EP 0 641 531 A1

Europdisches Patentamt
0’ European Patent Office

Office européen des brevets

@ Verb&ffentlichungsnummer: 0 641 531 A1

® EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@) Anmeldenummer: 94113664.0

@) Anmeldetag: 01.09.94

®

Int. c15: A46D 1/00, B24D 13/10

Prioritdt: 04.09.93 DE 4329895

Verb6ffentlichungstag der Anmeldung:
08.03.95 Patentblatt 95/10

Benannte Vertragsstaaten:
AT BE CHDEDKES FR GB IT LI NL SE

@

@

Anmelder: Pedex & Co. GmbH
Postfach 11 70
D-69479 Wald-Michelbach (DE)

Erfinder: Knapp, Arthur
Akazienstr.1

D-69483 Wald-Michelbach (DE)
Erfinder: Wist, Stephan
Friedhofstr.10

D-64689 Grasellenbach (DE)

Vertreter: Dipl.-Ing. Heiner Lichti Dr. rer. nat

Dipl.-Phys. Jost Lempert Dipl.-Ing. Hartmut
Lasch

Postfach 41 07 60

D-76207 Karlsruhe (DE)

@ Kunststoffborsten und Vefahren zu ihrer Herstellung.

@ Es werden Kunststoffborsten aus einem thermo-
plastischen oder duroplastischen Kunststoffmaterial
vorgeschlagen, in die zur Erh6hung der Biegestefig-
keit, Abbriebfestigkeit und Bruchfestigkeit Verstir-
kungsfasern eingebettet sind, die vorzugsweise von
Glasfasern, Aramidfasern, Kohlenstoff-Fasern oder
hochfesten Polyethylenfasern gebildet sind. Die Fa-
sern kdnnen als Kurzfasern und/oder Langfasern
oder in Form von zumindest einem Endlosfaserbiin-
del eingebracht werden. Das Kunststoffmaterial der
Borste kann zusammen mit den Verstdrkungsfasern
extrudiert werden, es ist jedoch auch mdglich, die
Kunststoffborsten in einem Pultrusionsverfahren her-
zustellen.
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Die Erfindung betrifft Kunststoffborsten aus ei-
nem thermoplastischen oder duroplastischen
Kunststoffmaterial sowie ein Verfahren zu ihrer Her-
stellung.

Im Zusammenhang mit der industriellen Nut-
zung von Blirsten beispielsweise zum Kehren, Rei-
nigen, Schleifen oder Polieren finden Ublicherweise
sogenannte technische Birsten Verwendung, die
einen mit Drahtborsten bestlickten Blirstentrdger
aufweisen. Diese Drahtborsten sind in gewisser
Hinsicht nachteilig, da sie beispielsweise beim
Kehren bzw. Reinigen bestimmte Oberflichen be-
schidigen, bei starker Beanspruchung abbrechen,
ein starkes Gerdusch entwickeln und sehr schwer
sind. Ein Beispiel daflir sind StraBenkehrmaschinen
mit rotierenden Drahtbiirsten, die die Oberfldche
von Bordsteinen und StraBenbeldgen zerkratzen
und/oder Versiegelungen beschidigen, die dadurch
anfilliger sind fiir Oberflichenwasser, Frost, Ole
usw., friher unansehnlich werden und einem gr&-
Beren Verschleil unterliegen.

Da die Herstellung von Birsten mit Drahtbor-
sten - und wegen des hohen Gewichts der Draht-
borsten auch die der Aufhdngung der Biirstenkdr-
per - auBerdem relativ aufwendig und teuer ist,
wurde versucht, Kunststoffborsten zu verwenden,
da sich diese schnell und kostenglinstig herstellen
und verarbeiten lassen.

Es hat sich jedoch gezeigt, daB Kunststoffbor-
sten unabhidngig davon, aus welchem Kunststoff-
material sie bestehen, keine ausreichende Abrieb-
und Bruchfestigkeit besitzen, um bei industrieller
Verwendung eine ausreichend lange Standzeit zu
gewihrleisten.

AuBerdem ist es speziell bei den hier zum
Einsatz kommenden gréBeren Borstenldngen mit
reinen Kunststoffen nicht mdglich, eine ausreichen-
de Biegesteifigkeit zu erreichen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
Kunststoffborsten mit erhShter Steifigkeit und Fe-
stigkeit zu schaffen sowie ein Verfahren vorzuse-
hen, mit dem die Kunststoffborsten in einfacher
Weise herstellbar sind.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB hinsicht-
lich der Kunststoffborsten dadurch gel6st, daB in
das Kunststoffmaterial Verstdrkungsfasern einge-
bettet sind. Die Verstdrkungsfasern, die vorzugs-
weise von Glasfasern, Aramidfasern, Kohlenstoff-
Fasern oder hochfesten Polyethylenfasern gebildet
sind, bewirken eine wesentliche Erhhung der Bie-
gesteifigkeit, der Abriebfestigkeit und der Bruchfe-
stigkeit der Kunststoffborsten, so daB Uber eine
lange Gebrauchsdauer eine hohe Reinigungs-,
Schleif- und Polierwirkung erzielt werden kann.

Die Verstirkungsfasern k&nnen als sogenannte
Kurzfasern mit einer Ldnge im Bereich von etwa
0,2 bis 0,4 mm oder als sogenannte Langfasern mit
einer Ldnge im Bereich von etwa 5 bis 15 mm in
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das Kunststoffmaterial eingebettet werden. Im Zu-
sammenwirken mit Kurz- oder Langfasern findet
vorzugsweise ein thermoplastisches Kunststoffma-
terial Verwendung, das zusammen mit den Verstir-
kungsfasern extrudiert wird. Die Verstarkungsfasern
kdnnen dabei entweder vorher in das beim Exiru-
dieren aufzuschmelzende Kunststoffgranulat einge-
arbeitet werden, vorzugsweise ist jedoch vorgese-
hen, daB die Verstidrkungsfasern als Kurzfasern
wihrend des Exirusionsvorgangs direkt in die
Schmelze des thermoplastischen Kunststoffmateri-
als eingebracht werden.

Alternativ oder zusitzlich zu den Kurz- bzw.
Langfasern kdnnen auch Verstdrkungsfasern in
Form zumindest eines Endlosfaserblindels vorge-
sehen sein. Ein Faserblindel, das aus einer Vielzahl
von Einzelfilamenten besteht, kann ebenfalls aus
Glasfasern, Aramidfasern, Kohlenstoff-Fasern oder
hochfesten Polyethylenfasern bestehen. Nach Vor-
fertigung des Biindels wird dieses mit dem Kunst-
stoffmaterial (Matrix), das sowohl ein Thermoplast
als auch ein Duroplast sein kann, derart umgeben,
daB es vollstdndig in dieses eingebettet ist. An-
schlieBend kann der so hergestellte Borstenstrang
durch Formung des Profils, beispielsweise zu ei-
nem Rund-, Rechteck-, Stern- oder einem anderen
gewlinschten Querschnittsprofil ausgestaltet wer-
den.

Die Kunststoffborsten mit eingearbeiteten end-
losen Verstérkungsfaserbiindeln k&nnen im Pultru-
sions- oder Extrusionsverfahren hergestellt werden.
Bei diesem Verfahren wird das Verstidrkungsfaser-
biindel durch ein spezielles Extrusionswerkzeug
gefihrt und dabei mit einer Uber einen Exiruder
zugefiihrten Kunststoffschmelze, vorzugsweise ein
Thermoplast, durchdrdngt bzw. umgeben. Alterna-
tiv ist es auch mdglich, das Verstirkungsfaserbiin-
del durch ein Bad eines flissigen Kunststoffmateri-
als, vorzugsweise eines Duroplast hindurchzufiih-
ren, wodurch es imprégniert wird. AnschlieBend
wird der Borstenstrang in 0.g. Weise geformt bzw.
kalibriert, ausgehdrtet und abgekihlt.

Wiahrend die Kurz- und Langfasern in dem
Kunststoffmaterial der Kunststoffborsten ohne be-
stimmtes Raster, jedoch statistisch gleichverteilt
angeordnet sind, kann das Verstdrkungsfaserbin-
del in spezieller Weise angeordnet werden. Bei
Verwendung eines einzigen Verstirkungsfaserbiin-
dels verlduft dies zweckmiBigerweise in der Mittel-
achse der Kunststoffborste. Bei Verwendung meh-
rerer Verstirkungsfaserblindel in einer Kunststoff-
borste kdnnen diese um die Mittelachse herum
verteilt angeordnet werden, wobei gegebenenfalls
in der Mittelachse ein Verstdrkungsfaserblindel ver-
Iduft. Uber die Anzahl der Biindel sowie deren
Anordnung lassen sich die mechanischen Festig-
keiten und Steifigkeiten der Kunststoffborste variie-
ren.
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Des weiteren ist es mdglich, in das Kunststoff-
material, in das das Verstarkungsfaserbiindel ein-
gebettet ist, zusitzliche Kurzfasern als weitere Ver-
stdrkung einzubetten, was vorzugsweise dadurch
erreicht wird, daB die Kurzfasern in die Kunststoff-
schmelze des Extruders eingebracht werden.

Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfin-
dung sind aus der folgenden Beschreibung einiger
Ausflihrungsbeispiele unter Bezugnahme auf die
Zeichnung ersichtlich. Es zeigen:

Figur 1 einen Ausschnitt einer Kunststoffbor-
ste mit Kurzfasern,

Figur 2 einen Ausschnitt einer Kunststoffbor-
ste mit Langfasern,

Figur 3 einen Ausschnitt einer Kunststoffbor-
ste mit einem Verstirkungsfaserbiin-
del und

Figur 4 einen Ausschnitt einer Kunststoffbor-

ste  mit Verstirkungsfaserblindeln
und zusitzlichen Kurzfasern.

Figur 1 zeigt eine ausschnitisweise Darstellung
einer Kunststoffborste 10 aus einem thermoplasti-
schen oder duroplastischen Kunststoffmaterial 11,
in das eine Vielzahl von Kurzfasern 12 mit einer
Ldnge im Bereich von etwa 0,2 bis 0,4 mm einge-
bettet ist. Wie Figur 1 zeigt, sind die Kurzfasern 12
nicht ausgerichtet, sondern statistisch Uliber das Vo-
lumen der Kunststoffborste 10 gleichverteilt.

Figur 2 zeigt eine entsprechende Darstellung
einer Kunststoffborste 20, in deren Kunststoffmate-
rial 21 Langfasern 22 mit einer Linge von etwa 5
bis 15 mm eingebettet sind. Die Langfasern 22
sind ungerichtet in dem Kunststoffmaterial 21 ange-
ordnet und anndhernd statistisch in diesem gleich-
verteilt.

Der in Figur 3 gezeigte Ausschnitt einer Kunst-
stoffborste 30 zeigt ein Verstirkungsfaserbiindel
32, das aus einer Vielzahl von Einzelfilamenten
besteht und im wesentlichen entlang der Ldngsach-
se der Kunststoffborste 30 verlduft. Das Verstér-
kungsfaserbiindel 32 ist in ein Kunststoffmaterial 31
vollstdndig eingebettet. Statt nur eines Verstir-
kungsfaserblindels kdnnen auch in der Kunststoff-
borste mehrere Biindel angeordnet sein, wie in
Figur 4 dargestellt ist. In diesem Ausfiihrungsbei-
spiel sind drei Faserblindel 42 vorgesehen, von
denen eines im wesentlichen entlang der Langs-
achse der Kunststoffborste 40 verlduft, wihrend die
beiden anderen parallel dazu ausgerichtet sind.
S3mtliche Verstarkungsfaserbiindel 42 sind in das
Kunststoffmaterial 41 volistdndig eingebettet, wobei
in diesem darlber hinaus Kurzfasern 43 angeord-
net sind.

In allen genannten Ausflihrungsbeispielen be-
stehen die Fasern bzw. Faserblindel vorzugsweise
aus Glasfasern, Aramidfasern, Kohlenstoff-Fasern
oder hochfesten Polyethylenfasern.
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Patentanspriiche

1.

Kunststoffborsten aus einem thermoplastischen
oder duroplastischen Kunststoffmaterial, da-
durch gekennzeichnet, daB in das Kunststoff-
material  (11;21;31;41)  Verstdrkungsfasern
(12;22;32;42,43) eingebettet sind.

Kunststoffborsten nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Verstdrkungsfasern
(12;22;32;42,43) Glasfasern, Aramidfasern,
Kohlenstoff-Fasern oder hochfeste Polyeth-
ylenfasern sind.

Kunststoffborsten nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB die Verstirkungsfa-
sern Kurzfasern (12;43) mit einer Linge im
Bereich von etwa 0,2 bis 0,4 mm sind.

Kunststoffborsten nach einem der Anspriliche 1
bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Ver-
stdrkungsfasern Langfasern (22) mit einer L4n-
ge im Bereich von etwa 5 bis 15 mm sind.

Kunststoffborsten nach einem der Anspriliche 1
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Ver-
stdrkungsfasern von zumindest einem Endlos-
faserblindel (32;42) gebildet sind.

Verfahren zur Herstellung von Kunststoffbor-
sten nach einem der Anspriich 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB das Kunststoffma-
terial zusammen mit den Verstirkungsfasern
extrudiert wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Verstarkungsfasern als Kurz-
fasern widhrend des Extrusionsvorgangs in die
Schmelze des thermoplastischen Kunststoff-
materials eingebracht werden.

Verfahren zur Herstellung von Kunststoffbor-
sten nach einem der Ansprliche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB zumindest ein Biin-
del aus jeweils einer Vielzahl von Einzelfasern
hergestellt wird, daB das Biindel anschlieBend
mit dem Kunststoffmaterial durchdringt und
umgeben wird und daB abschlieBend ein ge-
wiinschtes Querschnittsprofil geformt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Verstirkungsfaserbiindel
durch ein Extrusionswerkzeug gefiihrt und da-
bei mit einer Uber einen Extruder zugeflhrien
Kunststoffschmelze, vorzugsweise ein Thermo-
plast, durchdringt und/oder umgeben wird.
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10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-

zeichnet, daB das Blindel mit dem Kunststoff-

material umgeben wird, indem es durch ein

Bad des flussigen duroplastischen Kunststoff-

materials hindurchgefiihrt und anschlieBend 5

geformt, ausgehirtet und abgekiihlt wird.
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