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[DE]Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Borstenwaren sowie Anwendung des
Verfahrens fuer Geraete aehnlichen Aufbaus

Borstenwaren, wie Bursten, Besen, Pinsel, Kimme, Matten o. dgl., bestehen aus einem Borstentrager und mit diesem verbundenen, zu Biindeln
zusammengefaliten Borsten, die in mehreren Reihen und mit Abstand voneinander angeordnet sind. Eine solche Borstenware wird dadurch hergestellt,
daR ein Borsten-Abschnitt in einer Lange bereitgestellt wird, die etwa der fiir samtliche Borsten einer Reihe benétigten Léange zuzlglich einer sich aus
der Summe der Absténde der Borsten einer Reihe ergebenden Léange zusammensetzt. Aus diesem Borsten-Abschnitt werden unter entsprechender
Verkirzung desselben an jeder Borstenposition Schlaufen, in einem dem Abstand der Borsten in der Reihe entsprechenden Abstand gezogen, worauf
schlie3lich samtliche Schlaufen mit einem ihrer Enden gleichzeitig am Borstentrager befestigt werden, wahrend sie an dem jeweils gegenuberliegenden
Ende gegebenenfalls aufgeschnitten werden.
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1. Verfahren zur Herstellung von Borstenwaren, wie Birsten, Besen, Pinsel, Kdmme, Matten od. dgl., die aus einem Borstentrager und mit diesem
verbundenen, gegebenenfalls zu Biindeln zusammengefal3ten Borsten bestehen, die zu mehreren in wenigstens einer Reihe mit Abstand voneinander
angeordnet sind, indem ein Borsten-Abschnitt mittels eines Ziehwerkzeugs zur Doppellage unter Bildung einer Schlaufe umgeformt und die Schlaufe
mit einem ihrer Enden am Borstentrager befestigt wird, dadurch gekennzeichnet, daf} der Borsten-Abschnitt in einer Lange bereitgestellt wird, die etwa
der fir samtliche Borsten einer Reihe notwendigen Lange zuziiglich einer sich aus der Summe der Abstéande der Borsten einer Reihe ergebenden
Lange zusammensetzt, dal anschlieend aus dem Borsten-Abschnitt samtliche Schlaufen unter entsprechender Verkiirzung des Borsten- Abschnittes
gezogen und mit einem ihrer Enden gleichzeitig am Borstentrager befestigt werden. 2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafl3
jede Schlaufe in einer Breite gezogen wird, die dem Abstand benachbarter Borsten in einer Reihe entspricht. 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dal aus dem Borsten-Abschnitt zunachst eine erste Schlaufe unter entsprechender Verkiirzung des Borsten-Abschnittes
gezogen, daraufhin in einem dem Abstand der Borsten in der Reihe etwa entsprechenden Abstand die néchste und sukzessive alle anderen Schlaufen
unter Nachziehen der jeweils benétigten Lange des Borsten-Abschnittes gebildet werden. 4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, da der Borsten-Abschnitt von einem auf einer Spule aufgewickelten Endlosstrang in einer etwa der Lénge einer Borstenreihe
entsprechenden Lange abgezogen, an seinem freien Ende festgehalten und die Schlaufen unter Abziehen der benétigten Léange von der Spule
gebildet werden. 5. Verfahren nach Anspruch 3 und 4, dadurch gekennzeichnet, daf? die erste Schlaufe im Bereich des festgehaltenen Endes des
Endlosstrangs unter Abziehen der hierfirr benétigten Léange von der Spule gezogen wird und daraufhin sukzessive die anderen Schlaufen in Richtung
zur Spule unter jeweiligem Abziehen der bendtigten Lange von der Spule gebildet werden. 6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, da der Borsten-Abschnitt als Zuschnitt mit einer der fiir die ganze Borstenreihe zuziiglich der Summe der Abstande zwischen den
Borsten dieser Reihe bendtigten Lange vorbereitet wird und die Borsten unter Nachziehen der benétigten Léange von wenigstens einem Ende des
Borsten-Abschnittes gebildet werden. 7. Verfahren nach Anspruch 3 und 6, dadurch gekennzeichnet, dal3 der Zuschnitt an einem Ende festgehalten
und anschlieBend die Schlaufen sukzessive von diesem Ende des Abschnittes ausgehend zu dessen anderem Ende gebildet werden. 8. Verfahren
nach Anspruch 3 und 6, dadurch gekennzeichnet, da der Zuschnitt an beiden Enden nachgiebig gehalten wird und die Schlaufen von der Mitte
ausgehend zugleich in Richtung auf beide Enden geformt werden. 9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daf3 die
Schlaufen an ihrem dem befestigungsseitigen Ende gegeniiberliegenden Ende aufgeschnitten werden. 10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daf? die Schlaufen an ihrem beim Ziehen entstehenden Umbug mit dem Tréger verbunden werden und der zu Schlaufen
gebildete Abschnitt jeweils zwischen den Schlaufen aufgeschnitten wird. 11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
daf der zu Schlaufen gebildete Abschnitt jeweils zwischen den Schlaufen aufgeschnitten und die entstehenden Enden mit dem Trager verbunden
werden. 12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daR3 die Schlaufen an ihrem beim Ziehen entstehenden Umbug aufgeschnitten
werden. 13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Schlaufen in Parallellage zueinander gezogen werden.
14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daf? die Schlaufen in einer Winkellage zueinander entsprechend der
Winkelstellung der Borsten an der fertigen Borstenware gezogen werden. 15. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
daf bei geradlinigen Borsten-Reihen ein geradliniger Borsten-Abschnitt bereitgestellt wird. 16. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, daB3 bei in der Reihe versetzten Borsten der Borsten-Abschnitt in entsprechend abgewinkelter Linie gefiihrt wird. 17. Verfahren nach
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einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daR3 drei nebeneinanderliegende Arbeitsebenen vorgesehen sind und daf? in der mittleren
Arbeitsebene die Schlaufen geformt werden, wéhrend wechselweise in der einen oder anderen danebenliegenden Ebene der Borsten-Abschnitt in
der erforderlichen L&nge bereitgestellt und nach dem Verbinden der Borsten mit dem Tréger in die mittlere Ebene verbracht wird. 18. Verfahren nach
einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daR3 bei einer Borstenware mit mehreren Reihen von Borsten eine entsprechende Anzahl
von Borsten-Abschnitten bereitgestellt und zumindest die Schlaufen fir alle quer zu den Reihen in Flucht liegenden Borsten gleichzeitig gezogen
werden. 19. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daf3 die gegebenenfalls aufgeschnittenen Schlaufen an einem
ihrer beiden Enden an dem Tréager mechanisch in Locher desselben oder durch Aufschmelzen der borstenseitigen Oberflache des Borstentragers
zumindest an den Borstenbefestigungsstellen und Andriicken der gegebenenfalls gleichfalls aufgeschmolzenen Borstenenden oder durch Einspritzen
oder Einschdumen anléBlich der Herstellung des Trégers befestigt werden. 20. Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, daf3 die
aufgeschmolzenen Borstenenden eine Verdickung aufweisen oder mit einer solchen versehen und mit derselben am Tréger befestigt werden. 21.
Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens
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nach einem der Anspruche 1 bis 20 mit einem Borsten-Einzugswerkzeug, das auf seiner Oberseite eine Aufnahme fiir einen Borsten-Abschnitt und
wenigstens eine quer dazu verlaufende Einzugsoffnung aufweist, und mit einem in Flucht der Einzugséffnung angeordneten und in dieser Richtung
beweglichen Ziehwerkzeug, das den in der Aufnahme liegenden Borsten-Abschnitt erfaf3t, ihn zur Doppellage unter Bildung einer Schlaufe in die
Einzugso6ffnung hineinzieht, bis die Schlaufe mit ihrem Umbug die gegenuberliegende Seite des Einzugswerkzeugs Uberragt, und mit einer Einrichtung
zum Verbinden der Schlaufe mit einem Borstentréger, dadurch gekennzeichnet, da das Einzugswerkzeug (20) eine Mehrzahl von Einzugsoffnungen
(24), die in Reihe und in einem dem Abstand der Borsten an der fertigen Borstenware entsprechenden Abstand voneinander angeordnet sind, und eine
samtliche Einzugsoffnungen (24) tbergreifende Aufnahme (32) fur einen entsprechend langen Borsten-Abschnitt (33) aufweist, und dal eine der Anzahl
der Einzugsoffnungen (24) entsprechende Anzahl von Ziehwerkzeugen (37), die mit den Einzugsoéffnungen fluchten, vorgesehen ist. 22. Vorrichtung
nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, daR® die Ziehwerkzeuge gleichzeitig oder zeitlich nacheinander in der Folge ihrer Anordnung die Schlaufen
(43) in die Einzugsoffnungen unter Nachfuhren einer jeweils entsprechenden Lange des Borsten-Abschnittes (33) einziehen. 23. Vorrichtung nach
Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, daR das Einzugswerkzeug (20) eine Fuhrung (23) fur eine in ihrer La&ngsmittelebene angeordnetes
Spannwerkzeug (22) mit entsprechenden Einzugsoéffnungen aufweist und dal® das Spannwerkzeug (22) in der Fihrung (23) verschiebbar ist. 24.
Vorrichtung nach einem der Anspriuche 21 bis 23, dadurch gekennzeichnet, da? das Einzugswerkzeug (20) als starre Platte ausgebildet ist und

die Einzugso6ffnungen (24) einen den zu bildenden Borsten bzw. Biindeln entsprechenden Querschnitt aufweisen. 25. Vorrichtung nach einem der
Anspruche 21 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daf? die Ziehwerkzeuge (67) eine dem kiirzesten Abstand benachbarter Borsten etwa entsprechende
Breite und die Einzugsoéffnungen eine dieser Breite zuzuglich der doppelten Breite der Borsten bzw. eines Bundels entsprechende Weite aufweisen.
26. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 oder 23, dadurch gekennzeichnet, daR das Einzugswerkzeug (20) aus quer zu dem Borsten-Abschnitt
(58) verlaufenden Leisten besteht, von denen jeweils zwei eine Einzugsoffnung (56) bilden und aus einer Grundstellung mit einem Abstand, der groRer
ist als die Breite der Schlaufen (57), synchron mit der Bewegung der Ziehwerkzeuge in eine Endstellung zusammenfahrbar sind, in der ihr Abstand

der Breite der Schlaufen (57) entspricht, wobei gleichzeitig die je eine Einzugs6ffnung bildenden Paare (55) von Leisten synchron unter Verringerung
ihres Abstandes zueinander verschiebbar sind, bis in ihrer Endstellung der Abstand der von ihnen gebildeten Einzugsoffnungen dem Abstand der
Borsten entspricht, wahrend zugleich die Ziehwerkzeuge quer zueinander nachgefuhrt werden. 27. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis

26, dadurch gekennzeichnet, daR3 die Aufnahme (32) fur den Borsten-Abschnitt (33) als an der Oberseite des Einzugswerkzeugs (20) angeordneter
Kanal ausgebildet ist, dessen Breite etwa dem Durchmesser des Borsten- Abschnittes entspricht. 28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 27
insbesondere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 4 und 5, dadurch gekennzeichnet, dal3 dem Einzugswerkzeug (20) eine die Borsten

als Endlosstrang (34) enthaltende Spule (35) und eine Abzugseinrichtung zugeordnet sind, mittels der ein Borstenabschnitt (33) in den Kanal (32)
soweit einziehbar ist, bis sich das freie Ende (41) hinter der in Abzugsrichtung letzten Einzugsoffnung (24) befindet, da® eine Halteeinrichtung (42) zum
Fixieren des freien Endes (41) vorgesehen ist, und daf} zunéchst das dem freien Ende nahe Ziehwerkzeug (37) und daraufhin die anderen sukzessive
in Richtung zur Spule (35) in Tatigkeit treten, wobei die flr jeweils eine Schlaufe bendtigte Lange von der Spule (35) gegen eine den Borsten-Abschnitt
(33) gespannt haltende Gegenkraft abgezogen wird, und daf zwischen der Spule (35) und der ersten Einzugsoffnung (24) eine nach Beendigung

der Schlaufenbildung in Téatigkeit tretende Schneideinrichtung vorgesehen ist. 29. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 27, insbesondere

zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 6 und 7, dadurch gekennzeichnet, daf3 der Kanal (32) des Einzugswerkzeugs (20) einen Borsten-
Abschnitt (33) in Form eines Zuschnitts aufnimmt, dessen Lange etwa der doppelten Lange samtlicher Schlaufen (24) zuziglich der Summe aller
Abstande zwischen den Schlaufen entspricht, daf’ vor der ersten und hinter der letzten Einzugsoffnung eine Art Niederhalter fir den Borsten-Zuschnitt
angeordnet ist und daR die Ziehwerkzeuge (37) an der ersten oder letzten Einzugsoffnung beginnend in Richtung zum jeweils anderen oder in der Mitte
beginnend und nach beiden Seiten gleichzeitig in Tatigkeit treten. 30. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 29, dadurch gekennzeichnet, da
oberhalb des Einzugswerkzeugs (20) eine Schneideinrichtung zum Auftrennen des Borsten-Abschnittes am Ansatz der Schlaufen (24) oder zwischen
diesen angeordnet ist. 31. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 30, dadurch gekennzeichnet, dal unterhalb des Einzugswerkzeugs (30)

eine Schneideinrichtung zum Auftrennen der Schlaufen an dem das Einzugswerkzeug (20) Uberragenden Umbug (44) angeordnet ist. 32. Vorrichtung
nach einem der Anspruche 21 bis 31, dadurch gekennzeichnet, daf? die Einrichtung (45) zum Verbinden der Schlaufen (24) mit dem Borstentrager

(46) unmittelbar unterhalb des Einzugswerkzeugs (20) angeordnet ist. 33. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 31, dadurch gekennzeichnet,
daf das Einzugswerkzeug (20) mit den eingezogenen Schlaufen (24) zu der raumlich von ihr getrennten Einrichtung zum Verbinden der Schlaufen mit
dem Borstentrager (46) verbracht wird, und dafl? mehrere Einzugswerkzeuge vorgesehen sind, die zwischen dem Ort der Schlaufenbildung und der
Verbindungseinrichtung bewegbar sind. 34. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis
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33, insbesondere zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, da? wenigstens zwei Einzugswerkzeuge oder ein
Einzugswerkzeug mit zwei parallelen Reihen von Einzugséffnungen vorgesehen sind, und nur einer Reihe von Einzugsoéffnungen die Ziehwerkzeuge
(37) zugeordnet sind, wahrend bei der anderen Reihe von Einzugs6ffnungen nur der Borsten-Abschnitt (33) in den Kanal (32) eingelegt wird,

und daR das Einzugswerkzeug quer zu der Reihe der Ziehwerkzeuge (37) in je eine daneben befindliche Position zum Einlegen des Borsten-
Abschnittes wahrend der Schlaufenbildung in der mittleren Position beweglich ist. 35. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 23, dadurch
gekennzeichnet, daR jeder Reihe von Einzugsoffnungen (24) eine Spule (35) mit einem Borsten- Endlosstrang (34) zugeordnet ist, und daf3 die
Spulen mit dem Einzugswerkzeug (20) mitbewegbar sind. 36. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 35, dadurch gekennzeichnet, daR die
Einzugsoffnungen (24) in Parallellage zueinander angeordnet sind. 37. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 36, dadurch gekennzeichnet,
daf die Einzugsoffnungen (24) winklig zueinander entsprechend der Winkellage der Borsten an der fertigen Borstenware angeordnet sind. 38.
Vorrichtung nach einem der Anspriuche 21 bis 37, dadurch gekennzeichnet, daf? die Einzugséffnungen (24) auf einer der Anordnung der Borsten an der
Borstenware folgenden Linie angeordnet sind. 39. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 38, dadurch gekennzeichnet, daf? die Ziehwerkzeuge
(37) oberhalb des Einzugswerkzeugs (20) angeordnet und als von oben nach unten bewegliche Zungen ausgebildet sind. 40. Vorrichtung nach

einem der Anspriiche 21 bis 38, dadurch gekennzeichnet, daf} die Ziehwerkzeuge hékelnadelartig ausgebildet, unterhalb des Einzugswerkzeugs (20)
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angeordnet und aus einer Position oberhalb desselben in eine Position darunter beweglich sind. 41. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis

32 und 35 bis 40, dadurch gekennzeichnet, daf? ein Einzugswerkzeug eine der Anzahl von Borsten-Reihen an der fertigen Borstenware oder einem
Teil derselben entsprechenden Anzahl Reihen von Einzugséffnungen aufweist, eine entsprechende Anzahl von Ziehwerkzeug- Reihen vorgesehen

ist und die in Flucht quer zu den Reihen liegenden Ziehwerkzeuge synchron angetrieben oder an einem gemeinsamen Tréger angeordnet sind. 42.
Anwendung des Verfahrens nach einem der Anspriuche 1 bis 20 und/oder der Vorrichtung nach einem der Anspriiche 21 bis 41 bei der Herstellung von
Geréten, die statt Borsten an einem Trager befestigte textile Streifen oder Faden aufweisen.

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Borstenwaren, wie Bursten, Besen, Pinsel, Khmme, Matten od. dgl., die aus einem
Borstentréger und mit diesem verbundenen, gegebenenfalls zu Biindeln zusammengefalite Borsten bestehen, die zu mehreren in wenigstens einer
Reihe mit Abstand voneinander angeordnet sind, indem ein Borsten- Abschnitt mittels eines Ziehwerkzeugs zur Doppellage unter Bildung einer
Schlaufe umgeformt und die Schlaufe mit einem ihrer Enden am Trager befestigt wird. Ferner ist die Erfindung auf eine Vorrichtung zur Durchfihrung
des Verfahrens sowie auf eine Anwendung des Verfahrens und/oder der Vorrichtung zur Herstellung von Geraten ahnlichen Aufbaus gerichtet.

[0002] Die Herstellung von Borstenwaren hat inzwischen einen hohen technologischen Standard hinsichtlich der Arbeitsgeschwindigkeit erreicht,
wobei allerdings die Herstellung der Einzelborsten oder Borstenbiindel und ihre Zufiihrung zum Borstentréger seit Jahrzehnten fast unverandert
geblieben ist, wie auch die Verbindung von Borsten und Borstentréger, soweit es sich hier um mechanische Verbindungen handelt. Zunéchst sei auf
die bekannten Verbindungsverfahren eingegangen: Beim mechanischen Befestigen weist der aus Holz, Kunststoff od. dgl. bestehende Borstentrager
eine der Anzahl der Borstenbiindel entsprechende Anzahl von Léchern auf, in die die Borstenbiindel eingeprellt, eingekeilt, eingeklebt oder als
Schlaufe mittels eines Metallankers verankert werden. Diesem Prinzip folgende Verfahren und Vorrichtungen arbeiten heute schon mit sehr hohen
Arbeitsgeschwindigkeiten, da zum Befestigen in der Regel lediglich ein Werkzeughub notwendig ist (z. B. DE-AS 10 49 823, DE- PS 6 18 031).

[0003] Die moderne Kunststoff-Technologie hat dazu gefiihrt, daf? vor allem in den letzten Jahren Verfahren und Vorrichtungen entwickelt
wurden, mit denen Kunststoffborsten auf einem Borstentréger aus Kunststoff in plastifiziertem Zustand miteinander verbunden werden, wobei
es sich bei entsprechender Affinitét der Kunststoffe um SchweilRverfahren oder aber um das Einbetten der Borstenenden in die weichplastische
Masse des Borstentragers handelt (z. B. US-PS 41 32 449). Dabei werden auch die befestigungsseitigen Enden der Borsten aufgeschmolzen,
so daf? sie miteinander verschweif3en, gegebenenfalls eine Verdickung bilden und dann an den auf seiner Borstenseite zumindest bereichsweise
aufgeschmolzenen Trager aufgedriickt werden. Schlief3lich ist es bekannt, die Borsten anlalich der Herstellung des Borstentragers, z. B. im
Wege des SpritzgieBens (z. B. US-PS 26 55 409) oder des Schaumens in Formen einzubetten, indem die Borsten bzw. Borstenbiindel, dessen
befestigungsseitiges Ende gegebenenfalls zuvor aufgeschmolzen und zu einer Verdickung umgeformt wurde, in die Form eingebracht und
anschlieend der Borstentrager ausgeformt wird. In diesem Fall sind also die Borsten bzw. Borstenbiindel in dem Tragermaterial eingebettet.

Die letztgenannten Verfahren, wie auch die thermischen Verfahren fuhren in der Regel zu einem vor allem in gebrauchstechnischer Hinsicht
einwandfreierem Produkt, da der Borstentrager keine Locher, zumindest aber keine offenen Locher aufweist und die Borstenbindel sauber mit der
Borstentragerseite abschlief3en, so daR solche Borstenwaren vor allem in hygienischer Hinsicht eher befriedigen kénnen. Hinzu kommt, daf3 die Borsten
im allgemeinen auch eine héhere Auszugsfestigkeit aufweisen.

[0004] Bei der Verarbeitung von Naturborsten ist man zwangslaufig aufgrund der relativ kurzen Lange der Borsten gezwungen gewesen, einzelne
Zuschnitte entsprechend der Borstenlange zuziglich der Verankerungslange im Borstentrager zu verwenden. Sofern das Borstenbiindel von einer
Schlaufe gebildet wird, mittels ihres Umbugs am Borstentrager befestigt wird, weisen
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die Zuschnitte entsprechend etwa doppelte Lange auf. Diese sogenannte Kurzschnitt-Technik ist spater dann auch bei der Verarbeitung von
Kunststoffborsten tibernommen worden. Kunststoffborsten werden im allgemeinen durch Extrudieren hergestellt. Die extrudierten Monofile werden zu
einem Biindelstrang zusammengetragen. Von diesem Biindelstrang werden die Zuschnitte dann auf Wunschmaf3 abgelangt.

[0005] Die Formung und Zuftihrung einzelner Biindel zum Borstentrager geschieht im wesentlichen nach zwei Methoden: Weist der hergestellte
Zuschnitt den Enddurchmesser des Borstenbiindels auf, so werden beispielsweise die auf Lange geschnittenen Borsten in Parallellage zu einem
gréReren Paket in einem Magazin untergebracht. Das Magazin ist als quaderférmiges Behaltnis ausgebildet und weist in seiner einen Wand eine
Offnung auf. In diese Offnung ist ein Ausstechréhrchen einfiihrbar, dessen Innendurchmesser dem AuRendurchmesser des Borstenbiindels entspricht
und mittels dessen ein Blindel ausgestochen wird. Mit den Ausstechrohrchen werden die Biindel dem Borstentrager zugefiihrt, mit diesem verbunden
und das Ausstechrohrchen zurtickgezogen (z. B. DE-OS 28 49 510, GB-OS 20 16 917). Dieses Verfahren wird vornehmlich beim Verschweif3en der
Borsten mit dem Borstentrager eingesetzt, hat aber eine Reihe von Nachteilen: Es funktioniert Gberhaupt nur bei Borsten oberhalb eines bestimmten
Durchmessers, der die notwendige Querstabilitat der Borste garantiert, und auch nur ab einer gewissen Borstenléange. Beim Ausstechen kommt
es dennoch zum Abknicken und Umlegen von Borsten im Magazin, was bei nachfolgenden Ausstechzyklen zu Funktionsstérungen fuhrt. Ist das
Ausstechréhrchen nicht satt gefillt, so kénnen Borstenbiindel oder einzelne Borsten beim Uberfiihren zum Borstentrager herausfallen. Auch beim
Ausschieben der Borsten aus dem Ausstechrohrchen bleiben haufig einzelne Borsten im Réhrchen hangen, die dann beim erneuten Ausstechen
wiederum zu Funktionsstérungen fiihren. Bei einer ahnlichen Arbeitsweise, die in Verbindung mit dem Schweil3en und Einspritzen eingesetzt wird,
werden die Borsten eines Blindels an ihrem Ende zu einer Verdickung aufgeschmolzen und die einzelnen Biindel in Leitungen pneumatisch - ahnlich
einer Rohrpost - transportiert, wobei die Verdickung fur die Abdichtung in der Leitung sorgen soll. Dieses Verfahren ist au3erordentlich stéranfallig und
konnte sich in der Praxis nicht durchsetzen (EP-OS 01 49 996).

[0006] Bei der eingangs genannten Methode (DE-AS 10 49 823) wird der Borstenzuschnitt quer zu seiner endgiiltigen Position am Borstentrager
auf einem Einzugswerkzeug aufgelagert. In der Mitte des Auflagers weist das Werkzeug eine Einzugsoffnung auf, die mit der Befestigungsstelle des
entsprechenden Borstenbiindels am Borstentrager fluchtet. Mittels eines auf den Borstenzuschnitt von oben zulaufenden Ziehwerkzeugs, z. B. in
Form einer Zunge, wird der Zuschnitt in die Einzugsoffnung unter Bildung einer Schlaufe eingezogen, bis diese mit ihrem vorlaufenden Umbug an der
gegeniberliegenden Seite des Einzugswerkzeugs austritt. Mit diesem Ende wird dann das Borstenbiindel am Borstentrager mechanisch befestigt,
indem es beispielsweise durch einen von der Zunge mitgefiihrten Anker in ein Loch am Borstentrager eingeschlagen oder aber in das Loch eingeprellt
wird. Auch thermische Verbindungsverfahren oder Einbettungsverfahren sind auf diese Weise maoglich.

[0007] Nachdem ferner seit geraumer Zeit Kunststoffborsten zur Verfligung stehen, die als Endlosstrang aufgespult werden kénnen, hat es nicht
an Versuchen gefehlt, auch die Verarbeitung unmittelbar von der Spule aus durchzufiihren. Dabei geht man entweder von monofilen Endlosstrangen
aus, die auf jeweils einer Spule gelagert sind (US-PS 25 65 409, 27 10 774). Diese Monofile miissen dann zuerst zu einem Biindel zusammengefuhrt
und dann das Biindel auf Borstenlange bzw. doppelte Borstenlange bei Schlaufenbildung zugeschnitten werden, um dann schlielich das einzelne
Biindel in einer der vorgenannten Arbeitsweisen dem Borstentrager zuzufiihren. Diese Methode |af3t sich schon allein aus Platzgriinden, wie auch
aus funktionellen Griinden nur bei solchen Borstenwaren anwenden, die eine relativ geringe Anzahl von Borstenbiindeln aufweisen, da fir jedes
Borstenbiindel eine Vielzahl von Spulen mit Fuhrungs- und Abzieheinrichtungen notwendig sind und sémtliche Monofile auf einen kleinen Durchmesser
zusammengefihrt werden missen. Dieses Verfahren versagt schon bei Besen, Handbiirsten od. dgl. Diese Probleme kénnen reduziert, wenn auch
nicht behoben werden, wenn auf der Spule nicht Monofile, sondern Biindelstrange aufgespult sind, so daR fiir jedes Borstenbiindel nur eine Spule
bendtigt wird (DE-AS 10 49 823, US-PS 41 32 449). Hierbei kommt es aber aufgrund des Wickeldurchmessers, der mangelhaften Kriechfestigkeit von
Kunststoffen und der beim Aufwickeln notwendigen Zugkréfte zu Langenunterschieden innerhalb des Biindels, die bei der Verarbeitung au3erordentlich
stérend sind. Es ist schon versucht worden, diese Langenunterschiede dadurch zu vermeiden oder auszugleichen, daf? die Monofile innerhalb des
Bundelstrangs verdrillt werden, gegebenenfalls der Strang im Kreuzspulverfahren aufgewickelt wird und schlie3lich die Verarbeitung unter einer
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erhohten Zugkraft erfolgt, um die kiirzeren Monofile durch Dehnung auf gleiche Léange mit den langeren Monofilen zu bringen. Auch hier besteht
aber das Problem, daR bei einer Borstenware mit einer Vielzahl von Biindeln, z. B. Besen, Schrubber, Matten od. dgl., fur jedes Bundel eine Spule
vorgesehen werden muf3. Dies ist wegen des Aufwandes an Spulen, des notwendigen Platzbedarfs und der Schwierigkeiten der Bundelzufiihrung
wenig praktikabel und unwirtschaftlich.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren vorzuschlagen, mit dessen Hilfe eine Vielzahl von Borsten bzw. Borstenbiindeln
schnell in eine Position und Zuordnung zueinander gebracht werden kénnen, die der endgdltigen Position an der fertigen Borstenware entspricht. Dabei
soll es insbesondere mdglich sein, die Borsten als Endlosstrang von der Spule zu verarbeiten und die Anzahl der fir einen Borstenbesatz notwendigen
Spulen zu reduzieren.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch gel6st, daf3 der Borsten-Abschnitt in einer Lange bereitgestellt wird, die etwa der fur
samtliche Borsten einer Reihe notwendigen Lénge zuziglich einer sich aus der Summe der Abstande der Borsten einer Reihe ergebenden Lange
zusammensetzt, dafl anschlieRend aus dem Borsten-Abschnitt samtliche Schlaufen unter entsprechender Verkiirzung des Borsten- Abschnittes
gezogen und mit einem ihrer Enden gleichzeitig am Borstentrager befestigt werden.

[0010] Die Borsten bzw. Borstenbiindel sind am Borstentrager in der Regel in parallelen Léangs- und Querreihen angeordnet. Gegebenenfalls kann
dabei zwischen den einzelnen Reihen ein Versatz vorgesehen sein. Weicht die Besatzflache von der Rechteckflache ab, z. B. bei
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Borstenwaren mit ovaler oder runder Umrif3form, lassen sich gleichwohl Biindelreihen bilden, die gegebenenfalls von der Geradlinigkeit abweichen.
Unabhangig von dem genauen Verlauf der Biindelreihe ist es mit dem erfindungsgeméaRen Verfahren méglich, samtliche Biindel firr eine solche Reihe
in kiirzester Frist bereitzustellen und zu positionieren, indem ein Borsten-Abschnitt entsprechend grof3er Lange bereitgestellt und aus diesem Abschnitt
eine der Anzahl der Buindel entsprechende Anzahl von Schlaufen gleichzeitig oder nacheinander hergestellt werden. Es ist also nicht - wie bisher -
notwendig, Zuschnitte entsprechend der fiir ein Borstenbiindel notwendigen Lénge herzustellen und dann jeden einzelnen Zuschnitt zu einer Schlaufe
umzuformen. Die Arbeitszeit fur die Bildung samtlicher Schlaufen einer Reihe wird also um ein Vielfaches reduziert. Dieses Verfahren kann bei jeder
beliebigen Art der Befestigung der Borsten am Borstentréger eingesetzt werden. Dabei gibt es weder Platz- noch Zufuihrprobleme, da nunmehr die
Bundel einer ganzen Borstenreihe von einer einzigen Spule, die einen entsprechenden Endlos- Biindelstrang enthalt, hergestellt werden kénnen. Beim
erfindungsgeméafRen Verfahren ware es aufgrund des geringen Platzbedarfs sogar moglich, Monofile von mehreren Spulen zu verarbeiten und diese
unmittelbar vor der Schlaufenbildung zu einem Biindelstrang zusammenzufihren.

[0011] Im allgemeinen wird das Verfahren so gefiihrt, daR jede Schlaufe ein Blindel der fertigen Borstenware bildet. Statt dessen kann aber auch
vorgesehen sein, daB jede Schlaufe in einer Breite gezogen wird, die dem Abstand benachbarter Borsten in einer Reihe entspricht. Hier bildet also jeder
der beiden Abschnitte einer Schlaufe ein Borstenbiindel.

[0012] Vorzugsweise ist vorgesehen, dal3 aus dem Borsten-Abschnitt zunéchst eine erste Schlaufe unter entsprechender Verkirzung des Borsten-
Abschnittes gezogen, daraufhin in einem dem Abstand der Borsten in der Reihe etwa entsprechenden Abstand die néchste und sukzessive alle
anderen Schlaufen unter Nachziehen der jeweils bendétigten Lange des Borsten- Abschnittes gebildet werden. Dabei wird mit der Formung einer
Schlaufe begonnen, deren Langenbedarf aus dem Borsten- Abschnitt nachgezogen wird. Hat die Schlaufe ihre Endposition erreicht, wird die nachste
Schlaufe gebildet, bis schlielich alle fur eine Borstenreihe notwendigen Schlaufen gebildet sind.

[0013] In weiterer bevorzugter Ausfiihrung ist vorgesehen, dal der Borsten-Abschnitt von einem auf einer Spule aufgewickelten Endlosstrang in
einer etwa der Lange einer Borstenreihe entsprechenden Lange abgezogen, an einem freien Ende festgehalten und die Schlaufen unter Abziehen
der benétigten Léange von der Spule gebildet werden. Dabei kann die erste Schlaufe im Bereich des festgehaltenen Endes des Endlosstrangs unter
Abziehen der hierfiir benétigten Lange von der Spule gezogen werden und daraufhin kénnen sukzessive die anderen Schlaufen in Richtung zur Spule
unter jeweiligem Abziehen der benétigten Lange von der Spule gebildet werden.

[0014] Bei dieser Verfahrensvariante wird die zur Bildung des Borsten- Abschnittes notwendige Léange von der Spule abgezogen. Dieser Abschnitt
bleibt wahrend der gesamten Schlaufenbildung mit dem Endlosstrang auf der Spule in Verbindung, wobei der fir die Schlaufenbildung notwendige
Langenbedarf nach Fortschritt der Schlaufenbildung von der Spule abgezogen wird. Dabei kann der auf der Spule lagernde Endlosstrang wiederum
als Bundelstrang ausgebildet sein, doch kdnnen auch mehrere Spulen mit je einem Monofil vorgesehen sein, wobei dann die Monofile zu dem Borsten-
Abschnitt zusammengefuhrt werden. Das Bilden der Schlaufen beginnt im Bereich des freien Endes des Endlosstrangs und schreitet in Richtung auf
die Spule fort. Es ist lediglich Vorsorge dafir zu treffen, daf3 der fiir die Schlaufenbildung vorbereitete Borsten- Abschnitt unter einer gewissen Zugkraft
steht, damit der Borsten-Abschnitt stets schwach gespannt ist. Dies kann in einfacher Weise dadurch geschehen, daf? das Abspulen wahrend einem
entsprechenden Widerstand an der Spule mdglich ist, der beispielsweise durch eine Bremse od. dgl. erzeugt wird.

[0015] GemafR einer anderen Verfahrensvariante kann der Borsten- Abschnitt als Zuschnitt mit einer der fiir die ganze Borstenreihe zuzuglich der
Summe der Absténde zwischen den Borsten dieser Reihe bendtigten Lange vorbereitet und es kénnen die Borsten unter Nachziehen der benétigten
Lange von wenigstens einem Ende des Borsten-Abschnittes gebildet werden. Dabei kann der Zuschnitt an einem Ende festgehalten und kénnen
anschlieend die Schlaufen sukzessive von einem Ende des Abschnittes ausgehend zu dessen anderem Ende gebildet werden. Statt dessen kann der
Zuschnitt auch an beiden Enden nachgiebig gehalten und kénnen die Schlaufen von der Mitte ausgehend zugleich in Richtung auf beide Enden geformt
werden.

[0016] Ein solcher Zuschnitt kann entweder von einer unmittelbar an der Verarbeitungsstelle angeordneten Spule durch Ablangen erzeugt werden
oder als an anderer Stelle vorbereitet und zur Verarbeitungsstelle verbracht werden. Hierbei bietet insbesondere das Arbeiten von der Mitte aus den
zuséatzlichen Vortell, daf? die Arbeitsgeschwindigkeit annéhernd auf die Halfte reduziert werden kann, da zu beiden Seiten der mittleren Schlaufe
gleichzeitig zwei Schlaufen geformt werden. Der notwendige Langenbedarf wird in diesem Fall von den beiden freien Enden des Zuschnittes
herangezogen.

[0017] Es sei noch erwéhnt, daf? die Verfahrensvariante, bei der der notwendige Langenbedarf durch Abziehen von der Spule befriedigt wird, mit
der anderen Verfahrensvariante, bei der ein Zuschnitt entsprechender Lange vorbereitet wird, miteinander kombiniert werden, indem beispielsweise
ein Borsten-Abschnitt bereitgestellt wird, dessen Lange etwa der Halfte des gesamten Langenbedarfs entspricht und das Bilden der Schlaufen in einer
mittleren Position beginnt und nach beiden Seiten fortschreitet, wobei der LAngenbedarf an der einen Seite vom freien Ende her und an der anderen
Seite von der Spule her nachgezogen wird. Ebenso ist es mdglich mit einander gegenuberliegenden Spulen zu arbeiten und jeweils die halbe Léange
des Borsten-Abschnittes von jeder Spule her bereitzustellen, wobei auch hier die Schlaufen von der Mitte ausgehend nach aul3en gebildet werden.

[0018] In weiterer Ausgestaltung der vorgenannten Verfahrensvarianten ist es mdoglich, die Schlaufen an ihrem beim Ziehen entstehenden Umbug
mit dem Tréger zu verbinden und den zu Schlaufen gebildeten Abschnitt jeweils zwischen den Schlaufen aufzuschneiden, um so das nutzungsseitige
Ende fur jedes Borstenbiindel zu erhalten. Statt dessen ist es aber auch mdglich, den Umbug zu belassen und den zu Schlaufen gebildeten Abschnitt
jeweils zwischen den Schlaufen aufzuschneiden und die entstehenden Enden mit dem Tréger zu verbinden, so daf} an der Nutzungsseite keine freien
Borstenenden, sondern Schlaufen vorhanden sind, die bei bestimmten Anwendungszwecken erwinscht sind. Es
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koénnte natirlich auch der Umbug abgeschnitten und somit freie Borstenenden erhalten werden.

[0019] Das erfindungsgemafie Verfahren bietet ferner die Méglichkeit, die einzelnen Schlaufen nicht nur in der fur ihre spatere Anbringung am
Borstentrager notwendige Position zu bringen, sondern auch in die vom Borstenbiindel gegeniiber dem Trager eingenommene Position. Wenn auch in
der Regel die Borsten parallel zueinander stehen, so daR die Schlaufen in Parallellage zueinander gezogen werden, ist es auch méglich, die Schlaufen
in einer Winkellage zueinander entsprechend der Winkelstellung der Borsten an der fertigen Borstenware zu ziehen. Diese auch als Schrankung
bezeichnete unterschiedliche Stellung der Borstenbiindel gegeniiber dem Borstentrager 1&Rt sich also problemlos mit dem erfindungsgeméRen
Verfahren anlafilich der Schlaufenbildung verwirklichen.

[0020] Wie bereits angedeutet, muf? die Borstenreihe nicht unbedingt geradlinig verlaufen, vielmehr kann es sich bei einem Borstenversatz um eine
gegebenenfalls mehrfach abgewinkelte oder wellenférmige Linie handeln, in die die Schlaufen positioniert werden.

[0021] Weist die fertige Borstenware mehr als eine Borstenreihe auf und werden diese in der erfindungsgemafien Weise nacheinander besetzt, so
zeichnet sich eine weitere Verfahrensvariante dadurch aus, daf3 drei nebeneinanderliegende Arbeitsebenen vorgesehen sind und daR in der mittleren
Arbeitsebene die Schlaufen geformt werden, wahrend wechselweise in der einen oder anderen danebenliegenden Ebene der Borsten-Abschnitt in der
erforderlichen Lange bereitgestellt und nach dem Verbinden der Borsten mit dem Trager in die mittlere Ebene verbracht wird.

[0022] Auf diese Weise kann abwechselnd in einer der beiden Arbeitsebenen neben der mittleren Arbeitsebene ein Borsten- Abschnitt vorbereitet
werden, wahrend zugleich in der mittleren Arbeitsebene der dort liegende Borsten-Abschnitt zu Schlaufen umgeformt wird. Dadurch wird die fur das
Vorbereiten des Borsten-Abschnittes und die Schlaufenbildung notwendige Taktzeit in zwei Schritte aufgegliedert, die Taktzeit also entsprechend
reduziert und ferner die Zufiihrung der Borsten-Abschnitte erleichtert. Der Borstentrager kann quer zu den beiden Arbeitsebenen taktweise verschoben
werden, um eine Borstenreihe nach der anderen zu bilden. Wird hierbei von einer Spule mit Endlosstrang gearbeitet, so ist der mittleren Arbeitsebenen
und einer der beiden anderen Arbeitsebenen jeweils eine Spule zugeordnet, wobei die Spulen zwischen der mittleren und jeweils einer der beiden
daneben liegenden Arbeitsebenen mitfihrbar sind.

[0023] Statt dessen ist es natirlich auch méglich, bei einer Borstenware mit mehreren Reihen von Borsten eine entsprechende Anzahl von Borsten-
Abschnitten bereitzustellen und die Schlaufen fir alle quer zu den Reihen in Flucht liegenden Borsten gleichzeitig zu ziehen, so daR samtliche Borsten
bzw. Borstenbiindel eines Besatzes in einem Arbeitsgang in Position gebracht werden. Dieses Verfahren empfiehlt sich insbesondere bei einer
Befestigung der Borsten durch thermische Verfahren oder durch Einbetten (SpritzgieRen oder Schaumen des Borstentragers).

[0024] zur Durchfiihrung des Verfahrens geht die Erfindung von einer Vorrichtung aus mit einem Borsteneinzugswerkzeug, das auf seiner Oberseite
eine Aufnahme fir einen Borsten- Abschnitt und wenigstens eine quer dazu verlaufende Einzugsoffnung aufweist, und mit einem in Flucht der
Einzugsoffnung angeordneten und in dieser Richtung beweglichen Ziehwerkzeug, das den in der Aufnahme liegenden Borsten-Abschnitt erfaf3t, ihn zur
Doppellage unter Bildung einer Schlaufe in die Einzugsoffnung hineinzieht, bis die Schlaufe mit ihnrem Umbug die gegeniiberliegende Seite der Platte
Uberragt, und mit einer Einrichtung zum Verbinden der Schlaufe mit einem Trager der herzustellenden Borstenware.

[0025] Bei einer solchen bekannten Vorrichtung wird die Erfindungsaufgabe dadurch geldst, daR das Einzugswerkzeug eine Mehrzahl von
Einzugso6ffnungen, die in Reihe und in einem dem Abstand der Borsten an der fertigen Borstenware entsprechenden Abstand voneinander angeordnet
sind, und eine samtliche Einzugsoffnungen tbergreifende Aufnahme flir einen entsprechend langen Borsten-Abschnitt aufweist, und daf3 eine der
Anzahl der Einzugsoffnungen entsprechende Anzahl von Ziehwerkzeugen, die mit den Einzugséffnungen fluchten, vorgesehen ist. Dabei kénnen die
Ziehwerkzeuge gleichzeitig zeitlich nacheinander in der Folge ihrer Anordnung die Schlaufen in die Einzugséffnungen unter Nachfuhren einer jeweils
entsprechenden Lénge des Borsten-Abschnittes einziehen.

[0026] Werden die Schlaufen nacheinander gebildet, so weisen die in dem Einzugswerkzeug angeordneten Einzugséffnungen einen Querschnitt
auf, der geringfiigig groRer ist als der Querschnitt der Borsten bzw. der Biindel, um fiir das Ziehwerkzeug noch ausreichend Platz zu lassen. Der auf
der Aufnahme des Einzugswerkzeugs liegende Borsten-Abschnitt, der gegebenenfalls als entsprechend langer Zuschnitt ausgebildet oder aber Teil
eines auf einer Spule sitzenden Endlosstrangs ist, wird nacheinander in die Einzugsoffnungen eingezogen, bis die Schlaufen mit ihrem Umbug an der
gegeniiberliegenden Seite des Einzugswerkzeugs hervortreten. Das AusmaR des Uberstandes des Schlaufenumbugs an der Unterseite des Werkzeugs
hangt davon ab, ob es sich hier um das nutzungsseitige Ende handelt - in diesem Fall braucht theoretisch kein Uberstand vorhanden sein, es sei denn
der Umbug wird abgeschnitten - oder zum Befestigen der Borsten herangezogen. So wird man bei thermischen Befestigungsverfahren (Verschweil3en
oder Eindriicken), wie auch bei den Einbettungsverfahren (Einspritzen und Einschaumen) einen solchen Uberstand wahlen, der es erlaubt, den
Umbug aufzuschmelzen, die Borsten so miteinander zu verschweif3en und gegebenenfalls eine Verdickung an den Borstenenden auszubilden. Bei
den Einbettungsverfahren (Spritzgieen und Schdumen) kann gegebenenfalls der Umbug unmittelbar zum Einbetten verwendet werden, indem die
Masse des Borstentragers den Umbug hinterflieRt und die Borste auf diese Weise verankert wird. Wird der Uberstand der Schlaufe entsprechend groR
gewahlt, so weitet sich der Umbug unmittelbar hinter der Einzugséffnung aufgrund des Ruckstellvermdgens der Borsten auf, so daf? beim Einbetten in
die Tragermasse eine groBere Menge hinter den Schlaufenumbug flieRen kann und eine noch bessere Verankerung erhalten wird.

[0027] Es ist natirlich auch mdglich, die Einrichtung zum Befestigen der Borsten am Borstentrager oberhalb des Einzugswerkzeugs anzuordnen,
wobei dann lediglich dafiir zu sorgen ist, da® die Ziehwerkzeuge nach der Schlaufenbildung abgerickt werden. In diesem Fall wird man in der Regel
den Borsten-Abschnitt zwischen den gebildeten Schlaufen mittig aufschneiden oder durch ein querlaufendes Messer vollstandig abschneiden und
gegebenenfalls wiederum Verdickungen durch Aufschmelzen an den freien Schlaufenenden ausbilden. Bleibt der Umbug auch am nutzungsseitigen
Ende erhalten,
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so muB das Einzugswerkzeug entlang der Einzugséffnungen geteilt sein, um die Borsten nach der Befestigung entformen zu kénnen.

[0028] Sollen samtliche Schlaufen gleichzeitig gezogen werden, so ist vorgesehen, dall das Einzugswerkzeug aus quer zu dem Borsten-Abschnitt
verlaufenden Leisten besteht, von denen jeweils zwei eine Einzugsoffnung bilden und aus einer Grundstellung mit einem Abstand, der groRer ist als
die Breite der Schlaufen, synchron mit der Bewegung der Ziehwerkzeuge in eine Endstellung zusammenfahrbar sind, in der ihr Abstand der Breite
der Schlaufen entspricht, wobei gleichzeitig die je eine Einzugsoéffnung bildenden Paare von Leisten synchron unter Verringerung ihres Abstandes
zueinander verschiebbar sind, bis in ihrer Endstellung der Abstand der von ihnen gebildeten Einzugséffnungen dem Abstand der Borsten entspricht,
wahrend zugleich die Ziehwerkzeuge quer zueinander nachgefiihrt werden.

[0029] Vorzugsweise bildet das Einzugswerkzeug eine Fuhrung fur ein in ihrer La&ngsmittelebene angeordnetes Spannwerkzeug mit entsprechenden
Einzugsoffnungen, wobei das Spannwerkzeug in der Fuhrung verschiebbar ist. Auf diese Weise lassen sich nach dem Ausformen der Schlaufen die
Einzugsoffnungen in das Spannwerkzeug gegenuliber denen in der Fuhrung geringfligig versetzen, so daR sich die Borsten dicht zusammenschieben,
um auf diese Weise ein entsprechend dichtes Borstenblindel nach dem Befestigen zu erhalten. Ferner wird die einzelne Schlaufe durch das
Spannwerkzeug sicher fixiert, so daf3 sie ihre Lage wahrend des Befestigungsvorgangs nicht &ndern kann. Schlief3lich ist es mdglich, das
Einzugswerkzeug mit den verspannten Schlaufen von der Station, an der die Schlaufen gebildet werden, an eine andere Station zu Uberfihren, um
dort beispielsweise die Befestigung vorzunehmen, wodurch wiederum die Taktzeit der Anlage kurz werden kann, da das Bilden der Schlaufen und das
Befestigen in verschiedenen Positionen gleichzeitig geschehen kann.

[0030] Mit Vorteil ist die Aufnahme flr den Borsten-Abschnitt als an der Oberseite des Einzugswerkzeugs angeordneter Kanal ausgebildet,
dessen Breite etwa dem Durchmesser des Borsten- Abschnittes entspricht, so daR eine einwandfreie Flihrung und Auflage fur den Borsten-Abschnitt
gewahrleistet ist.
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[0031] Wird ein Endlosstrang von der Spule verarbeitet, so ist erfindungsgeman vorgesehen, dald dem Einzugswerkzeug eine die Borsten als
Endlosstrang enthaltende Spule und eine Abzugseinrichtung zugeordnet ist, mittels der ein Borsten-Abschnitt in den Kanal soweit einziehbar ist, bis sich
das freie Ende hinter der in Abzugsrichtung letzten Einzugséffnung befindet, dal3 eine Halteeinrichtung zum Fixieren des freien Endes vorgesehen ist,
und dal zunéchst das dem freien Ende nahe Ziehwerkzeug und daraufhin die anderen sukzessive in Richtung zur Spule in Tatigkeit treten, wobei die
fur jeweils eine Schlaufe bendtigte Léange von der Spule gegen eine den Borsten-Abschnitt gespannt haltende Gegenkraft abgezogen wird, und dafd
zwischen der Spule und der ersten Einzugsoffnung eine nach Beendigung der Schlaufenbildung in Tatigkeit tretende Schneideinrichtung vorgesehen
ist.

[0032] Bei diesem vorrichtungs-technischen Prinzip wird die Spule vorzugsweise so angeordnet, da der Kanal an dem Einzugswerkzeug etwa
in Flucht zu einem mittleren Abzugsdurchmesser der Spule steht. Vor dem Kanal kann gegebenenfalls eine Fiihrung angeordnet sein, durch die der
Endlosstrang in den Kanal bis Gber die letzte Einzugsoffnung hineingezogen wird. Hinter dieser Einzugsoffnung wird der Borsten-Abschnitt durch eine
Klemmeinrichtung od. dgl. im Kanal fixiert, so dal? beim nacheinander erfolgenden Zustellen der Ziehwerkzeuge der jeweils fir eine Schlaufe bendtigte
Langenbedarf von der Spule abgezogen wird. Wie schon gesagt, kann die Spule mit einer Bremseinrichtung versehen sein, um den Borsten-Abschnitt
wéhrend des Einziehens der Schlaufen unter Vorspannung zu halten.

[0033] Wird hingegen von der Spule oder an anderer Stelle ein Borsten-Abschnitt in Form eines entsprechend langen Zuschnittes vorbereitet, so
zeichnet sich die erfindungsgemafie Vorrichtung dadurch aus, daf der Kanal des Einzugswerkzeugs einen Borsten-Abschnitt in Form eines Zuschnitts
aufnimmt, dessen L&nge etwa der doppelten Lange samtlicher Schlaufen zuziiglich der Summe aller Abstande zwischen den Schlaufen entspricht,
daR vor der ersten und hinter der letzten Einzugsoffnung eine Art Niederhalter fiir den Borsten-Zuschnitt angeordnet ist und daf? die Ziehwerkzeuge an
der ersten oder letzten Einzugs6ffnung beginnend in Richtung zum jeweils anderen oder in der Mitte beginnend und nach beiden Seiten gleichzeitig in
Téatigkeit treten.

[0034] Bei dieser Ausbildung wird mittels der Niederhalter, wie sie ahnlich vom Tiefziehen her bekannt sind, der Borsten- Abschnitt vor der ersten
und hinter der letzten Einzugsoffnung fixiert. Die Niederhaltekraft wird so gewahlt, dal beim Ausbilden der Schlaufen die Borsten gegen einen
entsprechenden Widerstand gezogen werden miissen, so daf3 der Borsten-Abschnitt in dem Bereich tiber den Einzugséffnungen stets ausreichend
gespannt ist.

[0035] Zum Aufschneiden des Borsten-Abschnittes zwischen den Schlaufen, wie auch zum Abschneiden des Umbugs, kdnnen entsprechende
Schneideinrichtungen oberhalb und/oder unterhalb des Einzugswerkzeugs angeordnet sein.

[0036] Vorzugsweise wird man unmittelbar unterhalb des Einzugswerkzeugs die Einrichtung zum Verbinden der Schlaufen mit dem Borstentrager
anordnen und somit das Befestigen der Borsten an der gleichen Arbeitsposition durchfihren wie das Bilden der Schlaufen. Sollte dies hingegen an
anderem Ort geschehen, so wird man vorzugsweise zwei oder mehr Einzugswerkzeuge vorsehen, die zwischen der Position, an der die Schlaufen
gebildet werden, und der Position, an der die Befestigung erfolgt, bewegt werden.

[0037] Werden die Schlaufen fur mehrere Reihen von Borsten nacheinander gebildet, so ist mit Vorzug vorgesehen, daR wenigstens zwei
Einzugswerkzeuge oder ein Einzugswerkzeug mit zwei parallelen Reihen von Einzugséffnungen vorgesehen sind, und nur einer Reihe von
Einzugsoffnungen die Ziehwerkzeuge zugeordnet sind, wahrend bei der anderen Reihe von Einzugsoffnungen nur der Borsten-Abschnitt in den Kanal
eingelegt wird, und daf die Einzugswerkzeuge quer zu der Reihe der Ziehwerkzeuge in je eine daneben befindliche Position zum Einlegen des Borsten-
Abschnittes wahrend der Schlaufenbildung in der mittleren Position beweglich ist.

[0038] Auf diese Weise ist es moglich, in jeweils einer der Positionen die Schlaufen zu bilden und in der anderen Position den hierfir notwendigen
Borsten-Abschnitt bereitzustellen. Dadurch wird insbesondere das Einfiihren des Borsten- Abschnittes in den Kanal des Einzugswerkzeugs erleichtert
und zudem die Taktzeit verringert.

[0039] Wird vom Endlosstrang gearbeitet, so ist ferner jeder Reihe von Einzugsoffnungen an dem Einzugswerkzeug
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eine Spule mit einem Borsten-Endlosstrang zugeordnet, wobei die Spulen mit dem Einzugswerkzeug mitbewegbar oder entsprechende
Strangfuihrungen vorgesehen sind. Ferner kann an jeder der beiden neben den Ziehwerkzeugen liegenden Positionen eine ortsfeste Abzugseinrichtung
vorgesehen sein, die den Borsten- Abschnitt in den Kanal des Einzugswerkzeugs einzieht. Schlief3lich ist bei dieser Ausfiihrungsform vorgesehen, da
der Borstentrager quer zu der Reihe der Ziehwerkzeuge getaktet werden kann, um die Borstenreihen nacheinander zu besetzen.

[0040] Je nach Stellung der Borsten zum Borstentrager kdnnen die Einzugsoffnungen in Parallellage oder winklig zueinander entsprechend der
Winkellage der Borsten an der fertigen Borstenware angeordnet sein. Ferner kdnnen die Einzugsoéffnungen auf einer der Anordnung der Borsten an der
Borstenware folgenden Linie angeordnet sein.

[0041] Die Ziehwerkzeuge kénnen oberhalb des Einzugswerkzeugs angeordnet sein, wobei sie dann als von oben nach unten bewegliche Zungen
ausgebildet sind, doch ist auch mdéglich, die Ziehwerkzeuge unterhalb des Einzugswerkzeugs anzuordnen und dann hakelnadelartig auszubilden, wobei
sie aus einem Posisten-Abschnitt in eine Position darunter beweglich sind.

[0042] Sollen die Schlaufen fur mehrere oder fur samtliche Borstenreihen gleichzeitig gebildet werden, so ist erfindungsgeman vorgesehen, dafd
ein Einzugswerkzeug eine der Anzahl von Borsten-Reihen an der fertigen Borstenware oder einem Teil derselben entsprechenden Anzahl von Reihen
von Einzugsoéffnungen aufweist, eine entsprechende Anzahl von Ziehwerkzeug- Reihen vorgesehen ist und die in Flucht quer zu den Reihen liegenden
Ziehwerkzeuge synchron angetrieben oder an einem gemeinsamen Tréger angeordnet sind.

[0043] Auf diese Weise kdnnen also mehrere Borsten-Reihen oder samtliche Borsten-Reihen der fertigen Borstenware zur gleichen Zeit vorbereitet
werden, indem entsprechende Reihen von Schlaufen gebildet werden. Wird nur ein Teil der Borsten-Reihen auf diese Weise vorbereitet, so wird
nach dem Befestigen am Borstentrager dieser auf die noch leeren Positionen getaktet und dann vollsténdig besetzt. Diese Vorrichtung kann ferner
dahingehend abgewandelt werden, dal3 beispielsweise nur jeder zweiten Reihe von Einzugsoffnungen eine Reihe von Ziehwerkzeugen zugeordnet
ist und das Einwerkzeug nach dem Bilden der entsprechenden Schlaufen- Reihen um eine Position quer bewegt wird, so daf3 sich dann wieder leere
Einzugsoffnungen in der Position der Ziehwerkzeuge befinden und anschlieRend die Schlaufen in diese Einzugs6ffnungen eingezogen werden.
Selbstverstandlich kdnnen Ziehwerkzeuge auch nur fir jede dritte Reihe od. dgl. vorgesehen sein, was dann eine entsprechende Anzahl von
Quertakten erfordert.

[0044] Das erfindungsgemafie Verfahren, wie auch die erfindungsgemafie Vorrichtung, lassen sich in gleich vorteilhafter Weise auch bei der
Herstellung solcher Geréate verwenden, die statt Borsten an einem Trager befestigte textile Streifen oder Faden aufweisen. Als Beispiele fiir solche
Geréte seien hier vor allem Mops erwahnt.

[0045] Nachstehend ist die Erfindung anhand von zwei in der Zeichnung dargestellten Ausfihrungsbeispielen der Vorrichtung erlautert. In der
Zeichnung zeigen:

[0046] Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer ersten Ausfiihrungsform der Vorrichtung;

[0047] Fig. 2 einen Querschnitt zu der Darstellung gemaf Fig. 1;

[0048] Fig. 3 eine schematische Ansicht einer weiteren Ausfihrungsform der Vorrichtung;

[0049] Fig. 4 eine schematische Ansicht auf eine Borstenbesatzflache einer Borstenware;

[0050] Fig. 5 eine ahnliche Ansicht bei einer anderen Borstenware;
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[0051] Fig. 6 eine schematische Ansicht einer dritten Ausfiihrungsform der Vorrichtung in der Grundstellung;

[0052] Fig. 7 eine der Fig. 6 entsprechende Ansicht in der Endstellung;

[0053] Fig. 8 einen Ausschnitt einer Ausfiihrungsform der fertigen Borstenware;

[0054] Fig. 9 einen Ausschnitt einer weiteren Ausfiihrungsform der fertigen Borstenware und

[0055] Fig. 10 einen Ausschnitt einer dritten Ausfiihrungsform der fertigen Borstenware.

[0056] Die in den Fig. 1 bis 3 dargestellte Vorrichtung weist ein Einzugswerkzeug 20 auf, das beim gezeigten Ausfiihrungsbeispiel aus einem
Fahrungsteil 21 mit einer Fiihrung 23 (Fig. 2) flr ein in der Langsmittelebene angeordnetes Spannwerkzeug 22 besteht, wobei letztere gegeniber
dem Fuhrungsteil 21 verschiebbar ist. In dem Einzugswerkzeug 20 sind in einer Reihe hintereinander Einzugséffnungen 24 ausgebildet, die beliebige
Querschnittsformen je nach der gewiinschten Querschnittsform des Biindels aufweisen kdnnen, in der Regel jedoch kreisférmig sein werden. Geht es
um die Herstellung von Borstenwaren mit geradlinigen Borsten- Reihen, wie sie beispielsweise in Fig. 4 anhand der Reihen 25 bis 27 angedeutet sind,
so sind die Einzugsoffnungen 24 in einer entsprechend geradlinigen Reihe angeordnet, wobei ihr Abstand voneinander dem Abstand der einzelnen
Biindel 28 (siehe Fig. 4) an der fertigen Borstenware entspricht. Weist hingegen der Borstenbesatz der fertigen Borstenware keine geradlinigen
Reihen von Borstenbiindeln auf, sind diese vielmehr beispielsweise auf einem kreisformigen Trager in konzentrischen Kreisen angeordnet, so kénnen
gleichwonhl beispielsweise aus den Borstenbiindeln 29, 30 oder 31 Reihen gebildet werden, die auf einer mehrfach abgewinkelten Linie liegen, so daf
dann auch die Einzugséffnungen 24 am Einzugswerkzeug 20 auf einer entsprechenden Linie angeordnet sind.

[0057] Das Fuhrungsteil des Einzugswerkzeugs 20 weist an seiner Oberseite einen Kanal 32 auf, der einen entsprechend langen Borsten-Abschnitt
33 aufnimmt. Der Borsten-Abschnitt 33 wird beim gezeigten Ausfiihrungsbeispiel von dem Endlosstrang 34, der auf einer Spule 35 aufgewickelt ist, tber
eine Fihrungshiilse 36 in den Kanal 32 mittels einer nicht dargestellten Abzugseinrichtung eingezogen.

[0058] Oberhalb des Kanals 32 des Einzugswerkzeugs 20 sind mit Abstand hintereinander Ziehwerkzeuge angeordnet in einer der Anzahl der
Einzugso6ffnungen entsprechenden Zahl. Die Ziehwerkzeuge 37 weisen beim gezeigten Ausfuhrungsbeispiel zungenartige Sto3el 38 auf, die in
Richtung des Doppelpfeils 39 beweglich sind. Die zungenartigen StdRel 38 weisen an ihrer Unterseite eine Kontur 40 auf (siehe Fig. 2), die etwa der
oberen Kontur des im Kanal 32 liegenden Borsten-Abschnittes entspricht.

[0059] Nachdem der Borsten-Abschnitt 33 mit seinem Ende 41 bis hinter die in Zugrichtung letzte Einzugséffnung 24 eingezogen ist, wird das Ende
41 bei 42 beispielsweise mittels einer nicht gezeigten Klemmeinrichtung fixiert. Es treten dann die Ziehwerkzeuge 37 in Tatigkeit, indem sie nach unten
bewegt werden und nach Auftreffen auf den in Kanal 32 eingezogenen Borsten-Abschnitt 33
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diesen in die Einzugsoffnung 24 einziehen und dabei zu einer Schlaufe 43 umformen. Das Umformen beginnt an der letzten Offnung, das dem Ende 41
des Borsten-Abschnittes 33 benachbart ist und schreitet von dort in Richtung der Positionen 1 bis 11 fort, bis schlieRlich samtliche Schlaufen 43 gebildet
sind, wobei der hierfir benétigte LaAngenbedarf jeweils vom Endlosstrang 34 auf der Spule 35 abgezogen wird.

[0060] Die Schlaufen 43 werden soweit in die Einzugsoffnungen 24 eingezogen, bis sie mit ihnrem Umbug 44 die Unterseite des Einzugswerkzeugs
20 uberragen. Unterhalb des Einzugswerkzeugs 20 ist eine Einrichtung 45 zum Befestigen der Schlaufen 43 im Bereich ihres Umbugs 44 an dem
mit 46 angedeuteten Borstentrager angeordnet. Die in Fig. 1 gezeigte Einrichtung arbeitet nach dem Schweil3- oder Fiigeverfahren. Sie weist einen
Heizspiegel 47 auf, mittels dessen Oberseite 48 die Schlaufen 43 im Bereich ihres Umbugs 44 aufgeschmolzen werden kdnnen, so daR die einzelnen
Borsten miteinander verschweif3en und sich gegebenenfalls eine kugelférmige Verdickung bildet. An das andere Ende des Heizspiegels 47 wird der
Borstentrager 46 herangefahren. An dieser Seite weist der Heizspiegel 47 mehrere nockenartige Erhéhungen 49 auf, die der Anordnung der spateren
Borstenbiindel an der Borstenware entspricht. Mittels der aufgeheizten Nocken 49 kénnen am Borstentrager 45 durch Aufschmelzen Vertiefungen
eingeformt werden. Nach Wegfahren des Heizspiegels 47 wird der Borstentrager 46 an die gegebenenfalls noch weichplastischen aufgeschmolzenen
Enden der Schlaufen angedruckt, bis die Schmelze soweit erstarrt ist, daf3 Borstentréager und Borstenbiindel fest miteinander verbunden sind.

[0061] Oberhalb des Einzugswerkzeugs 20 kénnen jeweils zwischen den zungenartigen Sto3eln 38 wirksame und bei 50 angedeutete
Schneideinrichtungen angeordnet sein, die den Borsten- Abschnitt 33 zwischen den Schlaufen 43 aufschneiden, so daf sich die gebildeten freien
Enden aufstellen und mit den Schlaufen zu einem Bindel vereinigen. Die Bundel kbnnen gegebenenfalls auf Wunschmal nachgeschnitten werden.
Statt dessen ist es auch moglich, den Borsten-Abschnitt 33 mittels eines auf der Oberseite des Einzugswerkzeugs 20 im Kanal 32 laufenden Messers
oberhalb dieser Oberseite vollstandig abzuschneiden, so daR die freien Enden etwa biindig mit den Einzugséffnungen 24 abschlieRen.

[0062] Bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemaf Fig. 1, bei der die Borstenblindel an der fertigen Borstenware senkrecht zum Borstentréager und parallel
zueinander stehen, sind die Einzugsoffnungen 24 in entsprechender Parallellage angeordnet. Es gibt aber auch sehr viele Geréte, bei denen die
Borstenbiindel "geschrankt" sind, d. h. unter unterschiedlichen Winkeln zur Oberseite des Borstentragers stehen. In diesem Fall kdnnen, wie aus Fig.

3 ersichtlich ist, die Schlaufen 51 in entsprechender Winkellage erzeugt werden, indem das Einzugswerkzeug 20 Einzugséffnungen 52 aufweist, die
in einer entsprechenden Winkellage angeordnet sind. In diesem Fall sind auch die Ziehwerkzeuge 53, wie aus Fig. 3 ersichtlich, in entsprechender
Winkellage geneigt und jeweils in Flucht einer der Einzugs6ffnungen angeordnet. Die Arbeitsweise ist prinzipiell die gleiche wie bei der Vorrichtung
gemal Fig. 1.

[0063] Statt der in Fig. 1 und 3 in Form eines Heizspiegels ausgebildeten Einrichtung zum Befestigen der Schlaufen 43 bzw. 51 an dem
Borstentréger 46 konnen die Schlaufen auch mechanisch am Borstentrager 46 befestigt werden, beispielsweise anlafilich der Schlaufenbildung in
entsprechend vorbereitete Locher am Borstentrager 46 eingestof3en und gegebenenfalls mittels eines den Umbug der Schlaufe hintergreifenden Ankers
oder aber auch durch Verkeilen, Klebstoffangabe od. dgl. befestigt werden. Ebenso ist es mdglich, die Einrichtung 45 als ein Teil einer Spritzgie3form
oder einer Schaumform auszubilden, deren Formraum von der Unterseite des Einzugswerkzeugs 20 geschlossen wird. Dabei kann entweder der
Umbug 44 unmittelbar in die in die Form eingespritzte Masse eingebettet oder aber zuvor aufgeschmolzen und dann erst eingebettet werden. In diesen
Fallen empfiehlt es sich natiirlich, einen gréReren Uberstand des Umbugs an der Unterseite des Einzugswerkzeugs 20 vorzusehen, als er in den Fig. 1
und 3 dargestellt ist.

[0064] Sind mehrere Reihen von Borsten nebeneinander vorhanden, so kdnnen in jeder der in Fig. 1 und 3 angegebenen Positionen eine
entsprechende Anzahl von Ziehwerkzeugen 38 vorgesehen und synchron angetrieben sein, so daR gleichzeitig die Schlaufen 43 fiir alle quer zu den
Reihen stehenden Borsten gebildet werden.

[0065] Bei der Vorrichtung gemaf Fig. 6 und 7 besteht das Einzugswerkzeug 20 aus mehreren quer zur Borsten-Reihe bzw. zum Borsten-Abschnitt
33 angeordneten Leisten 54, die in Richtung des Borsten-Abschnittes verschiebbar sind. Sie sind jeweils paarweise zusammengefaf3t, wobei die
Leisten jedes Paars 55 aus der in Fig. 6 gezeigten Grundstellung, in der sie eine Einzugséffnung 56 relativ groBer Weite zwischen sich bilden, in eine
Endstellung (Fig. 7) zusammengefahren werden kdnnen, in der ihr Abstand etwa der Breite der zu erzeugenden Schlaufe 57 entspricht. Zugleich
kénnen die Paare 55 von Leisten 54 unter Verringerung ihres gegenseitigen Abstandes aufeinander zu gefahren werden. Die Ziehwerkzeuge 58
fluchten in der Grundstellung mit den Einzugsé6ffnungen 56 und werden entsprechend deren Abstandsverringerung nachgefiihrt, bis sie die Endstellung
gemaR Fig. 7 erreichen, wobei sie zugleich ihren Arbeitshub ausfiihren. Auf diese Weise kdnnen die Borsten bzw. Biindel einer Reihe gleichzeitig
geformt werden. Der Langenbedarf beim Einziehen der Schlaufen 57 wird aus dem Borsten-Abschnitt 58 befriedigt, und zwar einerseits aus der die
Leisten 54 eines Paares 55 Uberbriickenden Lange, andererseits beim Verschieben der Leistenpaare aus der die einander zugekehrten Leisten
Uberbriickenden Lénge des Borsten-Abschnittes.
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[0066] Wie schon gesagt, brauchen die Schlaufen an ihrem nutzungsseitigen Ende nicht aufgeschnitten zu werden, sondern es kann, wie Fig. 8 zeigt,
der sich beim Formen der Schlaufen 59 bildende Umbug 60 an der dem Borstentrager 61 gegeniberliegenden Seite auch erhalten bleiben. In diesem
Fall mussen die Einzugswerkzeuge zumindest zu einer Seite hin offen oder entlang der Einzugséffnungen geteilt sein, um die Schlaufen 59 entformen
zu konnen.

[0067] Die Schlaufen kénnen auch so geformt werden, daR beide Abschnitte 62, 63 jeder Schlaufe 64, wie Fig. 9 zeigt, jeweils ein Borstenbindel
bilden. In diesem Fall wird die Schlaufe mit ihnrem Umbug 65, der den Abstand zweier Borstenbiindel Gberbriickt, am Borstentrager 66 befestigt. Das
Ziehwerkzeug 67 weist in diesem Fall eine Breite auf, die dem kiirzesten Abstand der Borstenbiindel entspricht, wahrend die Weite der Einzugséffnung
etwa dem grof3ten Abstand der Borstenbiindel entspricht.

[0068] In einer einfachsten Ausfiihrung kann der Borstentrager 68, wie Fig. 10 zeigt, aus einer Lochplatte bestehen,
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wobei je eine Schlaufe 69 mit ihrem Umbug in ein Loch 70 so weit hindurchgezogen wird, daf3 sich der Umbug 71 aufgrund des Rickstellvermégens
hinter der Lochplatte aufweiten kann und so das Buindel in Auszugsrichtung gehalten ist. Zur zusatzlichen Sicherung kann gegebenenfalls auf die
Rickseite der Lochplatte ein plattenférmiges Widerlager aufgesetzt werden.

Seite 13 --- (DR)
Seite 14 --- (DR)
Seite 15 --- (DR)

Seite 16 --- (DR)



	1
	2
	CL
	3
	4
	DE
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	13
	14
	15
	16

