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(54)  Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen einer Biirste

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Vorrichtung zum Herstellen einer Birste. Bei
dem Verfahren wird ein Strang eines Einzelfilamentes
oder eines Filamentbiindels von einer Spule abgewik-
kelt und an einer Schneideinrichtung vorbeigefihrt, in
welcher ein vorbestimmtes Langenstiick des Stranges
von diesem abgeschnitten wird. Danach wird das Lan-
genstiick mit einem Borstentrager verbunden wird. Zur
Erhéhung der Produktivitat wird mit der Erfindung vor-
geschlagen, den Strang bzw. das Langenstiick nach
dem Ablangen durch eine Luftstrémung zu fordern.
Hierdurch kann die Gefahr eines Knickens eines Fila-
mentes beim Fordern des Stranges ausgeschlossen
werden. Die erfindungsgeméafe Vorrichtung weist in an
sich bekannter Weise wenigstens eine Spule auf, die
einen Strang eines Einzelfilamentes oder eines Fila-

mentbundels bereit halt. Darliber hinaus ist eine erste
Flhrungseinrichtung mit einem Abwickelfuihrungskanal
fiir jeden Strang und eine zweite Fiihrungseinrichtung,
die der ersten Fuhrungseinrichtung nachgeordnet ist
und die einen mit dem Abwickelfiihrungskanal fluchten-
den Flhrungskanal aufweist, vorgesehen. Schliellich
ist eine den zugeflhrten Strang auf Lange schneidende
Klinge sowie eine an dem Strang ziehende Férderein-
richtung zum Abwickeln des Stranges von der Spule
vorgesehen. Zur Vereinfachung der Vorrichtung und
insbesondere zur Reduktion der bewegten Massen wird
erfindungsgemal vorgeschlagen, eine Druckquelle
oder -senke vorzusehen, welche mit dem Abwickelflih-
rungskanal und/oder dem Fihrungskanal kommuniziert
und welche in dem jeweiligen Kanal eine in Forderrich-
tung des Stranges wirkende Luftstrdmung erzeugt.

FIG. 1
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Herstellen einer Birste, insbesondere Zahn-
birste, bei dem ein Strang eines Einzelfilamentes oder
eines Borstenblindels von einer Spule abgewickelt und
an einer Schneideinrichtung vorbeigefthrt wird, in wel-
cher ein vorbestimmtes Langenstiick des Stranges von
diesem abgeschnitten wird, und bei dem das Langen-
stlick mit einem Borstentrager verbunden wird. Ein der-
artiges Verfahren ist beispielsweise aus der US-PS 2
643 158 bekannt.

[0002] Bei dem vorbekannten Verfahren werden
mehrere Stréange von Filamentbiindeln gleichzeitig von
Spulen abgewickelt und einer sogenannten Lochfeld-
platte zugefiihrt, die spater zur Komplettierung einer
Spritzgiessform in diese eingebaut wird. Das Abziehen
jedes einzelnen Stranges von der Spule und das Ein-
fuhren des Stranges in die Lochfeldplatte erfolgt durch
mechanisches Klemmen jedes einzelnen Stranges. Ei-
ne Vorschubeinrichtung weist zu jedem Strang eine
ortsfeste Klemmvorrichtung und eine bewegliche
Klemmvorrichtung auf. Die bewegliche Klemmvorrich-
tung wird auf die ortsfeste Klemmvorrichtung zubewegt.
Dabei ist die ortsfeste Klemmvorrichtung wirksam, d.h.
der Strang wird festgehalten. Danach wird die ortsfeste
Klemmung geldst und die bewegliche Klemmung zuge-
schaltet. Die bewegliche Klemmvorrichtung wird von
der ortsfesten Klemmungvorrichtung in Forderrichtung
wegbewegt. Dabei wird sowohl weiteres Strangmaterial
von der Spule abgewickelt als auch das vordere freie
Ende des Stranges in die Lochfeldplatte eingefihrt.
[0003] Eine ahnliche, gleichfalls die zugefiihrten
Strange beriihrende Einrichtung ist beispielsweise aus
der US-PS 3,408,112 bekannt. Aus der DE-OS-25 52
213 sowie beispielsweise der DE-OS-28 49 510 ist es
bekannt, die Strange zwischen zwei angetriebenen Vor-
triebsrollen zu flhren und vorzuschieben. Hier besteht
gegentber der erstgenannten Lésung das Problem von
Schlupf zwischen dem Strang und den Antriebsrollen.
Der gewiinschte Vorschub des Stranges wird nicht zu-
verlassig erreicht.

[0004] Bei beiden vorstehend genannten Verfahren
wird der Strang hinter seinem vorderen, freien Ende ge-
griffen bzw. geklemmt und durch diese Klemmung nach
vorne bewegt, so dass besondere Sorgfalt beim Einfa-
deln, des Stranges geboten ist, um ein Knicken des Ein-
zelfilamentes oder einzelner Filamente eines Filament-
blindels zu verhindern. Ein derartiges Knicken der Fila-
mente fuhrt zur Beeintrachtigung des Verfahrens. Ins-
besondere bei den heute Ublichen hohen Verarbei-
tungsgeschwindigkeiten kommt es zu einem hohen
Ausschuss und mitunter zum Erliegen des gesamten
Herstellungsverfahrens.

[0005] Darlber hinaus haben die aus dem Stand der
Technik bekannten Férdereinrichtungen zum Abwickeln
und Weiterleiten des Stranges zur spateren Verbindung
desselben mit einem Borstentrager eine konstruktiv be-
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dingte Tragheit. Hierdurch wird die maximal mégliche
Verarbeitungsgeschwindigkeit beschrankt. Die mecha-
nischen Teile sind darliber hinaus aufwendig konstruiert
und wartungsintensiv.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt das Problem
zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung einer Biirste
der eingangs genannten Art anzugeben, welches eine
héhere Produktivitdt ermdglicht. Dartber hinaus liegt
der vorliegenden Erfindung das Problem zugrunde, eine
zur Durchfuhrung des Verfahrens geeignete Vorrich-
tung anzugeben, die gegenilber den vorbekannten Vor-
richtungen einfacher ausgebildet ist.

[0007] Zur L6sung des verfahrensmafigen Problems
wird mit der vorliegenden Erfindung das eingangs ge-
nannte Verfahren dahingehend weitergebildet, dass der
von der Spule abgewickelte Strang und/oder das Lan-
genstlick nach dem Ablangen durch eine Luftstrémung
in Forderrichtung vorgetrieben wird.

[0008] Bei dem erfindungsgeméaflen Verfahren wird
zunachst der Strang von dem auf der Spule aufgewik-
kelten Endlosmaterial abgetrennt. Erst danach erfolgt
das Fordern des Langenstlckes. Hierbei wirkt keine
Fordereinrichtung unmittelbar an der Umfangsflache
des Stranges. Vielmehr wird das Langenstiick berih-
rungsfrei durch eine an der Luftstrdmung geférdert, die
in Forderrichtung strémt. Mit der Luftstromung kénnen
wesentlich hdhere Geschwindigkeiten beim Transport
des Langenstiickes erreicht werden, zumal dieses beim
Transport nicht mehr mit der Spulenware verbunden ist.
Daruber hinaus kann die Luftstrémung Gber Ventile sehr
schnell zur Wirkung gebracht. Die aus dem Stand der
Technik bekannte konstruktiv bedingte Tragheit der For-
dereinrichtung entfallt. Ferner wird bei der erfindungs-
gemalfien Verfahrensfihrung ein Knicken von Einzelfi-
lamenten verhindert. Da es an einer Klemmung der Fi-
lamente fehlt, werden die Filamente nicht auch gegen
einen Widerstand zwangsgefordert. Ferner hat sich ge-
zeigt, dass die Filamente an einem eventuellen Wider-
stand zunéachst héangen bleiben, dann aber zusammen
mit der Luftstrémung ihren Weg finden.

[0009] In Kombination mit dieser Verfahrensfiihrung
oder alternativ kann zur Erzielung der v.g. Vorteile auch
der Endlosstrang Uber eine Kraft in Forderrichtung ge-
fordert werden, welche durch eine Luftstrémung erzeugt
wird. Die Schnelligkeit bei diesem alternativen erfin-
dungsgemalen Vorschlag kann dadurch weiter erhéht
werden, dass die Spule angetrieben gedreht wird, um
eine Teillange des Stranges bereitzuhalten, die von der
Luftstromung in Richtung auf die Schneideinrichtung
zugefuhrt werden kann, ohne dass durch die Luftstro-
mung auch die zum Drehen der Spule erforderliche
Kraft aufgebracht werden muss.

[0010] Beieinerbevorzugten Weiterbildung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens wird das Langenstiick in ei-
nem FlUhrungskanal zu einer Haltekanale aufweisenden
Platte, vorzugsweise einer ein Formnest einer Spritz-
gieRform abdeckenden Lochfeldplatte gefliihrt und
durch die Luftstrdmung in einen der Haltekanale einge-
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bracht. Im Anschluss daran werden die in die Lochfeld-
platte eingebrachten Langenstiicke ausschliellich zu-
sammen mit der Lochfeldplatte bewegt. Mit anderen
Worten erfolgt das Fordern des Langenstucks in seiner
kritischen Phase, d.h. vor der Aufnahme in einem Hal-
tekanal der Lochfeldplatte ausschlief3lich durch die Luft-
strdomung. Es hat sich gezeigt, dass der Fihrungskanal
und der Haltekanal einen nicht unerheblichen winkel-
maRigen Versatz haben kénnen, ohne dass beim Ein-
fihren des Langenstilickes in den jeweiligen Haltekanal
ein Knicken oder Verhaken zu befiirchten ist. Die derart
vorbereitete Burste kann unterschiedlich schragstehen-
de Borstenblindel, mitunter sich Uberkreuzende Bor-
stenbuindel aufweisen.

[0011] Bei einer weiter zu bevorzugenden Ausgestal-
tung des erfindungsgemafen Verfahrens wird zum Ab-
langen des Langenstiicks der Strang mit seiner vorde-
ren Stirnflache gegen eine Anschlagflache gestoflien
und danach das Langenstick auf Lange geschnitten.
Hiermit wird sichergestellt, dass insbesondere bei ei-
nem Bindelstrang samtliche Filamente des Stranges
mit derselben Lange abgeschnitten werden.

[0012] Besonders wirkungsvoll lasst sich diese Wei-
terbildung des Verfahrens dann durchfiihren, wenn die
Anschlagflache nach dem Abschneiden des Langen-
stlicks im wesentlichen quer zu dessen Langsachse be-
wegt und eine benachbart zu der Anschlagflache ange-
ordnete Durchlasséffnung fluchtend zu dem Langen-
stick angeordnet wird, wobei das Langenstick durch
die Durchlassoéffnung zur Befestigung an dem Borsten-
trager weitergeleitet wird. Diese Verfahrensfiihrung er-
mdglicht einen hohen Ausstol bei zuverlassiger Einhal-
tung der gewlinschten Lange des Langenstlcks.
[0013] Beieiner weiteren bevorzugten Ausgestaltung
der vorliegenden Erfindung werden die nutzungsseiti-
gen Enden der Einzelfilamente eines Filamentbiindels
in einer von einer ebenen Flache abweichenden Hull-
flache auf einfache Weise angeordnet. Bei dieser Wei-
terbildung wird das Léngenstuick durch die Durchlass-
offnung axial verschoben und das Filamentblndel in
Langsrichtung vor Erreichen einer Endlage, in welcher
das hintere Ende des Langenstiicks die Durchlassoff-
nung Uberragt, durch axiales Verschieben der Filamen-
te gegeneinander konturiert.

[0014] In an sich bekannter Weise erfolgt die Vorbe-
reitung der derart abgelangten und weitergeleiteten Fi-
lamente vorzugsweise dadurch, dass das hintere Ende
des Langenstlicks, welches die Durchlasséffnung tiber-
ragt, nach Erreichen der Endlage gegebenenfalls nach
vorherigem Zuschneiden angeschmolzen wird. Hier-
durch wird das Einzelfilament bzw. sdmtliche Filamente
eines Strangs zur spateren Befestigung an einem Bor-
stentrager durch Umspritzen mit einer Kunststoffkom-
ponente vorbereitet.

[0015] GemalR einer weiteren bevorzugten Ausge-
staltung der vorliegenden Erfindung werden die vorde-
ren Enden des auf der Spule aufgewickelten Endlosma-
terials dadurch in eine definierten Lage gebracht, dass
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der von der Spule zugefiihrte Strang beim Foérdern des
Langensticks gegen die Schneideinrichtung gedrickt
wird. Hierdurch werden definierte Anfangsbedingungen
erzeugt, bevor der Strang vorgeschoben, zur Bildung ei-
nes definierten Langenstickes abgelédngt und
schlieBlich von dem Endlosmaterial abgeschnitten wird.
[0016] Das erfindungsgemafRe Verfahren ldsst sich
dadurch weiter beschleunigen und vereinfachen, dass
auch zum Abwickeln des Stranges von der Spule eine
Luftstrdmung umfanglich an dem Strang vorbeigefuhrt
wird. Danach wird nicht nur zum Zufiihren des Endlos-
materials zu der Schneideinrichtung bzw. zum Weiter-
leiten des abgeldngten Langenstucks, sondern auch
zum Abwickeln des Endlosmaterials von der Spule eine
Luftstrbmung eingesetzt.

[0017] Zur vorrichtungsmaRigen Lésung der obigen
Aufgabe wird mit der vorliegenden Erfindung vorge-
schlagen, eine an sich aus dem Stand der Technik vor-
bekannte Vorrichtung zur Herstellung einer Burste, ins-
besondere Zahnblrste mit wenigstens einer einen auf-
gewickelten Strang eines Borstenfilamentes oder eines
Filamentblndels bereithaltenden Spule, einer ersten
Fihrungseinrichtung mit einem Abwickelfihrungskanal
zu jedem Strang, einer der ersten Fiihrungseinrichtung
nachgeordneten zweiten Flhrungseinrichtung, die ei-
nen mit dem Abwickelfiihrungskanal fluchtenden Fih-
rungskanal aufweist, einer den zugefiihrten Strang auf
Lange schneidenden Klinge und einer an dem Strang
ziehenden Fordereinrichtung zum Abwickeln des Stran-
ges von der Spule dahingehend weiterzubilden, dass ei-
ne Druckquelle oder -senke vorgesehen wird, welche
mit dem Abwickelfiihrungskanal und/oder dem Fuh-
rungskanal kommuniziert und welche in dem Abwickel-
fuhrungskanal bzw. dem Fiihrungskanal eine in Foérder-
richtung des Stranges wirkende Luftstrdmung erzeugt.
Bei der erfindungsgemaRen Ausgestaltung der Vorrich-
tung kann ganz oder teilweise auf den Strang umfang-
lich klemmende mechanische Einrichtungen verzichtet
werden, welche die Borsten zur Befestigung an dem
Burstenkdrper greifen und férdern . Die erfindungsge-
male Vorrichtung zur Herstellung einer Burste, insbe-
sondere einer Zahnblrste ist somit gegenuiber den ein-
leitend erwahnten Vorrichtungen erheblich vereinfacht
und weniger stérungsanfallig.

[0018] Vorzugsweise hat die zweite Fiihrungseinrich-
tung eine auf die duRere Umfangsflache des Stranges
wirkende Klemmeinrichtung, so dass der durch die
zweite Flhrungseinrichtung gefiihrte Strang nach ei-
nem beliebigen Vorschubweg geklemmt und in der Fih-
rungseinrichtung festgestellt werden kann. Hiermit las-
sen sich Langenstiicke abweichender Lange auf einfa-
che Weise einstellen.

[0019] Alternativ oder in Kombination mit einer derar-
tigen Klemmrichtung kann vorzugsweise eine mit dem
vorderen Ende des Stranges zusammenwirkende An-
schlagflache vorgesehen sein, welche der zweiten Fiih-
rungseinrichtung nachgeordnet und in einem der Lange
eines abgeschnittenen Langenstiickes entsprechenden
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Abstand zu der Klinge angeordnet ist. Ein derartiger An-
schlag ist zu bevorzugen, wenn alle oder nahezu samt-
liche Langenstiicke der an der Burste auszubildenden
Beborstung eine identische Lange haben.

[0020] Alternativkann auch ein Anschlag vorgesehen
werden, der in Bezug auf die Langsachse der Langen-
stuicke variabel ist. Hierdurch kann die Lénge jedes ein-
zelnen Langenstiickes individuell angepasst werden.
[0021] Besonders einfach ist die erfindungsgemafiie
Vorrichtung vorzugsweise dadurch ausgebildet, dass
die vorerwahnte Anschlagflache an einer ein Formnest
einer SpritzgieRform abdeckenden Lochfeldplatte aus-
gebildet ist. Anstatt einer Lochfeldplatte kann der An-
schlag auch an einer Zwischenplatte vorgesehen sein,
welche zumindest eine Bohrung zur Aufnahme des ab-
gelangten Langensticks hat. Diese Zwischenplatte hat
wenigstens eine, vorzugsweise mehrere Bohrungen zur
Aufnahme des Langenstiicks. Diese Bohrungen sind
derart ausgebildet, dass sich die Lédngenstiicke einfa-
cher in diese Bohrungen einbringen lassen. Von den
Bohrungen werden die erzeugten Langenstlicke an die
Lochfeldplatte Ubergeben. Hierzu wird vorzugsweise
die Zwischenplatte an eine Ubergabestation verbracht,
wo sich auch die Lochfeldplatte befindet.DieLochfeld-
platte oder die Zwischenplatte sind bei einer weiter be-
vorzugten Ausgestaltung der erfindungsgemafien Vor-
richtung in einer Richtung im wesentlichen rechtwinklig
zu der Langserstreckung des Stranges beweglich. Zwi-
schen dem Ablangen einzelner Langenstiicke kann da-
mit die Lochfeldplatte bzw. die Zwischenplatte in ihrem
Abstand zu der Schneideinrichtung verandert werden.
Es werden Langenstiicke unterschiedlicher Lange er-
zeugt. Alternativ kann auf der der Fihrungseinrichtung
abgewandten Seite der Lochfeldplatte oder der Zwi-
schenplatte ein fester, vorzugsweise beweglicher An-
schlag vorgesehen sein. Bei dieser Weiterbildung wird
das Langenstiick erst nach Einbringen in die Lochfeld-
platte bzw. Zwischenplatte und Anschlagen an den be-
weglichen Anschlag von dem Endlosstrang abgeschnit-
ten.

[0022] Weitere Einzelheiten, Vorteile und Merkmale
der vorliegenden Erfindung ergeben sich aus der nach-
folgenden Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispiels in
Verbindung mit der Zeichnung. In der Zeichnungist eine
schematische Darstellung eines Ausfuhrungsbeispiels
einer Vorrichtung zur Herstellung einer Zahnblrste ge-
zeigt.

[0023] Das in der Zeichnung gezeigte Ausfiihrungs-
beispiel dient dem Ablangen und Zuflihren von einem
auf einer schematisch angedeuteten Spule 2 bevorra-
teten Strang 4 eines Filamentblindels. Von dieser Spule
2 wird der Strang 4 in eine Lochfeldplatte 6 nach vorhe-
rigem Zuschneiden eingebracht. Die Vorrichtung weist
eine erste Flhrungseinrichtung 8 auf, die einen Abwik-
kelfihrungskanal 10 hat. In diesen Abwickelfihrungs-
kanal 10 ist der Endlosstrang 4 eingefihrt. In Férder-
richtung hinter der ersten Flihrungseinrichtung 8 ist eine
bewegliche Klinge 12 angeordnet. Dieser nachgeordnet
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befindet sich eine zweite Fihrungseinrichtung 14, wel-
che einen mit dem Abwickelfiihrungskanal 10 fluchten-
den Fihrungskanal 16 hat. Etwa senkrecht zu dem Fih-
rungskanal 16 beweglich ist ein Klemmstempel 18, der
sich zu einem Hubkolben eines doppelt wirkenden
pneumatischen Druckzylinders 20 verlangert. Dieser
Druckzylinder 20 ist mit der zweiten Fuhrungseinrich-
tung 14 verbunden. Benachbart zu der vorderen Stirn-
seite der zweiten Flihrungseinrichtung 14 ist die Loch-
feldplatte 6 gehalten. Diese weist mehrere Haltekanéle
22 zur Aufnahme von Borstenbiindeln auf und kann in
einer Richtung rechtwinklig zu der Langserstreckung
der zweiten FUhrungseinrichtung bewegt werden.
[0024] Der Abwickelfiihrungskanal 10 kommuniziert
Uber eine Druckleitung 24 mit einer nicht dargestellten
Druckquelle. In gleicher Weise ist die Druckquelle Gber
eine Druckleitung 26 mit dem Fiihrungskanal 16 verbun-
den. Die beiden Druckleitungen 24 und 26 miinden in
einen ringférmig die Kanale 10, 16 umgebenden Ring-
kanal, welcher die Luftstrémung im wesentlichen paral-
lel zu der Langserstreckung der Kanale 10, 16 und in
Foérderrichtung des Stranges 4 ausrichtet. Bei dem ge-
zeigten Ausfiihrungsbeispiel wird somit in den Kanélen
10, 16 durch Uberdruck eine gerichtete Luftstrémung er-
zeugt.

[0025] Der Strang 4 wird Uber diese gerichtete Luft-
strdmung zunachst in der ersten Fihrungseinrichtung 8
in Richtung auf die Lochfeldplatte 6 geférdert. Der
Strang 4 tritt mit seinem vorderen freien Ende in die
zweite FUhrungseinrichtung 14 ein. Auch dort wirkt eine
Luftstromung zumindest umfanglich an dem Strang und
fordert diesen weiter in Richtung auf die Lochfeldplatte
6. Diese Lochfeldplatte 6 ist zunachst derart angeord-
net, dass keine der benachbart zu der zweiten Fih-
rungseinrichtung angeordneten Einlasséffnungen der
Haltekanale 22 mit dem Fiihrungskanal 16 fluchtet. Das
vordere Ende des Stranges 4 stof3t daher zunachst ge-
gen eine an der Lochfeldplatte 6 ausgebildete An-
schlagflache 28. Hierdurch wird die gewiinschte Léange
eines Langenstlickes eingestellt. Danach durchtrennt
die Klinge 12 durch Vorschub rechtwinklig zu der Langs-
richtung des Stranges ein in der zweiten Flihrungsein-
richtung gehaltenes Langenstiick 30 von dem Endlos-
strang 4 ab. Bei diesem Abtrennvorgang ist vorzugswei-
se zumindest die Druckleitung 24 durch ein steuerbares
Ventil von der Druckquelle getrennt.

[0026] Nun wird die Lochfeldplatte 6 relativ zu der
zweiten Fuhrungseinrichtung 14 verschoben und eine
Einlassoffnung des Haltekanals 22 fluchtend zu dem
Fihrungskanal 16 angeordnet. Aufgrund der in dem
Fihrungskanal wirkenden Luftstrdomung erfolgt die
Ubergabe des Langenstiicks 30 an den Haltkanal 22.
Gleichzeitig kann die Druckquelle der ersten Fiihrungs-
einrichtung 8 zugeschaltet werden, um den zugefihrten
Endlosstrang 14 mit seinen samtlichen Filamenten ge-
gen die Oberflache der Klinge 12 zu driicken. Die Loch-
feldplatte 6 wird erneut relativ zu der zweiten Fiihrungs-
einrichtung 14 verschoben, um die Anschlagflache 28
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oder aber eine andere, benachbart zu einer Einlassoff-
nung eines anderen Haltekanals 22 ausgebildete An-
schlagflache fluchtend zu dem Fihrungskanal 16 anzu-
ordnen. Die Klinge 12 wird in ihre in Figur 1 gezeigte
Ursprungslage zurtickgestellt, um den Durchgang von
der ersten Fuhrungseinrichtung 8 zu der zweiten Fuh-
rungseinrichtung 14 freizugeben. Der Endlosstrang 4
schief3t erneut gegen die Anschlagflache. Das oben be-
schriebene Verfahren wiederholt sich, lediglich mit dem
Unterschied, dass nunmehr ein anderer Haltekanal mit
seiner Einlasséffnung fluchtend zu dem Fiihrungskanal
angeordnet und mit einem anderen Langenstiick be-
stuckt wird.

[0027] Sofern ein Langenstiick mit einer kirzeren
Lange hergestellt werden soll, kann der Klemmstempel
18 den in die FlUhrungseinrichtung eingeflihrten Strang
umfanglich klemmen. Alternativ kénnen auch verschie-
dene, den Flhrungskanal 16 vollkommen durchdrin-
gende Schieber vorgesehen sein, gegen welche das
vordere Ende des Endlosstranges stof3t. In diesem Fall
wird eine Anlageflache durch jeweils einen der Schieber
gebildet.

[0028] Bei einem alternativen Ausflihrungsbeispiel
kann die Anlageflache hinter der Lochfeldplatte 6 vor-
gesehen sein. Vorzugsweise ist eine derartige An-
schlagflache in Langsrichtung des zugeflihrten Endlos-
stranges 4 verschieblich. In diesem Fall wird der End-
losstrang zunachst durch den Haltekanal 22 der Loch-
feldplatte hindurchgeschoben, bis die vordere Stirnseite
gegen den Anschlag stof3t. Danach erfolgt das Ab-
schneiden des Langenstiicks 30. Die Lochfeldplatte
wird verschoben, um einen weiteren Haltekanal erneut
fluchtend zu dem zugefiihrten Endlosstrang 4 auszu-
richten. Vor einem weiteren Zufiihren des Endlosstran-
ges wird ggf. der Abstand des Anschlages zu der Loch-
feldplatte verandert, um die Lange des nunmehr abzu-
schneidenden Langenstiicks im Vergleich zu dem vor-
her erzeugten Langenstiick zu verandern.

[0029] Alternativ zu dem in der Figur gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel kann auch statt einer Lochfeldplatte ei-
ne Zwischenplatte vorgesehen sein, die wenigstens ei-
ne, vorzugsweise mehrere Bohrungen zur Aufnahme
der Langensticke hat. Diese Bohrungen werden in Ei-
nem mit Langensticken geflllt. Danach wird die Zwi-
schenplatte zu einer Ubergabestation gebracht, wo die
an der Zwischenplatte ausgebildeten Bohrungen zur
Uberdeckung mit den jeweiligen Haltekanslen einer
Lochfeldplatte gebracht werden. Die Langenstiicke
werden dann in die Haltekanale ausgeschoben. Die
Bohrungen der Zwischenplatte sind vorzugsweise gro-
Rer als die Bohrungen der Haltekanale. Hierdurch las-
sen sich die Borstenbiindel einfacher von der Flihrungs-
einrichtung auf die Zwischenplatte tbertragen.

[0030] Bei dem gezeigten Ausflihrungsbeispiel wird
der Endlosstrang 4 in Umfangsrichtung von der Spule
2 abgewickelt. Im Hinblick auf eine Verdrillung des End-
losstranges in seinem vorderen, abgezogenen Bereich,
welche eine leichtere Handhabung des Stranges be-
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gunstigt, kann es zu bevorzugen sein, den Endlosstrang
4 tangential ber den Kopf von der Spule 2 abzuwickeln.
Der Abzug des Endlosstranges 4 von der Spule 2 erfolgt
hierbei im Wesentlichen in Richtung der Mittelldangsach-
se der Spule 2.

Bezugszeichenliste

[0031]

2 Spule

4 Endlosstrang
6 Lochfeldplatte

8 erste Fuhrungseinrichtung
10  Abwickelfiihrungskanal

12 Klinge

14  zweite Fuhrungseinrichtung
16  Fihrungskanal

18  Klemmstempel

20  doppelt wirkender Druckzylinder
22  Haltekanal

24 Druckleitung

26  Druckleitung

28  Anschlagflache

30 Langenstlck

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Birste, insbeson-
dere Zahnbirste, bei dem ein Strang eines Einzel-
filamentes oder eines Filamentblindels von einer
Spule abgewickelt und an einer Schneideinrichtung
vorbeigefiihrt wird, in welcher ein vorbestimmtes
Langenstiick des Stranges von diesem abgeschnit-
ten wird, und bei dem das Langenstiick mit einem
Borstentrager verbunden wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass der von der Spule abgewickelte Strang und/
oder das Langenstiick nach dem Abléangen durch
eine Luftstromung in Forderrichtung vorgetrieben
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Langenstiick in einem Fuh-
rungskanal zu einer wenigstens einen Haltekanal
aufweisenden Platte, vorzugsweise einer ein Form-
nest einer Spritzgieiform abdeckenden Lochfeld-
platte gefiihrt und durch die Luftstrémung in den an
der Platte ausgeformten Haltekanal eingebracht
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Langenstlick beim Einbringen
in die Lochfeldplatte umgelenkt wird.

4. \Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass zum Ablédngen
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des Langenstiicks der Strang mit seiner vorderen
Stirnseite gegen eine Anschlagflache gestoRRen
und danach das Langestick auf Ladnge geschnitten
wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anschlagflache nach dem Ab-
schneiden des Langenstiicks im wesentlichen quer
zu dessen Langsachse bewegt und dass eine be-
nachbart zu der Anschlagflache angeordnete
Durchlasséffnung fluchtend zu dem Langenstiick
angeordnet und das Langenstick durch die Durch-
lassoffnung zur Befestigung an dem Borstentrager
weitergeleitet wird.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Langenstick durch die
Durchlassoéffnung axial verschoben wird und dass
das Filamentbiindel des Langenstlicks vor Errei-
chen einer Endlage, in welcher das hintere Ende
des Langenstiicks die Durchlassoffnung uberragt,
durch axiales Verschieben der Filamente gegenein-
ander konturiert wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das hintere Ende des Langen-
stuicks nach Erreichen der Endlage gegebenenfalls
nach vorherigem Zuschneiden angeschmolzen
wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass der von der Spule
zugefiihrte Strang vor dem Ablangen eines Langen-
stuicks gegen die Schneideinrichtung gedruickt wird.

Vorrichtung zur Herstellung einer Birste, insbeson-
dere Zahnbirste, mit wenigstens einer einen auf-
gewickelten Strang eines Borstenfilamentes oder
eines Filamentbundels bereithaltenden Spule (2),
einer ersten Flihrungseinrichtung (8) mit einem Ab-
wickelfiihrungskanal (10) zu jedem Strang, einer
der ersten Fuhrungsenrichtungen (8) nachgeord-
neten zweiten Flihrungseinrichtung (14), die einen
mit dem Abwickelfihrungskanal (10) fluchtenden
Fihrungskanal (16) aufweist, einer den zugefihr-
ten Strang (4) auf Lange schneidenden Klinge (12)
und einer an dem Strang (4) ziehenden Foérderein-
richtung (24) zum Abwickeln des Stranges (4) von
der Spule (2),

gekennzeichnet durch

eine Druckquelle oder-senke, welche mit dem Ab-
wickelfiihrungskanal (10) und/oder dem Fihrungs-
kanal (16) kommuniziert und welche in dem Abwik-
kelfiihrungskanal (10) bzw. dem Fihrungskanal
(16) eine in Forderrichtung des Stranges (4) wirken-
de Luftstrdmung erzeugt.

10. Vorrichtung nach Anspruch9, dadurch gekenn-
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1.

12.

13.

14.

zeichnet, dass zumindest die zweite Flihrungsein-
richtung (14) eine auf die dulRere Umfangsflache
des Stranges (4) wirkende Klemmeinrichtung (18,
20) umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10, gekenn-
zeichnet durch eine mit dem vorderen Ende des
Stranges (4) zusammenwirkende Anschlagflache
(28), welche der zweiten Fiihrungseinrichtung (14)
nachgeordnet und in einem der Lénge eines abge-
schnittenen Langensticks (30) entsprechenden
Abstand zu der Klinge (12) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Anschlagflache
zur Einstellung der Lange des abgeschnittenen
Langenstucks in Langsrichtung der Borstenfila-
mente beweglich ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass die Anschlagflache
(28) an einem ein Formnest einer Spritzgiessform
abdeckenden Lochfeldplatte (6) oder einer Zwi-
schenplatte ausgebildet ist, welche wenigstens ei-
ne Aufnahmebohrung zur Aufnahme des auf Lénge
geschnittenen Langenstlicks aufweist und welche
von einer Stopfstation, in welcher die Bohrung mit
dem Fiihrungskanal (16) fluchtet, in eine Uberga-
bestation, in welcher die Bohrung mit einer Bohrung
der Lochfeldplatte fluchtet, beweglich ist.

Vorrichtung nach Anspruche 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lochfeldplatte (6) in einer Rich-
tung im wesentlichen rechtwinklig zu der Langser-
streckung des Stranges (4) beweglich ist.



EP 1 262 121 A2

2
7

16

NN
26
N
! /
p /, /' . R ;o o /,/ Y :
i |
/|

20
£
18 ﬂ'
P
)/(/
30

8

2

§
7
W/

6

A

N\
1
i\

\

FIG. 1



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

