borstenfeldern aus zusammenhéngen-
den Borstenbiischeln mit einer sie verbindenden
und stabilisierenden Halieplatte gebildet werden
sollen, ist es jedoch glnstig, wenn die Lochungen
in der Halteplatte auf der den Arbeitsenden der
Borsten abgewandten Oberseite Einsenkungen ha-
ben, die die verschmolzenen Enden der Borsten
der einzelnen Borstenbischel in sich aufnehmen
und die gegebenenfalls an den einander zuge-
wandten Ridndern unterhalb der Plattenoberfldche
ineinander Ubergehen.

Ferner kdnnen auf der Seite der Halte- und

EinflUhrplatte, auf der die zu verschmelzenden Bor-
sten Uberstehen, zwischen den Lochungen Erh&-
hungen, Vorspriinge, Noppen oder dergleichen aus
schmelzbarem Werkstoff vorstehen. Mit diesen
kénnen dann die Uberstehenden Borsien ver-
schmolzen werden, wenn ein entsprechender
Schmelzstempel genligend weit abwérts gedriickt
wird, bis er diese Vorspriinge, Noppen oder der-
gleichen und die Borstenenden berlhrt, schmilzt
und gleichzeitig staucht. Die Schmelze, die von
den Borstenenden und diesen Vorspriingen der
Platte gebildet wird, kann dann ineinanderflieBen
und gewissermafen eine VerschweiBung vor allem
dann bewirken, wenn die Borsten und die Platte
aus Ubereinstimmendem Werkstoff betsehen. Aber
auch bei verschiedenen Werkstoffen ergibt sich so
eine innige Verbindung zwischen den Borsten und
der Platte.
Die Halteplatte kann dabei einen Flansch oder eine
Dichtlippe aufweisen, der die nach dem Einfligen in
eine die Halteplatte in sich aufnehmende Ausneh-
mung des BlirstenkSrpers deren Rand Ubergreift.
Dadurch wird verhindert, daB beispieisweise Reini-
gungsmittel nach und nach in die die Halteplatie in
sich aufnehmende Ausnehmung eindringen und
das Aussehen der Biirste verschlechtern und auch
die Verbindung alim3hlich lockern kann. In den
Anspriichen 29 und 30 ist eine ebenfalls zur L&-
sung der Aufgabe geeignete Vorrichtung der ein-
gangs erwdhnten Art gekennzeichnet, die eine lei-
tungslose Zufiihrung der Borsten zu den Formen
und deren Lochungen erlaubt, wobei aber wieder-
um in vorteilhafter Weise Unterdruck zum Einfiih-
ren der Borsten in die Lochungen der Formen
eingesetzt wird. Eine solche Vorrichtung ist dann
vorteilhaft, wenn ein Vereinzelungsschieber fir die
Borstenbiischel unmittelbar bis Uber die Eintritts&ff-
nungen der Form oder der darauf liegenden Halte-
platte bewegt werden kann.

Die Ansprliche 32 und 33 betreffen den dreh-
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baren Entnahmeschieber, der eine erhebliche Be-
schleunigung des Arbeitsablaufes und der Borsten-
zufuhr deshalb erlaubt, weil er kontinuierlich in
gleichbleibender Richtung bewegt und gedreht
werden kann, also die Zeit flir einen Leerhub, die
bei einem verschiebbaren Entnahmeschieber flr
dessen Zurlickbewegung zu dem oder den Bor-
stenmagazinen eingespart wird.

Nachstehend sind Ausflihrungsbeispiele der
Erfindung mit deren wesentlichen Einzelheiten an-
hand der Zeichnung noch ndher beschrieben.

Es zeigt in zum Teil schematisierter Darstel-
lung:

Fig. 1 eine erfindungsgem&Be Vorrichtung, mit
welcher aus einem Borstenvorrat oder Borsten-
fullkasten zu Borstenblischeln zusammengefafite
Borsten mittels Leitungen einer an einen Unter-
druck angeschlossenen Form zugefiihrt werden,
Fig. 2 eine Draufsicht der Borstenmagazine oder
-fullkdsten mit einem zwischen ihnen hin- und
herbewegbaren, an den seitlichen Réndern offe-
ne Aussparungen aufweisenden Schieber zum
biischelwsisen Entnehmen der Borsten aus den
Borstenmagazinen und Zuflihren zu den Eintrit-
ten der Saugleitungen,

Fig. 3 eine Draufsicht eine mdglichen Borsten-
feldbildes bzw. einer entsprechenden Form, wo-
bei angedeutet ist, daB die einzelnen Lochungen
unterschiedliche Querschnitte und/oder Konturen
haben kdnnen,

Fig. 4 eine Vorrichtung geméfg Fig. 1 im Zu-
sammenwirken mit einem Ketienband, welches
die zu beschickende Form zu verschiedenen
Arbeitsstationen und dabei auch zu der Flllsta-
tion mit Hilfe der Saugleitungen gemiB Fig. 1,
davor zu einer Station zum Auflegen von einer
Halteplatte und danach zu einer Schmelzstation
zum Verschmelzen der Borstenenden und an-
schliefend zu einer Station zum Verbinden mit
einem Blrstenkdrper Uberfiihrt.

Fig. 5 einen Teilschnitt durch eine Form, bei
welcher die Halteplatte in eine nach oben offene
Ausnehmung eingepaft ist und die Ubersiehen-
den Borstenenden verkugelt sind.

Fig. 6 eine der Fig. 5 entsprechende Darstel-
lung, bei welcher die Lochungen der Halteplatte
sich zu der Oberseite erweitern und die Borsten
innerhalb der Halteplatie verschmolzen sind,

Fig. 7 eine Draufsicht der Anordnung nach Fig.
6 nach dem Verschmelzen der Enden der Bor-
stenblischel,

Fig. 8 eine Halieplatte mit daran verschmolze-
nen Borsten, die einen umlaufenden Dichtungs-
flansch hat, vor dem Einsetzen in einen Biirsten-
k&rper, .

Fig. 9 eine selbst als Biirstenkirper ausgebilde-
te Halteplatte mit an ihr zusammengeschmoize-
nen Borsten vor dem Einflgen einer die
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Schmelzbereiche der Borstenblischel verschlie-
Benden Abdeckplatte,

Fig. 10 einen Teilldngsschnitt durch eine fertig-
gestellie Birste mit einer in eine Ausnehmung
des Biirstenkdrpers eingefligten Halteplatte, wo-
bei die Borsten eines Borstenbiischels an ihren
Arbeitsenden verschiedene L3ngen haben,
Fig.11 eine Stirnseite der Biirste und des Bor-
stenfeldes gemas Fig. 10,

Fig. 12 eine vergrbBerte Darstellung eines Bor-
stenblischels, dessen einzelne Borsten an den
Arbeitsenden zwei verschiedene Langen haben,
Fig. 13 die Draufsicht eines Borstenblischels
gemidB Fig.12, dessen Einzelborsien alle lber
die gesamte Linge bis zu der Halieplatte von-
einander getrennt sind.

Fig. 14 eine der Fig. 1 entsprechende Darstel-
lung einer abgewandelten Vorrichtung, mit wel-
cher aus einem Borstenvorrat zu Borstenbii-
schein zusammengefasste Borsten mittels Lei-
tungen und an diese anlegbarem Unter druck
siner Form beschleunigt zugeflihrt werden,

Fig. 15 eine abgewandelte Vorrichtung, mit wel-
cher aus einem Borstenvorrat zu Borstenbl-
scheln zusammengefasste Borsten mittels einer
im wesentlichen aus einem Schieber und einer
gelochten Zuflihrplatte bestehenden Zuflihrein-
richtung der Form zugefiihrt und Uber die Lo-
chungen der Form gebracht werden, sowie

Fig. 16 eine der Fig. 2 entsprechende Darstel-
lung, wobei statt eines hin- und herbewegbaren
Schiebers ein als Drehscheibe ausgebildeter
drehbarer Schieber vorgesehen ist.

Eine im Ganzen mit 1 bezeichnete, vor allem in
den Fig. 1, 4, 14 und 15 erkennbare Vorrichtung
dient zum Herstellen von Borstenfeldern 2 (vgl. z.B.
Fig. 8, @ und 10) oder Bursten 3 (vgl. wiederum
Fig. © und 10). Dabei werden die Enden von einzel-
nen Kunststofiborsten 4 eines Borstenblischels 5
gemiB Fig. 5 oder Fig. 6 miteinander und/oder mit
denen eines Nachbarbiischels verschmolzen. Zu
der Vorrichtung 1 geh&rt gem&B Fig. 1 und 4 eine
mit Lochungen 6 versehene Form 7, die dabei eine
Halbform ist, d.h. deren Lochungen 6 Sacklochun-
gen sind. In diese Lochungen 6 paBt jewsils ein
Borstenblischel 5, wobei aber die zu verschmel-
zenden Enden 8 der Borsten 4 gem#B Fig. 1
Uiberstehen.

Gem&B Fig.1, 4 u. 14 hat die zu der Vorrichtung 1
geh8rende Form 7 einen Anschluf oder AnschiuB-
stutzen 9 zum Anlegen eines Unterdruckes an die
einzelnen Lochungen 6 und es sind Zuflhrleitun-
gen 10, im folgenden auch einfach Leitungen 10
genannt, vorgesehen, wobei zu jeder zu filllenden
Lochung 6 eine Leitung 10 filhrt. Die Querschnitte
dieser Leitungen 10 entsprechen dabei wenigstens
denen der in ihnen zu transportierenden und zu
flihrenden Borstenblschel 5, so daB jede Leitung
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10 jeweils ein Borstenbilischel 5 transportieren
kann. Die Mlindungen 11 der Leitungen 10 und die
Form 7 sind dabei relativ zusinander bewegbar,
wie es in Fig. 1 und 14 durch den Doppelpfeil Pf 1
flr die Miindungen 11 und in Fig. 4 durch den Pfeil
Pf 2 fiir die Form 7 angedeuiet ist.

An ihrem Einflihrende 12 haben die Flihrungs-
leitungen 10 den Abstand zueinander oder sind
ggf. auf einen soichen Abstand einstelibar, in wel-
chem die Borstenblschel 5 vor ihrem Einfiihren in
die Form 7 gem#B Fig. 1 und 2 bereitgestellt sind.
In Fig. 1 ist dargestellt, daB dabei die Einflihrenden
12 durch eine Einflihrplatte 13 gebildet oder zu-
sammengehalten werden. Die Austritte oder Miin-
dungen 11 der Leitungen 10 sind gemap Fig. 1 in
Gebrauchsstellung in dem Abstand und der Anord-
nung vorgesehen oder einstellbar, die der beispiel-
haft in Fig. 3 erkennbaren Lochanordnung der
Form 7 oder einer gem3f Fig. 1 auf die Form
auflegbaren Halteplatie 14 entspricht. Somit k&n-
nen die Borsten nach Anlegen eines Unterdruckes
an den AnschiuB 9 an den Eintritten 12 eingesaugt,
durch die Leitungen 10 transportiert und in die
Lochungen & der Form 7 hineingezogen werden,
wobei dann selbstverstidndlich die Miindungen 11
der Leitung 10 auf die Form 7 bzw. die Halteplatie
14 abgesenkt sind oder die Form 7 angehoben ist.

GemiB Fig. 1, 2, 4 14 und 15 gehdrt zu der
Vorrichtung auch wenigstens ein Borstenmagazin
15, wobei Ausflihrungsbeispiel zwei derartige Bor-
stenmagazine 15 mit einander zugewandten Ent-
nahmestellen 16 vorgesehen sind, die von jeweils
entgegengesetzten Seiten gemadp den Pfeilen Pf 3
unter Druck stehen, so daB die in ihnen befindli-
chen Borsten 4 immer wieder zu den Eninahme-
stellen 16 hin gebracht und gedrlickt werden. Da-
durch werden die Borsten 4 gegen einen Entnah-
meschieber 17 gepreft, der an diesen Entnahme-
stelien 16 den Borstenvorrat jeweils begrenzt. Die-
ser quer zu der Entnahme stelle 16 bewegbare
Entnahmeschieber 17 hat gem#B Fig. 2 mit Ab-
stand zueinander angeordnete, dem Borstenvorrat
jeweils zugewandte und zu diesem hin randoffene
Ausnehmungen oder Aussparungen 18 zum Bilden
der Borstenblische! 5. Dieser Entnahmeschieber 17
ist mit seinem diese Ausnehmungen 18 aufweisen-
den Bereich aus dem Borstenmagazin 15 bis unter
die Einflhr6finungen 12 der Leitungen 10 ver-
schiebbar, wobei die Zeichnungen diese Verschie-
bestellung zeigen.

Als Leitungen 10 k&nnen Schiduche und/oder
Rohre vorgesehen sein, wobei insbesondere im
Bereich des Einflihrendes 12 und/oder der Miin-
dung 11 zur Durchfthrung der Verstelibewegung
dieser Bereiche die Leitungen 10 flexibel sind.

Die Einfiihrenden 12 der Leitungen 10 sind zu
einem Einfihrkopf, im Ausflihrungsbeispiel der
schon erwdhnten Einflihrplatie 13, verbunden oder
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an einem solchen Einflihrkopf befestigt. Dabei snd
die Einflhr&ffnungen 19 im Ausflhrungsbeispisl
trichterfdrmig mit sich von einem gréBeren Quer-
schnitt auf den Leitungsquerschnitt verjlingenden
Verlauf ausgebildet, so daB mit entsprechend gro-
Ber Sicherheit alle einzelnen Borsten 4 eines jewei-
ligen Borstenblischels 5 eingesaugt und biischel-
weise weiteriransportiert werden k&nnen.

Im Ausflihrungsbeispiel sind ferner die Austritte
oder Mindungen 11 der Leitungen 10 miteinander
verbunden und dabei an einer Miindungsplatie 20
fixiert. Falls die Zuordnung der einzelnen Mindun-
gen 11 zur Anderung eines Borstenbildes gezndert
werden sollen, kann eventuell die Miindungsplatte
20 ausgetauscht werden.

in den Fig. 1,4,5,6,14 u.15 erkennt man deut-
lich, daB die Lochungen 6 zur Aufnahme der Bor-
stenblischel 5§ in der Form 7 Sackicher sind,
deren Bdden 21 oder innere Stirnseiten eine Nega-
tivform oder -kontur zur Formung der freien Enden
der jeweiligen Borstenbiischel 5 haben und bei-
spielsweise als Hohlkegel oder -spitze, Hohl-Haib-
kugel (Fig. 6), Abschrdgung, Ebene (mittlere Bor-
stenblischel der Fig. 5) oder sine Kombination die-
ser Hohlformen ausgebildet sein kdnnen. Beim Ein-
saugen der Borstenblischel 5 werden also gleich-
zeitig die freien Arbeitsenden dieser Borstenbi-
schel in eine jewseils gewlinschie Form gebracht,
ohne daB es eines nachirdglichen Beschneidens
oder Formens dieser Arbeitsenden der Borstenbi-
schel 5 bedarf, so daB die Einzelborsien schon
vorher abgerundet sein kdnnen.

Von allen Bohrungen oder Lochungen 6 der
Form 7 kdnnen jeweils oberhalb von deren Bdden
21 Saugkandle seitlich, ggf. rechiwinklig abgehen
und diese Kandle kdnnen zu dem Sauganschiuf 9
fihren oder zusammengefaBt sein. -

Im Ausflhrungsbeispiel gem#B Fig.1,14 u.15
ist jedoch eine andere Ldsung dargestelit, bei wel-
cher die Bdden 21 der Lochungen 6 in der Form 7
in einem por6sen Einsatz 22, z.B.einem Sinter-
oder Keramikeinsatz, vorgesehen sind, unter wel-
chem eine mit dem VakuumanschiuB 9 versehene
Kammer 23 vorgesehen ist. Auf diese Weise kann
der Saugstrom bis zu den innersten Enden der
Lochungen 6 in Langsrichtung der einzuflihrenden
und einzusaugenden Borsten 4 gerichiet sein.

In den Fig. 10 bis 12 ist dargestellt, daB zweck-
‘méBigerweise die einzelnen Borsten 4 eines Bor-
stenblischels 5 z.B. zwei verschiedene Lingen ha-
ben kdnnen, um einen besseren Reinigungseffekt
zu erzielen. Dies kann in nicht ndher in den Zeich-
nungen dargestiellier Weise dadurch erreicht wer-
den, daf3 die B&den 21 der Lochungen 6 der Form
7 geriffelt oder profiliert oder aufgerauht sind, wo-
bei einzelne Borsten 4 jeweils zwischen die dabei
gebildeten Erh&hungen und andere auf diese Erhd-
hungen passen, so daB die Einzelborsten 4 eines
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Borstenblischels 5 an dessen freiem Arbeitsende
die vor allem in Fig. 12 deutlich erkennbaren ge-
ringfligig unterschiedlichen Léngen erhalten.

Ebenfalls nicht ndher ist in der Zeichnung dar-
gestellt, daB die Béden 21 der sinzelnen Lochun-
gen 6 von der Stirnseite von in den Lochungen 6
jeweils verschiebbaren Stempeln gebildet sein k&n-
nen, die beim Flien tiefer als beim Verschmelzen
der Borsten 4 angeordnet sind und in eine der
exakten Buschellinge entsprechende H&he, ggf.
Uber die von den Lochungen 6 abgehenden Saug-
kandle, anhebbar sind. Dadurch wird die ge-
wlinschte entgliltige Linge der einzelnen Borsten
und Borstenbiischel mit- groBer Sicherheit erreicht
auch dann, wenn z.B. beim Einsaugen eines Bor-
stenbiischels die eine oder andere Borste innerhalb
der Lochung 6 gegenliber den anderen etwas zu-
rlickbieibt, was vor allem nicht ganz auszuschlie-
Ben ist, wenn die Saugkanile seitlich von den
Lochungen abgehen.

Es sei erwdhnt, daf mehr Zufiihrleitungen 10
flr Borstenbiischel 5 an der Vorrichtung 1 vorgese-
hen sein kdnnen, als eine einzelne Form 7 Lochun-
gen 6 hat, so daB gleichzeitig mehrere ein Borsten-
feld bildende Formen 7 beschickt werden k&nnen,
wodurch die Productionsgeschwindigkeit bei der
Herstellung von Borstenfeldern 2 und/oder Biirsten
3 erheblich gesteigert werden kann.

In Fig. 2 ist angedeutet, daB der Schieber 17
zum Vereinzein der Borstenbiische!l 5 beim Eni-
nehmen der Borsten 4 aus dem Borstenmagazin
15 unterschiedliche Ausnehmungen oder Ausspa-
rungen 18 zur Bildung unterschiediicher Borstenbl-
schel 5 und insbesondere zur Bildung von Borsten-
blischeln 5 unterschiedlicher Dicke und/oder Quer-
schnittsform aufweisen kann. In Fig. 3 erkennt man,
daf Borstenfeider und Borstenbilder denkbar sind,
bei denen einerseits runde, andererseits quadrati-
sche und auch langliche Querschnitte von Borsten-
biischeln 5 vorgesehen sind, wobei auBerdem die
Querschnittsgréfen verschieden sein kdnnen. Dem
kann durch entsprechende Querschnittsflichen an
den Ausnehmungen 18 Rechnung getragen wer-
den. Die Formung der Querschnittskontur des ein-
zelnen Borstenblischels kann dann in der Form 7
und/oder der Halteplatte 14 erfolgen.

Da die Vorrichtung 1 im Ausflhrungsbeispiel 2
einander gegenilberliegende Borstenmagazine 15
aufweist und der quer zu ihnen und den darin
befindlichen Borsten 4 befindliche und verschieb-
bare Schieber 17 an seinen beiden L&ngsseiten
Ausnehmungen 18 zum Vereinzein von Borstenbi-
scheln 5 hat, kGnnen bei der Herstellung der Bor-
stenfelder 2 und/oder der Blrsten 3 auch Borsten
unterschiedlicher Dicke, Qualitdt, Biegsamkeit
und/oder Farbe kombiniert werden. Auch das Zu-
ordnungsverhditnis solcher unterschiedlicher Bor-
stenbiischel zueinander kann dabei durch unter-
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schiedliche Anzahlen von Ausnehmungen 18 an
dem Eninahmeschieber 17 vorgewzhlt sein.

Selbstversténdlich k&nnen auch mehrere Bor-
stenmagazine 15 oder Paare solcher Magazine 15
und zugehdrige Entnahmeschieber 17 zu den Ein-
trittskdpfen 13 der Saugfiihrungen 10 vorgesehen
sein, um eine noch h&here Produktionsrate und
eventuell die Beschickung von noch mehr Formen
7 gleichzeitig zu erlauben.

Es sei an dieser Sielle erwdhnt, daf die Zu-
flhrleitungen 10 fiir die Borstenblischel 5 von dem
Schieber 17 zu den Formen 7 etwa 1 mm - 10 mm
Durchmesser, z.B. ungefdhr 2 mm oder 5 mm
Innendurchmesser haben kdnnen, je nachdem, wie
dick die einzelnen Borstenblischel 5 sind. Die Ldn-
ge der Zufiihrleitungen 10 kann etwa 1 m - 10 m,
beispielsweise etwa 5 m betragen, wie Versuche
gezeigt haben, ohne daB einzelne der angesaugten
Borsten in der Leitung 10 zurlickbleiben. Somit
kann eine flir den Produktionsablauf optimale Zu-
ordnung der Borstenmagazine 15 zu den Formen 7
gewahlt werden.

Eine weitere zweckmifige Ausgestaltung der
Vorrichtung 1 erkennt man in Fig. 4. Demgem&s
sind die Formen 7 auf einem Fdrder- oder Ketien-
band 24 od. dgl. Vorschubmittel ange ordnet, tiber
dessen Obertrum in Vorschubrichtung gem3B dem
Pfeil Pf 2 hintereinander die Miindung 11 der Zulei-
tungen 10, daneben eine Heiz- oder Schmelzsta-
tion 25 zum Verschmelzen der Borstenenden und
ggf. wiederum in Vorschubrichtung daneben eine
Zufuhrvorrichtung flir Biirstenkdrper 26 und/oder
eine UliraschweiBanlage 27 oder Kiebevorrichtung
angeordnet sind. Am Unterfrum des Bandes 24
erkennt man die Auswurfstation 28 fur die fertigen
Biirsten 3.

Wie schon erwdhnt, ist beim Fiillen der Form 7
zwischen dieser und der Miindung 11 der Leitun-
gen 10 gemaB Fig. 1 eine Halie- und Einflihrplatie
14 fiir die Borsten 4 angeordnet, die Durchirittlo-
chungen 6a in der Anordnung aufweist, in welcher
die Borsienblischel 5 zu einem Borstenfeld zusam-
mengefait werden und aus der die in die Form
eingesetzten Borsten 4 beim Verschmelzen mit ih-
ren Enden 8 vorstehen. Diese auf die Form 7
auflegbare Halteplaite 14 kann dabei aus dem
Werkstoff bestehen, aus dem auch der Blrstenkor-
per 26 besteht, so da das Verschweifen oder
Verkleben mit dem BlrstenkOrper 26, welches in
Fig. 8 noch bevorsteht und in Fig. 10 bereits durch-
geflihrt ist, einfacher und dauerhafter m&glich ist.

Dabei erkennt man in Fig. 4, daB vor der Sta-
tion zum Einflillen der Borsten 4 in die Form 7
noch eine Arbeitsstation 29 angeordnet ist, in der
die Halteplatien 14 zugefiihrt und auf die Form 7
aufgelegt werden.

In Fig. 8 ist dabei noch angedeutet, daB diese
Halteplatte 14 einen zweckmapBigerweise umlaufen-
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den Dichtungsflansch 30 haben kann, der die Fuge
zwischen der Platte 14 und der Einsenkung 31 des
Birstenkdrpers 26 nach dem Verbinden abdeckt
und so die Lebensdauer der Blirste vor allem bei
ihrer Verwendung als Zahnblirste weiter verlingert,
weil ein Eindringen von Reinigungsmittel u. dgl. in
diesem Bereich dadurch noch wirkungsvolier ver-
hindert wird.

In Fig. 1, 6, 14 und 15 erkennt man, daB die
Lochungen 6a in der Halteplaite 14 auf der den
Arbeitsenden der Borsten 4 abgewandten Obersei-
te Einsenkungen 6b haben, sich also zu dieser
Oberseite hin erweitern. In diesen Erweiterungen
oder Einsenkungen &b der Lochungen 6a befinden
sich nach dem Verschmelzen gem&B Fig. 6 die
verschmolzenen Enden 8 der Borsten 4 der einzel-
nen Borstenbilischel, wobei in Fig. 6 auBerdem
angedeutet ist, daB diese Einsenkungen 6b unter-
halb der Plattenoberfiiche mit den einander zuge-
wandten Randern ineinander Ubergehen k&nnen,
S0 daB also die verschmolzenen Borstenenden ent-
sprechend Fig. 7 teilweise auch jeweils mit denen
der Nachbarbiischel verbunden und verschmolzen
werden kdnnen. In den Figuren 6 und auch 10
erkennt man, daB die zwischen benachbarten Lo-
chungen 6a verbleibenden Stege der Halteplatie 14
eine geringere HShe haben, als es der gesamien
Plattendicke entspricht. An diesen Stellen der ver-
minderten SteghShe kdnnen also nicht nur die Bor-
sten 4 eines Borstenbischels 5 untereinander, son-
dern auch die einander benachbarten Borstenbi-
schel 5 miteinander verschmolzen werden, wie es
in den Figuren 6 und 10 angedeutst ist. Somit sind
bei dieser L8sung die einzelnen Borstenblischel
schon gut gegen eine Verschwenkung gesichert, so
daB nur noch die einzelnen Borsten 4 aufgrund
ihrer Elastizitdt ausgebogen werden kénnen.

Wird dabei gleichzeitig nach dem Anschmelzen
der Enden 8 der Borsten 4 die noch weiche oder
teigige Schmelze unier den Unterdruck gesetzt, der
auch zum F8rdern der Borsten 4 in die Form 7
dient, kann diese Schmelze teilweise in innerhalb
der Halteplatte -14 befindliche Zwischenrdume zwi-
schen den Borsten gesaugt und somit die Festig-
keit der Verankerung weiter verbessert werden.

In Fig. 14 und 15 ist dabei noch angedeutet,
daf auf der Seite der Halteplatte 14, auf der die zu
verschmelzenden Borsten 4 mit ihren Enden 8
Uiberstehen, zwischen den Lochungen 6a Erh&hun-
gen, Vorspriinge, Noppen 33 oder dergleichen aus
schmelzbarem Werkstoff vorsiehen kdnnen, die
gleichzeitig mit dem Verschmelzen .der Borsten
ebenfalls geschmolzen und mit diesen verschmol-
zen werden kdnnen, so daB die Verbindung mit der
Halteplatte 14 noch besser und inniger wird. Dies
gilt sowohl dann, wenn die Halteplatte 14 aus dem-
selben Werkstoff wie die Borsten 4 besteht, als
auch wenn dazu ein anderer Werkstoff vorgesehen
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ist, der sich dennoch mit dem Borstenwerkstoff
ganz oder teilweise vermischen kann und insge-
samt eine stabile Verankerung der Borsten 4 be-
wirkt.

Falls solche zusdtzlichen Noppen 33 mitver-
schmolzen werden, kdnnen die in Fig. 7 zwischen
den verschmolzenen Bereichen erkennbaren Zwi-
schenrdume ebenfalls noch mit geschmolzener und
wieder erstarrter Kunststoffmasse ausgeflilt wer-
den.

Fig. 9 zeigt, daB die Halteplatte 14 auch unmit-
telbar selbst der Blirstenkdrper sein kann, in wel-
chen die Borstenblischel 5 eingefiigt und an wel-
chem sie verschmolzen sind, wobei es dann
zweckmaBig ist, die mit dieser Verschmelzung ver-
sehene Seite mit einer Abdeckplatte 32 abzuschlie-
Ben insbesondere dann, wenn jeweils nur die Bor-
sten 4 der Borstenblischel 5 miteinander und nicht
mit den Nachbarblscheln verschnolzen sind, wie
es Fig. b zeigt.

Mit der vorbeschriebenen Vorrichtung 1 kon-
nen Biirsten 3 oder Borstenfelder 2 hergestellt wer-
den, wobei Borstenblindel oder -blschel 5 in die
Lochungen 6 der Formel 7 eingefiillt und dann an
den den spéteren freien Arbeitsenden der aus
Kunststoff bestehenden Borsten 4 abgewandten
Enden 8 in der in Fig. 5 oder 6 erkennbaren Weise
verschmolzen werden, wobei Fig. 5 eine Ver-
schmelzung jeweils nur an den einzelnen Biischeln
5, Fig. 6 und 7 aber eine Verschmelzung jeweils
auch mit den Nachbarbiischeln zeigt. Dabei wird
derartig verfahren, daf zundchst die Borstenbi-
schel 5 aus Einzelborsten 4 gebildet werden, in-
dem ein Borstenvorrat zu Borstenblischeln 5 ver-
einzelt wird, daB dann die Borsten 4 biischelweise
angesaugt, der Form 7 zugeflihrt und in die Lo-
chungen 6 der Form 7 eingesaugt und anschlie-
Bend verschmolzen werden. Dabei kann das Zufiih-
ren und Einflillen in die Form in einer Arbeitssta-
tion, das anschlieBende Verschmelzen in einer
Nachbar-Arbeitsstation erfolgen, so daB wihrend
des Verschmelzens der Borsten bereits wieder ein
Fulivorgang bei einer ndchsten Form 7 durchge-
flihrt werden kann.

Die Borstenbischel 5 werden dabei gemé&s
dem Ausflihrungsbeispiel durch die auf die Form 7
aufgelegte, mit Ubereinstimmenden Lochungen 6a
ausgestatiete Halteplatte 14 hindurchgesaugt, wo-
bei die zu verschmelzenden Enden 8 der Borsten 4
Uber die Platte 14 Uberstehen oder wenigstens in
einen nach der Oberseite der Platte 14 hin sich
erweiternden Lochungsbereich 6b (Fig. 6) ragen,
und daB anschliefend die Borsten 4 miteinander
und gegebenenfalls mit denen der Nachbar-Bor-
stenblischel sowie auch mit Noppen 33 der Halte-
platte 14 beschmolzen werden. Die Halteplatte 14
kann nach dem Verschmelzen der Borsten 4 mit
einem Blrstenkdrper 26 verbunden, insbesondere
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verschweift oder verklebt werden, was wiederum
nach einer Vorschubbewegung in einer weiteren
Arbeitsstation statifinden kann, wahrend an den
vorangegangenen Arbeitsstationen jeweils parallel
und zeitgleich die vorhergehenden Verfahrens-
schritte bei einer nachfolgenden Form durchgefiihrt
werden k&nnen. Schliefllich wird das Borstenfeld
nach der Verbindung mit der Halteplatte 14 durch
das Verschmelzen der Borsten oder mit dem Biir-
stenk&rper 26 aus der Form 7 ausgeworfen.

Dadurch daB dieses Verfahren und seine ein-
zelnen Verfahrensschritte zeitgleich jeweils an ver-
schiedenen Arbeitsstationen und dabei u.U. gleich-
zeitig an mehreren Formen durchgefiihrt werden
kann und nicht mehr jedes einzelne Borstenblindel
5 in die Lochung eines Burstenk&rpers gestopft
werden muB, ist eine gegenliber herk8mmlichen
Birstenhersteliungsverfahren  erheblich  erhdhte
Productionsgeschwindigkeit erreichbar. Gleichzeitig
wird eine glinstige Verankerung der Borsten durch
die Verschmelzung und auch eine zweckméBige
Verbindung mit einem Burstenkdrper erreicht, wo-
bei im Bedarfsfalle nicht nur Borsten 4 unterschied-
licher Hilte und Form, sondern auch unterschiedli-
cher Farben und mit unterschiedlicher Anordnung
an ihren Arbeitsenden kombiniert werden k&nnen.

Zum Herstellen von Biirsten oder Borstenfel-
dern werden Borstenbiischel 5 aus Einzelborsten 4
gebildet und dann biischelweise in Lochungen &
von Halbformen 7 eingefiillt und anschlieBend an
den Halteenden 8 verschmolzen. Dies geschieht in
zweckméBiger Weise dadurch, daB einem Borsten-
magazin 15 mit einem entsprechenden Borstenvor-
rat die Borsten 4 entnommen und dabei zu Bor-
stenblischeln 15 vereinzelt werden, dann diese
Borsten 4 biischelweise durch einzelne ihnen zuge-
ordnete Leitungen 10 gesaugt und der Form 7
zugefiihrt und dabei in die Lochungen 6 der For-
men 7 eingesaugt werden. Dabei k&nnen sie
gleichzeitig durch auf die Form 7 aufgelegte bzw.
in eine dort vorgesehene Aussparung eingelegte
Halteplatte 14 hindurchgesaugt werden, mit der sie
durch den anschliefenden Verschmelzungsvorgang
verbunden werden, so daB die Verbindung der Bor-
sten mit dem BlirstenkSrper 26 erheblich verein-
facht ist, da eine solche Halteplatte 14 gut mit
einem Blrstenkdrper 26 verschweiBt oder verklebt
werden kann oder sogar diesen Blirstenkdrper 26
selbst bilden kann.

Es sei an dieser Stelle erwdhnt, daB beim
Verschmelzen nur jeweils der einzelnen Borstenbli-
schel in der in Fig. 5 dargestelliten Weise Einzel-
Borstenblindel entstehen, die statt einer Verbin-
dung mit Hilfe der Halteplatte 14 zu einem Borsten-
feld auch einfach als Bestandteil eines Pinsels bei
dessen Herstellung Verwendung finden k&nnen.
Somit kann die vorbeschriebene Verfahrensweise
und die vorbeschriebene sowie nachfolgend noch



21 EP 0 405 204 A2 22

erlduterte abgewandelte Vorrichtung auch zur Her-
stellung von Borstenblindeln fiir Pinsel benuizi
werden und dabei eine hohe Stlickzahl in kurzer
Zeit ermdglichen.

Die in Fig. 14 dargestellte Vorrichtung 1 eni-
spricht in wesentlichen Teilen der Vorrichtung ge-
m&B Fig. 1 und hat deshalb fiir die meisten Teile
wie die Form 7 und die Leitungen 10 Ubereinstim-
mende Bezugszahlen. Auch die Vereinzelung der
Borstenblischel 5 geschieht in der schon vorbe-
schriebenen Weise. Dar{iber hinaus werden auch in
diesem Falle die vereinzelten Borstenblischel 5 der
oder den Formen 7 mit Hilfe eines Lufistromes
zugefihrt, der bei der Anlegung eines Unterdruk-
kes an die Form 7 entsteht. Dabei ist in diesem
Ausfiihrungsbeispiel vorgesehen, daf die Mlndun-
gen 11 der Leitungen 10 Verjlingungen oder Ver-
engungen 34 mit anschlieBender Erweiterung 35
aufweisen, also in den Mindungen 11 jeweils eine
Art Venturi-Dilse angeordnet ist, innerhalb welcher
der Luftstrom aufgrund dieser Querschnittsveren-
gung beschleunigt wird. Versuche haben gezeigi,
daB8 unter Umsténden die Borstenblischel 5 wéh-
rend ihres Transpories durch die Lsitungen 10 ei-
was in die L&nge gezogen werden, weil zundchst
‘mittlere Borsten etwas schneller als die an den
Leitungswandungen anliegenden Borsten befGrdert
werden kdnnen. Dies kann durch eine erhdhte Ein-
flhrgeschwindigkeit mit Hilfe der erwhnten Veren-
gung 34 in die Lochungen 6a der Halteplatie 14
und 6 der Form 7 ausgenutzt werden, wobei diese
erhdhte EinfUhrgeschwindigkeit auch den Impuls
oder die kinetische Energie der einzelnen Borsten
4 vergrbBert, so daB selbst die letzten Borsten
noch zwischen die schon in den Lochungen 7
befindlichen Borsten eingeflihrt und gewisserma-
Ben "eingeschossen™ werden k&nnen. Eine solche
zweckmaéBige Ausgestaltung der Borstenzufuhr ist
gerade aufgrund der BefGrderung mit Hilfe von
Unterdruck mdglich, waihrend eine Befrderung
mittels PreBluft an dem Eintritt in die Disen zu
erheblichen Staus durch sich etwa quersteliende
Borsten flihren kdnnte.

Selbst wenn die eine oder andere der als letzte
eingefiihrten Borsten nicht mehr ganz in die jeweili-
ge Lochung 6 der Form 7 gelangt, sondern mit
einem erheblichen Teil ihrer Ladnge oder gar voll-
sténdig oberhalb der Oberseite der Halteplatie 14
verbleibt, kann sie bei dem anschliefenden Ver-
schmelzungsprozef mitverschmolzen werden und
somit zur Vergr6fierung der Festigkeit des gesam-
ten hergestellten Borstenfeldes, bestehend aus
Borstenbiischeln 5 und der Halteplatie 14, beiira-
gen.

Bei der in Fig. 15 erkennbaren Vorrichtung 1 ist
wiederum die Form 7 mit ihren Lochungen 6 und
der auflegbaren Halteplatte 14 mit hochsiehenden
Noppen 33 vorgesehen, jedoch werden die Borsten
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bzw. die Borstenblischel 5 auf andere Weise zuge-
flhrt. Dazu ist eine im ganzen mit 37 bezeichnete
Zuflhreinrichtung zum Erfassen und Transportieren
der Borstenbiischel 5 jewsils zu den Lochungen 6
der Form 7 hin vorgesehen, die einen die Borsten-
biischel 5 einzeln haltenden Schieber - in diesem
Falle den auch bei den vorhergehenden Vorrichtun-
gen schon beschriebenen Entnahmeschieber 17 -
und eine mit Durchtritten versehene Zuflihrplatte
38 auiweist. Auf dieser Zufiihrplatte 38 sind die
Borstenblischel 5 mittels des Schiebers 17 quer zu
ihrer Orientierungsrichtung verschiebbar. Die Zu-
fuhrplatte 38 hat Durchtritte 38, die in Flucht mit
den Lochungen 6 der Form 7 angeordnet sind oder
vor dem Vereinzeln und ZufUhren der Borstenbl-
schel in Flucht mit diesen gebracht werden kon-
nen.

Es kBnnen also bei dieser Ausfihrungsform in
vorteilhafter Weise mit Hilfe des Entnahmeschie-
bers 17 die Borstenblischel 5 nicht nur gebildet
und vereinzelt, sondern auch praktisch unmittelbar
der Form 7 zugeflihrt werden.

Dabei erkennt man in Fig. 15 ferner, daB die
Form 7 auch wiederum einen UnterdruckanschluB @
unterhalb eines pordsen, die Enden der Lochungen
7 enthaltenden Einsatzes 22 aufweist, so daB also
auch in diesem Falle durch Anlegen eines Unter-
druckes ein Luftstrom erzeugt werden kann, der
das Einbringen der Borsten 4 in die Lochungen 6
der Form 7 bewirkt oder zumindest unterstlizt, da
in der dargestellten Anordnung - wie bei den vor-
beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen - zusdtzlich
die Schwerkraft wirksam ist.

Wihrend die Vorrichtungen gem&B den Figu-
ren 1, 4 und 14 einen groBen Abstand zwischen
Borstenvorrat und Form Uberbriicken k&nnen, er-
laubt die Vorrichtung nach Fig. 15 eine Bauweise
mit geringem Platzbedarf.

Es sei noch erwéihnt, daB die Borstenblischel 5
eine unterschiedliche Anzahl von einzeinen Borsten
4 enthalten kdnnen und daB dabei im Extremfall
auch nur eine einzige Borste 4 vorgesehen und in
der vorbeschriebenen Weise in die Form und
durch eine Halteplatte 14 befrdert werden kann.
Gerade dabei kann die Verengung 34 gem&pB Fig.
14 zweckm&Big sein, um solche wenigen oder eine
einzelne Borste 14 zu beschieunigen, aber auch -
wie beim AusflUhrungsbeispiel gemiB Fig. 14
selbst - zentral in die jeweilige Lochung 6 einzufiih-
ren.

Das Einflihren jeweils nur einer einzigen Borste
4 in eine Lochung 6 der Form 7 ist vor allem dann
giinstig, wenn relativ dicke Borsten, gegebenentalls
mit kugelig verdickien Arbeitsenden an einer Blir-
ste gewlinscht werden, bei der z.B. ein Massageef-
fekt im Vordergrund stehen kann. Auch eine solche
Einzelborste kann an ihrem Ende durch Verschmel-
zen verdickt und mit der Halteplatte 14 verbunden
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werden.

Auch dabei ist ein Verschmelzen mit der Halte-

platte 14, sei es dafB sie aus demselben Werkstoff,
sei es daB sie aus anderem Werkstoff wie die
Borsten 4 besteht, mit Hilfe von Noppen 33 an der
Halteplatte 14 zweckmaBig, um, wie in den vorbe-
schriebenen Ausflihrungsbeispielen, eine unl&sbare
Verbindung zwischen den Borsten und der Halte-
platte 14 herzustellen. :
In Fig. 16 ist bezliglich des Entnahmeschiebers 17
eine gegenliber Fig. 2 abgewandelte Ausflihrungs-
form dargestellt, wobei jedoch Ubereinstimmende
Teile selbst bei gednderter &uBerer Gestaltung
Ubereinstimmende Bezugszahien haben. Dabei ist
in diesem Ausfiihrungsbeispiel der Entnahmeschie-
ber 17 'drehbar, d.h. er kann beim Entnehmen der
Borsien 4 aus dem oder den Borstenmagazinen 15
und beim Befbrdern zu den Einflhrdffnungen 12
oder den Durchtritten 39 sowie von dort wieder zu
dem jeweiligen Borstenmagazin in einer gleichblei-
benden Drehrichtung Pf4 verdreht werden und also
nur mit einer Drehrichtung umlaufen. Somit entfillt
der bei dem hin- und herbewegbaren Schieber 17
gemif Fig. 2 erforderliche Leerhub, durch welchen
der Schieber 17 mit seinen Aussparungen 18 wie-
der zu dem Borstenmagazin 15 zurlickbewegt wer-
den muB. Aufgrund dieser kontinuierlichen Bewe-
gungsrichtung und Arbeitsweise sowie der Vermei-
dung eines Zeitverlustes durch einen solchen Leer-
hub kann die Beschickung mit Borsten und damit
der gesamte Arbeitsablauf ganz erheblich be-
schleunigt werden.

Nach einer Teilumdrehung zwischen den jewei-
ligen Entnahmepositionen von z.B. 90° kann eine
Halteposition fiir die Ubergabe der Borsten 4 vor-
gesehen sein. Man erkennt in Fig. 16, daB die als
Entnahmeschieber 17 dienende Drehscheibe von
zwei einander gegenlberliegenden Borstenmagazi-
nen 15 beaufschlagt ist, aber an vier Stellen rand-
offene Aussparungen 18 fir die Borsten 4 hat, so
daB immer einerseits solche Aussparungen 18 im
Bereich der Borstenmagazine 15 und andererseits
im Bereich der Ubergabe zu den Formen hin ange-
ordnet sind. Wie beim Ausfiihrungsbeispiel nach
Fig. 2 werden dabei die randoffenen Aussparungen
18 Uber einen Teil des Drehweges durch seitliche
Fuhrungen 18a geschlossen gehalten, um die Bor-
sten festzulegen.

Der drehbare Entnahmeschieber 17 ist dabei
eine Drehscheibe mit kreisfdrmigen Umfang und
zentraler Drehachse und die Ausnehmungen 18
sind randoffen am Umfang dieser Drehscheibe an-
geordnet. Wie erwdhnt, kdnnen dabei zwei, gege-
benenfalls aber auch z.B. vier oder bei enispre-
chend grofiem Umfang der Drehscheibe noch mehr
Borstenmagazine 15 entlang dem Umfang der
Drehscheibe mit Abstand zueinander angeordnet
sein, wobei lediglich zwischen diesen Borstenma-
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gazinen 15 jeweils geniigend Platz flir die Haltepo-
sition und die Ubergabestelle zu den Einflihréfinun-
gen 12 oder Durchtritten 39 , die jeweils zu der
Form 7 flhren, vorhanden sein mufB. Auch dabei
kdnnen die randoffenen Ausnehmungen 18 unter-
schiedliche Konturen und Querschnitie haben, um
unterschiedliche Borstenbliischel zu bilden.

Anspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Borstenfeldern flr
Biirsten oder von Borstenblindeln fiir Pinsel, wobei
Borstenblischel in Lochungen (6) von Formen (7)
eingeflillt werden, wobei zunichst die Borstenbii-
schel (5) aus Einzelborsten (4) gebildet werden,
indem ein Borstenvorrat zu Borstenblischeln (5)
vereinzelt wird, wonach die Borsten (4) biischelwei-
se der Form (7) mit Hilfe eines Lufistromes zuge-
flihrt und in die Lochungen (6) der Form (7) einge-
bracht werden, dadurch gekennzeichnet, da der
Luftstrom zum F&rdern der Borstenbiischel (5) mit
Unterdruck erzeugt wird und daB die den spéteren
freien Arbeitsenden abgewandten Enden (B8) der
Borsten anschliefend an das Einbringen in die
Lochungen (B) der Form (7} verschmolzen werden.
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Borsten (4) in eitwa veriikaler
Orientierung in die Form (7) eingebracht werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Borstenblischel (6) durch
eine auf die Form (7) aufgelegte, mit Ubereinstim-
menden Lochungen (6a) wie die Form ausgestatie-
te Halteplatte (14) hindurchgesaugt werden, wo-
nach die zu verschmelzenden Enden (8) der Bor-
sten (4) Uber die Platte (14) Uberstehen oder we-
nigstens in einen nach der Oberseite der Platte
(14) hin sich erweiternden Lochungsbereich ragen,
und daB anschlieBend diese Borsten (4) miteinan-
der und/oder mit der Platte oder mit an dieser in
derselben Richiung wie die iUberstehenden Enden
(8) der Borsten (4) vorstehenden Vorspriingen und
gegebenentfalls mit den Enden (8) der Nachbarbor-
stenblischel verschmolzen werden.

4. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Anschmel-
zen der Enden (8) der Borsten (4) die noch weiche
oder teigige Schmelze unter Druck, insbesondere
Unterdruck gesetzt und dadurch wenigstens teilwei-
se in innerhalb der Halteplatte (14) befindliche Zwi-
schenraume zwischen den Borsten und/oder zwi-
schen diesen und der Halteplatte (14) gedriickt
oder gesaugt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Halteplatite nach
dem Verschmelzen der Borsten (4) mit einem Blr-
stenkSrper (26) verbunden, insbesondere ver-
schweiBt, hochfrequenzverschweift, verklebt, dau-
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erhaft verrastet oder verschraubt wird.

6. Vorrichtung (1) zum Herstellen von Borstenfel-
dern (2) fiir Birsten (3) oder von Borstenbiindeln
fir Pinsel, bei denen die Enden (8) von einzelnen
Kunststoff-Borsten (4) eines Borstenblischels (5)
miteinander und/oder mit denen eines Nachbarbii-
schels verschmolzen werden, mit einer mit Lochun-
gen (6) versehenen Form (7) in welche Lochungen
(6) jeweils ein Borstenblischel (5) paBt, wobei Zur-
fuhrleitungen (10) zu der Form (7) vorgesehen sind
und zu jeder zu fiillenden Lochung (6) eine Leitung
(10) fiihrt, an welche Leitungen (10) Mittel zur Er-
zeugung eines Luftstromes zu der Form (7) hin
anschliebar sind, dadurch gekennzeichnet, daf
die Miindungen (11) der Leitungen (10) und die
Form (7) relativ zueinander bewegbar sind und daB
die Form (7) einen Anschluf zum Anlegen eines
Unterdruckes an die einzelnen Lochungen (6) hat.
7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Flhrungsleitungen (10) an ihrem
Einflihrende (12) den Abstand zueinander haben
oder auf den Abstand sinstelibar sind, in welchem
die Borstenblischel (5) vor ihrem Einflihren in die
Form (7) bereitgestellt sind, und daf die Austritte
oder Muindungen (11) der Leitungen (10) in Ge-
brauchsstellung in dem Abstand und der Anord-
nung vorgesehen oder einstellbar sind, die der

Lochanordnung der Form -(7) und/oder einer Halte-

platte entspricht.

8. Vorrichtung insbesondere nach Anspruch 6 oder
7, dadurch gekennzeichnet, da wenigstens ein
Borstenmagazin (15) vorgesehen ist, in welchem
die Borsten (4) gegen einen verschiebbaren
und/oder drehbaren Entnahmeschieber (17) ge-
preft sind, und daB der quer zu der Eninahme (16)
bewegbare Entnahmeschieber {(17) mit Abstand zu-
einander angeordnete, dem Borstenvorrat zuge-
wandte, offene Ausnehmungen (18) zum Bilden von
Borstenblischeln (5) hat und mit seinem diese Aus-
nehmungen (18) aufweisenden Bereich aus dem
Borstenmagazin (15) bis unter die Einflihr&finungen
{12) der Leitungen (10) verschiebbar oder verdreh-
bar ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB als Leitungen (10)
Schiduche und/oder Rohre vorgesehen sind und
insbesondere im Bereich des Einflthrendes (12)
und/oder der Mindung (11) zur Verstellbarkeit die-
ser Bereiche die Leitungen (10) flexibel sind.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Einflihrenden (12)
der Leitungen (10) zu einem Einflihrkopf verbunden
oder an einem Einflhrkopf befestigt sind und die
Eintritts6ffnungen (19) in die Leitungen (10) trich-
terférmig mit sich von einem gr&Beren Querschnitt
auf den Leitungsquerschnitt verjlingenden Verlauf
ausgebildet sind.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
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10, dadurch gekennzeichnet, daB die Miindungen
(11) der Leitungen (10) miteinander verbunden,
vorzugsweise an einer gegebenenialls austausch-
baren Miindungsplaite (20) fixiert sind.

12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daf die Miindungen
(11) der Leitungen (10} Verjlingungen oder Veren-
gungen (34) - vorzugsweise in der Art einer
Veniuri-Dise - mit anschliefender Erwsiterung (33)
aufweisen.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daB die Lochungen
(6) zur Aufnahme der Borstenbiischel (5) in der
Form (7) Sacklcher sind, deren B&den (21) oder
innere Stirnseiten eine Negativform oder -kontur
zur Formung der Enden der jeweiligen Borstenbil-
schel (5) haben und beispielsweise als Hohlkegel
oder -spitze, Hohl-Halbkugel, Abschrdgung, Ebene
oder eine Kombination dieser Hohlformen ausgebil-
det sind.

14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daB von allen Bohrun-
gen oder Lochungen (8) der Form (7) jeweils ober-
halb von deren B&den (21) ein Saugkanal seitlich,
gaf. rechtwinklig abgeht und diese Kanile zu dem
Sauganschliuf fihren und zusammengefaft sind.
15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
14 dadurch gekennzeichnet, daf die Boden (21)
der Lochungen (8) in der Form (7) in einem pord-
sen Einsatz (22), insbesondere in einem Keramik-
einsatz, Sintereinsatz, Sieb, Filz, Textilien od.dgl.
vorgesehen sind, unter welchem eine mit dem Va-
kuumanschiuB (9) versehene Kammer (23) od.dgl.
vorgesehen ist.

16.Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB die Bdden (21) der
einzeinen Lochungen (6) von der Stirnseite von in
den Lochungen (8) verschiebbaren Stempeln gebil-
det sind, die beim Fiillen tiefer als besim Ver-
schmelzen der Borsten (4) angeordnet sind und in
eine der exakten Buschellinge entsprechenden
Hbhe, ggf. Uber die Saugkanidle der Lochungen,
anhebbar sind.

17.Vorrichtung insbesondere nach einem der vor-
stehenden Ansprlche, dadurch gekennzeichnet,
daB die Bdden (21) der Lochungen (6) der Form
(7) geriffelt oder profiliert oder aufgerauht sind,
wobei einzelne Borsten (4) jeweils zwischen die
dabei gebildeten ErhShungen und andere auf die
Erhdhungen passen, so daB die Einzelborsten (4)
eines Borstenbischels (5) an dessen freiem Ar-
beitsende geringfligig unterschiedliche Langen ha-
ben.

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
17, dadurch gekennzeichnet, daB mehr Zuilihrlei-
tungen (10} flr Borstenblischel (5) vorgesehen
sind, als eine Form (7) Lochungen (6) hat, so daf
gleichzeitig mehrere ein Borstenfeld bildende For-
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men (7) beschickt werden k&nnen.

19. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
18, dadurch gekennzeichnet, daB der Schieber (17)
zum Vereinzein der Borstenbiischel unterschiedli-
che Ausnehmungen (18) zur Bildung unterschiedii-
cher Borstenblschel (5) und insbesondere zur Bil-
dung von Borstenbiischeln (5) unterschiedlicher
Dicke und/oder Querschnittsform aufweist.

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis
19, dadurch gekennzeichnet, daB zwei einander
gegeniberliegende Borstenmagazine (15) vorgese-
hen sind und der quer zu ihnen und den darin
befindlichen Borsten (4) befindliche Schieber (17)
an seinen beiden L&ngsseiten Ausnehmungen (18)
zum Vereinzeln von Borstenbischeln (5) hat.

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
20, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Borsten-
magazine (15) und Entnahmeschieber (17) zu den
Eintritisk&pfen (15) der Saugfiihrungen (10) vorge-
sehen sind.

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
21, dadurch gekennzeichnet, daf8 die ZufUhrleitun-
gen (10) fiir die Borstenblischel (5) von dem Schie-
ber (17) zu den Formen (7) etwa 0,1 mm bis 20
mm Innendurchmesser haben.

23. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
22, dadurch gekennzeichnet, daB die Formen (7)
auf einem FOrder-oder Kettenband (24) od. dgl.
Vorschubmittel angeordnet sind, Uber dessen
Obertrum in Vorschubrichtung dieses Band hinter-
einander die Miundung (11) der Zuflhrieitungen
(10), daneben eine Heiz- oder Schmelzstation (25)
zum Verschmelzen der Borstenenden und ggf. in
Vorschubrichtung daneben eine Zuflihrvorrichtung
flir BlrstenkGrper (26) und/oder eine Ultraschweif-
anlage (27) oder Kiebevorrichtung angeordnet sind.
24. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
23, dadurch gekennzeichnet, daf am Untertrum
des Bandes (24) od. dgl. die Auswurfstation (28) fiir
die fertigen Blirsten (3) vorgesehen ist.

25. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
24, dadurch gekennzeichnet, daB beim Fiillen der
Form (7) zwischen dieser und der Miindung (11)
der Leitungen (10) eine Halte- und Einfiihrplatte
(14) fur die Borsten (4) angeordnet ist, die Durch-
trittiochungen (Ba) in der Anordnung aufweist, in
welcher die Borstenbilischel (5) zu einem Borsten-
feld zusammengefaBft werden und aus der die in
die Form eingesetzien Borsten beim Verschmelzen
gegebenenfalis vorstehen.

26. Vorrichtung nach einem der Anspriiche & bis
25, dadurch gekennzeichnet, daB die Lochungen
(6a) in der Halteplatte (14) auf der den
Arbeitsenden(6a) der Borsten (4) abgewandten
Oberseite Einsenkungen (6b) haben, die die ver-
schmolzenen Enden (8) der Borsten (4) der einzel-
nen Borstenblischel (3) in sich aufnehmen und die
gegebenenfalls an den einander zugewandten Riin-
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derh unterhalb der Plattenoberfliche ineinander
{ibergehen.

27. Vorrichtung nach einem der Ansprliche 6 bis
26, dadurch gekennzeichnet, daB die Halteplatie
(14) einen Flansch (30) oder eine Dichtlippe auf-
weist, der die nach dem Einfligen in eine die
Halteplatte in sich aufnehmende Ausnehmung (31)
des Birstenkdrpers (26) deren Rand libergreift.

28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
27, dadurch gekennzeichnet, daB die auf die Form
(7) auflegbare Halteplatte (14) aus dem Werkstoff
besteht, aus dem der BlrstenkSrper (26) besteht,
oder dafl die Halteplatte (14) der Blirstenkdrper ist.
29. Vorrichtung zum Herstellen von Borstenfeldern
(2) fur Bursten (3) oder Borstenbiischel flir Pinsel,
bei denen die Enden (8) von einzeinen Kunststoff-
Borsten (4) eines Biischels (5) miteinander
und/oder mit denen eines Nachbarblschels ver-
schmolzen werden, mit einer mit Lochungen (6)
versehenen Form (7), in welche Lochungen (6)
jeweils ein Borstenblischel (5) paBt und aus dem
die zu verschmelzenden Enden (8) der Borsten (4)
Uiberstehen, insbesondere zur Durchflihrung des
Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB eine Zuflihreinrich-
tung (37) zum Erfassen und transportieren von
Borstenbiischein (5) oder Einzelborsten (4) jeweils
zu den Lochungen (6) der Form (7) hin vorgesehen
ist, die einen die Borstenbiischel (5) einzein halten-
den Schieber und eine mit Durchtritten (39) verse-
hene Zufihrplatte (38) aufweist, auf der die Bor-
stenblischel (5) mittels des Schiebers (17) quer zur
Orientierung der Borsten (4) verschiebbar sind, daf
die Durchtritte (39) der Zuflihrplatte (38) in Flucht
mit den Lochungen (6) der Form (7) angeordnet
sind oder in Flucht mit diesen bringbar sind und
daB die Form (7) einen UnterdruckanschiuB (9)
aufweist.

30. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Unterdruckanschluf (9) an
der Form (7) unterhalb eines pordsen, die Enden
der Lochungen (7) enthaltenden Einsatzes (22) an-
geordnet ist.

31. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
30, dadurch gekennzeichnet, daB auf der Seite der
Halte- und Einflihrplatte (14), auf der die zu ver-
schmelzenden Borsten (4) Uberstehen, zwischen
den Lochungen (6a) Erh&hungen, Vorspriinge,
Noppen (33) oder dergieichen aus schmelzbarem
Werkstoff vorstehen.

32. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis
31, dadurch gekennzeichnet, daB der drehbare Ent-
nahmeschieber (17) beim Entnehmen der Borsten
(4) aus dem Borstenmagazin (15) und beim Befor-
dern zu den Einflihroffnungen (12) oder den Durch-
tritten (39) sowie von dort wieder zu dem jeweiligen
Borstenmagazin (15) in einer gleichbieibenden
Drehrichtung verdrehbar ist oder umlduft und nach
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einer Teil-Umdrehung zwischen den Entnahmepo-
sitionen von z.B. 90° eine Halteposition flir die
Ubergabe der Borsten (4) aufweist.

33.Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 32,
dadurch gekennzeichnet, daB der drehbare Entnah-
meschieber (17) eine Drehscheibe mit vorzugswei-
se kreisf6rmigem Umfang und zentraler Drehachse
ist und die Ausnehmungen (18). randoffen am Um-
fang dieser Drehscheibe angeordnet sind und daB
gegebenenfalls zwei oder vier oder - bei entspre-
chend groBem Umfang der Drehscheibe - noch
mehr Borstenmagazine (15) entlang dem Umfang
der Drehscheibe mit Abstand zueinander angeord-
net sind und jeweils zwischen diesen Borstenmaga-
zinen die Halteposition und die Ubergabestelle zu
den Einfihréffnungen (12) oder Durchtritien (39)
angeordnet sind.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

58

16

30






EP 0 405 204 A2

£

-

o

Al

;..[_-

LA = A = g Wb gL N

18



EP 0 405 204 A2

19



EP 0 405 204 A2

20



EP 0 405 204 A2

21



EP 0 405 204 A2

22



EP 0 405 204 A2

Lo
\ =R /
NN{\VA “ /\\\N
g =19
&W i :\_&wfmwﬁ%m
st W L
G e W

23



EP 0 405 204 A2

p3)

24



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

