LI 4 A B 4 e ¥ 1

-

Européisches Patentamt
European Patent Office

0 d

Office européen des brevets

®

() Anmeldenummer: 86100694.8

(@) Anmeldetag: 20.01.86

0 189 816
A2

@ Veréffentlichungsnummer;

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

in.cl*: A 46 D 3/00
A 46 B 3/06, A 46 B 5/00
A 46 B 7/04, A 46 B 9/06
A 46 B 9/02, A 46 B 11/00

Prioritat: 31.01.85 DE 3503223
@ Verdffentlichungstag der Anmeldung:
06.08.86 Patentblatt 86/32

Benannte Vertragsstaaten:
AT BE CH DE FR GB IT LI NL SE

@ Anmelder: CORONET-WERKE Heinrich Schierf GmbH
D-6948 Wald-Michelbach(DE)

@ Erfinder: Welhrauch, Georg
Am Rossert 1
D-6948 Waldmichelbach-Affolterbach(DE)

@ Vertreter: Dr.-ing. Hans Lichti Dipl.-Ing. Heiner Lichti
Dipl.-Phys. Dr. Jost Lempert
Postfach 41 07 60 Duriacher Strasse 31
D-7500 Karisruhe 41{DE)

’ @ Verfahren zur Herstellung von Biirstenwaren, wie Birsten, Pinsel, Besen od.dgl.

@ Birstenwaren, wie Biirsten, Pinsel, Besen oder dgl., die
aus einem Borstentrager und daran befestigten Borstenbin-
dein aus thermoplastischem Kunststoff bestehen, werden
dadurch hergestelit, dal die Enden von Borstenbiindeln
aufgeschmolzen und zu einem massiven balzenférmigen
Ansatz umgeformt werden, an dem ferner eine der vorzugs-
weisen iésbaren Befestigung des Borstenblindels am Bor-
stentrager dienende Kontur angeformt wird, wahrend an
oder in Verbindung mit dem Borstentréger eine korrespon-
dierende Kontur zur vorzugsweise l6sbaren Befestigung des
Borstenblindels vorgesehen wird. Dadurch ist es méglich,
Borstenbiindel in einfacher Weise am Borstentréger zu
montieren und bei Verschlei? od.dgl. gegen neue Borsten-
biindel auszuwechseln.
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Verfahren zur Herstellung von Blrstenwaren, wie

Birsten, Pinsel, Besen oder dgi.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Burstenwaren, wie
Biursten, Pinsel, Besen oder dgl., bestehend aus einem Borstentrdger und
daran befestigten Borstenbiindeln aus thermoplastischem Kunststoff, in-
demn die der Befestigung dienenden Enden des Bindels aufgeschmolzen

und zu einem massiven Ansatz umgeformt werden.

Der Einsatz von Kunststoffborsten hat in jungerer Zeit zur Entwickliung
einer neuen Herstellungstechnik gefuhrt, indem die Borsten an ihrem einen
Ende durch Schweiflen unmittetbar an einem Borstentrager aus Kunststoff
befestigt werden (DE-OS 23 35 468, 2937 241). Dabei werden die Borsten
entweder stumpf auf den Borstentrager aufgeschweiBt (DE-OS 29 37 241)
oder auf einer gréBeren Lange aufgeschmolzen und dann in Locher des
Borstentragers eingesiegelt (DE-OS 23 35 468). Dabei ist es ferner bekannt
geworden, die Borstenenden in einer mehrere Biindel erfassenden Form
aufzuschmelzen und die Schmelze erstarren zu lassen, so daf3 mehrere
Bindel durch einen Profiistreifen miteinander verbunden sind, wobei der

Profilstreifen unmittelbar den Borstentrager bildet (DE-OS 23 35 468).
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Bei den solchermaBen hergesteliten, wie auch bei herkdmmlich erzeugten
Burstenwaren wird das Gerat nach Abnutzung des Borstenbesatzes un-
brauchbar. Dies ist vor allem bei teueren Maschinenblrsten, bei denen
der Borstenbesatz nur einen geringen Anteil der Gesamtkosten ausmacht,
besonders unwirtschaftlich. Weiterhin ist von Nachteil, daB die Herstel~
lung der SchweiBverbindung von Kunststoffborsten und Borstentréger eine
erhebliche Préazision und Sorgfalt erfordert und bei verschiedener Werk-

stoffpaarung entweder gar nicht oder nur mit gréBerem Aufwand moglich

ist.
Mit der Erfindung sollen die vorgenannten Nachteile beseitigt werden.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem&B dadurch geldst, daB der Bolzen als
Ansatz ausgeformt und zugleich oder danach an dem Bolzen eine der Be-
festigung am Borstentréger dienende Kontur angeformt wird, und deB an

oder in Verbindung mit dem Borstentréiger eine korrespondierende Kontur

vorgesehen wird.

Das aufgeschmolzene Material der Kunststoffborsten wird geméB der Er-
findung zu einem Bolzen umgeformt, der dann aus massivem Kunststoff
besteht und zugleich zur Erzeugung einer Befestigungshilfe fur eine 16s-
bare Befestigung am Borstentrager dient. Zu diesem Zweck wird an dem
Bolzen anl&Blich seines Ausformens oder aber danach eine Kontur ange-
formt, die ein Teil einer |6sbaren Befestigung bildet, wihrend das Gegen-
stick am Borstentréger angeformt oder aber an einem gesonderten Teil
vorgesehen wird, mittels dessen das Borstenblindel dann am Borstentréager
|16sbar befestigt wird. Der fir das Ausformen des Bolzens notwendige
Materialbedarf wird durch Nachfiihren des Borstenblindels entsprechend

dem Schmelzfortschritt bereitgestellit.
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Mit der Erfindung ist es moglich, fir Borsten und Borstentrager gleiche
oder verschiedene Kunststoffe zu verwenden, wobei die Befestigung der
Borsten am Borstentrager immer von gleich guter Qualitat ist. insbe-
sondere lassen sich auch Borstentrager aus nicht verschweifB3baren Kunst-
stoffen oder aus anderen Materialien, Holz, Metall oder dgl. mit den er-
findungsgeman ausgebildeten Borstenblndeln bestiicken. Der Borsten-
trager kann auch beliebige geometrische Formen besitzen, z. B. als
Walze mit innerer oder &uBerer Bestlickung, als Platte oder Kérper mit

beliebiger Kontur, als flexibles Band oder dgl., ausgebildet sein.

Wird, wie vorzugsweise vorgesehen, die Kontur so géwahlt, daB eine
I&sbare Befestigung entsteht, so ist zugleich die Mdglichkeit des Aus-
tauschs aller oder eines Te€ils der Borstenbiindel, beispielsweise bei
entsprechender Abnutzung gegeben. Dieser Vorteil ist vor allem bei
gréBeren Blrsten, beispielsweise bei Maschinenblrsten von Waschan-
lagen, Besen von StrafBenreinigungsmaschinen, Polierblrsten etc.
besonders aufféllig, da hier im allgemeinen die Tragkonstruktion fir

die Borstenblnde! wesentlich teuerer ist als die Borsten selbst und auch

haufig eine ungleichmafige Abnutzung stattfindet.

Gemafl einem bevorzugten Ausfﬁhrungébeispiel der Erfindung wird an dem
Bolzen ein AuBengewinde angeformt und an dem Borstentréger ein Ge-
windeloch vorgesehen, wobei zusatzlich an dem Bolzen neben dem Auflen-
gewinde eine Mehrkant-Kontur angeformt werden kann. Mit dieser Aus-

bildung ist es mdglich, die Borstenbilindel einzeln in den Borstentréger

einzuschrauben.

Statt dessen kann der Borstentréger auch ein Durchgangsloch aufweisen,
durch das der mit AuBengewinde versehene Bolzen durchgesteckt und

mittels einer Mutter befestigt wird. Auch hier sind fir den Bolzen und
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die Mutter, wie auch flUr den Borstentréger unterschiedliche Werkstoff-
paarungen moglich. Diese Variante eignet sich insbesondere flUr dinn-

wandige und flexible Borstentréger, z. B, fur umiaufende Blrsten-

bénder oder dgl..

GemélB einer anderen AusfUhrung wird der Bolzen als Spreizdorn ausge-
formt und an dem Borstentréiger eine entsprechende Aufnahme vorge-
sehen. Bel dieser Ausbildung kann das einzeine Borstenbindel un-
mittelbar in die Aufnahme eingesetzt werden, wobei sich der Ansatz nach
dem Einsetzen aufspreizt und das Borstenblindel am Borstentréger fest-
gelegt ist. Bei dieser, wie auch den vorgenannten Ausfihrungsformen,
kann der Querschnitt des Borstenblindels von dem des Ansatzes abweichen,
beispielsweise rechteckige Bundel mit einem zylindrischen Bolzen oder
umgekehrt kombiniert sein. Bei einem rechteckigen Borstenbilindel er-

gibt sich der Vorteil, daB gréBere Flachen dicht bestickt werden kénnen.

Mit Vorteil wird an dem Bolzen ein am Borstentrager anliegender Bund an-

geformt, so daB sich das Borstenbindel genau positionieren und am Borsten-

trager festsetzen I&Bt.

Gemaf einer weiteren Verfahrensvariante wird an dem Bolzen ein als Borsten-
trager dienender VerschluB fur ein Behélinis ausgeformt. Solche Ausge-
staltungen sind beispielsweise bei Behaltnissen fir Kosmetika, wie Nagel -
leck oder dgl., Arzneimittel etc. bekannt. Nach dem erfindungsgemaBen
Verfahren bilden VerschluB und Blrste oder Pinsel ein einziges einstliickiges
Bauteil. Dabei kann der VerschluB in Gestalt eines Uberwurfverschlusses
oder aber als TauchverschluBl mit auf dem Behéiltnis aufsitzender Deckel -
scheibe geformt werden. Im ersten Fall ist der Bolzen quasi hohl ausge-
bildet oder ein entsprechend hohles Teil angeformt, das mit einem Innen-

gewinde die Uberwurfkappe bildet. Statt dessen kann ein solcher hohler
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Bolzen auch einen Innenmehrkant nach Art emner lnnensechska‘%té&n%&! 6
fur den Angriff eines entsprechend ausgebildeten Werkzeugs aufweisen,

um das Borstenbiindel von hinten oder vorne am Borstentréger befestigen

zu kbnnen.

Es sind weiterhin Auffrégsbz’.‘:r sten oder auch Pinsel bekannt, die zugleich
den VerschluB eines das Auftregsmedium enthaltenden Behaltnisses bilden.
Dabei wird das Auftragsmedium unmittelbar aus dem Behélinis auf die
Borsten Ubertragen. Bei einer solchen Ausbildung ist erfindungsgema&B vor-
gesehen, daB in dem Bolzen ein das Auftragsmedium fGhrender, zwischen
den Borsten ausmindender Kanal ausgeformt wird. Der Kanal kann ge-
gebenenfalls so ausgeformt werden, daB ein OriginalitatsverschluB in Form

einer Membran oder dgl. stehen bleibt.

Das erfindungsgemé&Be Verfahren eroffnet ferner die Moglichkeit, innerhalb
eines Borstenblindels Borsten von verschiedenem Querschnitt und/oder aus
verschiedenen Werkstoffen an ihren Enden zu dem Bolzen auszuformen.
Praktische Versuche haben gezeigt, dafl es sogar méglich ist, innerhalb
des Borstenbindels Naturborsten anzuordnen und diese beim Ausformen des
Bolzens in diesem zu verankern. Dabei hat sich gezeigt, daB bis zu 50%
Naturborsten eingebunden werden kénnen, ohne daf die Auszugsfestigkeit
debei leidet. Ebenso ist es modglich, songenannte geful Ite Borsten, d. h.

Borsten die Schleif- oder Polierpartikel etc. enthalten, in der erfindungs-

gemiéfBen Weise zu verarbeiten.

Aufgrund der |&sbaren Befestigung der Borstenbiindel am Borstentrager

ermiglicht die Erfindung bei konturiertemn Borstenbesatz ebene Borsten-

trager einzusetzen und Borstenblndel unterschiedlicher Lénge an dem
Borstentréger zu befestigen, wobei die Lange der einzelnen Borstenblndel
so gewéhlt wird, daB ihre Enden die gewilinschte réumliche Hillfléche

bilden. Hierdurch werden in einfacher Weise Profilblrsten erhalten.
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Um die Verarbeitung der Borstenblindel zu vereinfachen, kénnen diese

nach einem weiteren Merkmal der Erfindung an ihren freien Enden aufge-
gchmolzen und zu einer sie verbindenden, dinnen Scheibe verformt werden,
so daB die Borsten an ihren freien Enden zusammengehalten sind und sich
beim Tfansportieren und Verarbeiten nicht aufspreizen oder verbiegen kénnen.
Die dinne Scheibe wird dann bei Konfektionierung der Blrste abgeschnitten
oder aber bei ihrer Anwendung beseitigt, indem sie so dinn ausgelegt wird,

daB sie bei mechanischer Beanspruchung abplatzt oder abgestreift wird.

Nachstehend ist die Erfindung anhand einiger mit dem erfindungsgeméfen

Verfahren hergestellter und in der Zeichnung wiedergegebener Erzeugnisse

beschrieben.

In der Zeichnung zeigen:

Figur 1 bis 4 verschiedene Ausfiihrungsformen eines Borsten-

blindels mit angeformtem Gewindeansatz;

Figur 5 eine AusfUhrungsform mit einem angeformten Ansatz

mit Spreizdorn;

Figur 6 eine Ausflihrungsform mit einem angeformten innen-

sechskant;

Figuren 7 bis 9  verschiedene Anwendungsbeispiele fur Borstenbiindel

mit angeformtem Gewindeansatz;

Figur 10 und 11 zwei Ausflihrungsformen mit einer abweichenden Aus-

bildung des Gewindeansatzes;

Figur 12 ein Anwendungsbeispiel bei einer Walzenblrste;
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Figur 13 eine schematische Ansicht eines Borstenbesatzes

fur eine grofiflachige Blrste,

Figuren 14 bis 16 verschiedene Ausfihrungsformen von Borstenblindeln

mit einem als VerschluB dienenden, angeformten

Ansatz.

In Figur 1 ist ein Borstenblindel 1 aus einer Vielzahl von Einzelborsten 3 er-
kennbar, die bindelweise oder von einem Endlosstrang verarbeitet werden.
Das Borstenbiindel 1 kann einen beliebigen Umri3 aufweisen; beim ge-

zeigten Ausflihrungsbeispiel ist dieser UmriBB 4 achteckig ausgebildet.

Die aus thermoplastischem Kunststoff bestehenden Borsten werden im Be-
reich ihres einen Endes aufgeschmolzen und aus der dabei entstehenden
Schmelze ein Bolzen 5 ausgeformt, wobei das Aufschmelzen und die
Formgebung in einem einzigen oder aber in getrennten Arbeitsgéngen er-
folgen kann. In dem gleichen oder einem getrennten Arbeitsgang werden

an dem Bolzen 5 Befestigungshilfen fUr das Borstenbindel 4 an einem
Borstentrager angeformt. Bei dem AusfUhrungsbeispiel geman Figur 1

ist der Bolzen 5 zu einem Gewindezapfen 6 geformt, der in ein ent-
sprechendes Gewindeloch am nicht gezeigten Borstentr&ger einschraubbar
ist. Zu diesem Zweck ist an dem Ansatz 5 weiterhin ein Mehrkant 7, z.B.
ein Sechskant angeformt, an dem mittels eines Werkzeugs angegriffen werden
kann. Zugleich dient der Mehrkant 7 als Abstitzung und Sicherung des

Bolzens 5 bzw. des Borstenbindels 1 am Borstentrager.

Bei der Ausfuhrungsform gemaB Figur 2 ist der Bolzen 5 am Ende des Borsten-
bundels 1 wieder als Gewindezapfen 6 ausgeformt, wobei allerdings das
AuBengewinde unmittelbar an dem Borstenblindel 1 ansetzt. Der Gewinde-

zapfen 6, bei dem auf einem Teil seiner Lénge das Gewinde fehlen kann,



10

15

20

25

018981¢

weist an seinem Ende eine Stltzscheibe 8 auf. Auf diese Weise kann das
Borstenbindel 1 mit dem angeformten Bolzen 5 von der Riickseite eines
Borstentrégers 10 her durch ein dort angeordnetes Durchgangsloch 9 einge-
fuhrt und mittels einer von vorne Uber das Borstenblindel 1 gefadelten
Mutter 11 an dem Borstentréger befestigt werden. Die Mutter 11 weist zur

Erleichterung des Einfadelns an ihrer einen Stirnseite eine konische Er-

weiterung 12 auf.

Eine Variante hierzu zeigt Figur 3, bei der der Bolzen.5 im AnschiuB3 an
das Borstenblndel 1 zunachst eine Stltzscheibe 13 und daran anschiieBend
einen Gewindezapfen 6 aufweist. Der Gewindezapfen 6 wird von vorne durch
ein Durchgangslioch 9 des Borstentragers 10 hindurchgesteckt und mittels

einer auf das Ende des Gewindezapfens 6 aufgeschraubten Mutter 14 am

Borstentrager 10 befestigt.

Beide Ausfiihrungsformen geman Figur 2 und 3 sind bei beliebiger Ausflihrung
des Borstentragers 10 verwendbar, insbesondere aber ermoglichen sie die
Verwendung von bandférmigen Borstentragern fir beispielsweise endiose
Blrstenbander, die sich bis jetzt gar ni cht oder nur mit sehr groBem Auf-
wand herstellen lieflen. Hier wird auch der besondere Vorteil der |&sbaren
Befestigung erkennbar, indem bei einem solchen Blrstenband einzelne

zerschlissene Blndel ohne Schwierigkeiten ausgewechselt werden kénnen.

Die AusfUhrungsform gemaf Figur 4 entspricht im wesentlichen der gemé&n
Figur 1, indem der am Borstenblindel 1 angeformte Bolzen 5 einen Gewinde-
zapfen 6 mit einem Mehrkantprofil 7 aufweist. Bei dieser Ausflhrungsform
sind die Borsten 3 auch an ihrem freien Ende geringfligig aufgeschmolzen
worden, so daf3 eine dinne Scheibe 15 entsteht, mittels der die Borsten

innerhal b des Blndels 1 zusammengehalten sind, wodurch sie sich leichter
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sortieren, vereinzeln, fordern, handhaben und verarbeiten lassen. Die
diunne Scheibe 15 wird bei der Konfektionierung der Blirste abgetrennt oder

bei mechanischer Beanspruchung von selbst abgetrennt.

Figur 5 zeigt ein Ausflhrungsbeispiel, bei dem der Bolzen 5 in Form eines

Spreizdorns 16 geformt ist, indem in den zapfenférmigen Ansatz ein Schlitz
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17 eingeformt ist, so daB die stehenbleibenden Stege 18 nach innen ein-
federn kdnnen. Der Spreizdorn 16 weist ferner an seinem freien Ende an-
geformte Nasen 19 auf. SchlieBlich ist auch hier eine Stutzscheibe 20
vorgesehen. Der Spreizdorn 16 wird von der Besatzseite des Borsten-
trégers 10 in ein dort angeordnetes Durchgangsloch 9 eingesteckt, wobei
die Stege 18 nach innen federn. In der montierten Lage federn die Stege 18
auf der Rlickseite des Borstentragers 10 wieder auf, so dal3 das Borsten-
blindel 1 mittels des Spreizdorns 16 im Borstentréger verankert ist. Das
Borstenbiinde! kann rechteckigen Querschnitt aufweisen, so daB eine

flachendeckende Besteckung eines Borstentragers moglich ist.

Figur 6 zeigt eine AusfUhrungsform mit einem rechteckigen oder runden
Borstenblindel 1, das an seinem Ende zu einem Bolzen 5 in Form eines
Gewindezapfens 6 ausgeformt ist. An den Gewindebolzen ist wiederum
eine Scheibe 21 angeformt. Der Gewindebolzen weist einen Innensechs-

kant 22 auf, der bindig mit dem Rlcken 23 des Borstentrégers 10 ab-

schlief3t.

Figur 7 zeigt ein Anwendungsbeispiel flir eine Ausflhrungsform, wie sie
etwa in Figur 1 gezeigt ist. Es handelt sich hier um einen Pinsel 24,
dessen Stiel 25 an seinem die Borsten aufnehmenden Ende mit einem
Gewindeloch 26 versehen ist, in das der Bolzen 5 mit dem Gewinde-
zapfen 6 einschraubbar ist, bis die Stutzscheibe 13 an der Stirnseite

des Pinselstiels 25 anliegt.

- 10 -
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Figur 8 zeigt schemat isch einen Tellerbesen 27, dessen Teller 28 mit einem
Befestigungszapfen 29, beispielsweise fur einen Drehantrieb, versehen ist.
Der Tellor 28 weist an der Borstenbesatzseite Gewindel6cher auf, in die
wiederum Borstenblndel 1 mif einem Gewindeansatz eingesetzt werden,

wie er in den Figuren 1 oder 4 gezeigt ist.

in Figur 9 ist ein Anwendungsbeispiel fir eine Profilblrste gezeigt, An dem
ebenen Borstentréger 10, der wiederum mit Gewindel6chern versehen ist,
sind Borstenblindel 1 mit Gewindeansatzen eingeschraubt, wobei die Borsten-
blindel unterschiedliche Lange aufweisen. Die freien Enden der Borsten-

bindel 1bilden eine kontuierte Huliflache 30 .

Bei den Ausfihrungsformen gema Figur 10 und 11 weist der am Borsten-
biindel 1 angeformte Ansatz 5 wiederum einen Gewindezapfen 31 auf, der in

diesem Fall jedoch kegelig ausgebildet ist, so daB ein selbstschneidendes

Gewinde entsteht. Ferner ist an dem Ansatz 5 ein Mehrkantprdfil 7 zum Ein-

schrauben des Borstenbindels angeformt. Die Variante geman Figur 11 unter-
scheidet sich von der gemaB Figur 10 dadurch, daB in dem Ansatz zugleich
noch ein Kanal 32 ausgeformt ist, durch den ein Auftragsmediurm zu dem
Borstenbindel 1 gefihrt werden kann. Mit beiden Ausflihrungsformen ist es
mdglich, einen OriginalitatsverschluB, wie sie bei Tuben, Dosen oder dgl.

in Form einer angesiegelten Folie verwendet werden, zu &ffnen und sie

dann ihrerseits als VerschluB zu verwenden. Statt dessen kann aber auch der
Kanal 32 einen solchen OriginalitatsverschluBB in Form einer beim Ausformen
stehenbleibenden Membran aufweisen. Ferner kann ein solcher Medienkanal
zugleich als Innenmehrkant ausgebiidet sein und zum Ansetzen eines Werk-

zeugs dienen, mittels dessen das Borstenbiindel am Trager befestigt werden

kann.

Bei dem Anwendungsbeispiel gem&B Figur 12 handelt es sich um eine
Birstenwalze 38, wie sie beispielsweise fur Waschanlagen oder dgl. ver-
wendet werden. Sie ist auf ihrem gesamten Umfang oder auf einem Teil

derselben mit Borstenbiindeln besetzt. Hierbei kann es sich um

- 11 -
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Borstenblindel 1 mit Gewindezapfen 6 oder &hnlichen Befestigungsmitteln
handeln. Auch hier kénnen einzelne Borsten oder Borstenreihen problem-
los ausgewechselt werden. Im Ubrigen kdnnen die Borstenbiinde! hinsicht-
lich Material und Geometrie an die jeweils geforderte Funktion angepaft,
beispielsweise in dem am stér ksten beanspruchten Bereich Borsten-

biindel aus verschleiBfesterem Material und/oder in engerem Besatz

angeordnet werden.

Figur 13 zeigt schematisch einen mdglichen Borstenbesatz, der sich in
der bisherigen Fertigungstechnik nicht herstelien 188t. Auf sinem Borsten-
trager 37 sind gleichzeitig streifenférmig ausgebildete Borstenbindel bzw.
Borstenpakete 33, Einzelborsten 34, bzw. Borstenblndel geringen Durch-
messers, Borstenbindel 35 mit mittlerem Durchmesser und Borsten-
bunde! 36 mit groBerm Durchmesser befestigt. Entsprechend unter-
schiedlich kdnnen die am Borstentréger 37 vorgesehenen Aufnahmen aus-
gebildet sein. Die einzelnen Borstenblindel kdnnen aus unterschiedlichen
Borsten zusammengesetzt sein, um beispielsweise verschiedene Arbeits-
gange, wie Aufrauhen, Schleifen,Polieren etc. mittels einer einzigen

Bilrste zu ermdglichen.

In den Figuren 14 bis 16 sind Ausflhrungsformen von Borstenbindeln 1
gezeigt, an deren Enden ein Ansatz 5 in Form eines Verschlusses 38'

fur ein Behéltnis 39 (s. Figur 16) angeformt ist. Bei dem Ausflhrungs-
beispiel gem&B Figur 14 ist der VerschiuB 38'als Uberwurfdeckel mit innen-
gewinde 40 ausgebildet, so daR das Borstenblindel 1 beispielsweise in das
in dem Behaltnis enthaltene Auftragsmedium hineinreicht. Mittels des innen-
gewindes 40 wird der Uberwurfdeckel auf dem AuBengewinde des Halses 41
des Behdltnisses 39 aufgeschraubt (s. Figur 19). Das Ausflhrungsbei-

spiel geméB Figur 16 unterscheidet sich von dem gem&n Figur 14 dadurch,
daB das Borstenbliinde! 1 auBen liegt und beispielsweise als Auftragsbirste
dient. Dabei kann in dem VerschiuB 38'ein das Austragsmedium zu dem

Borstenbiindel 1 fuhrender Kanal 42 ausgeformt sein.

- 12 -
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Bei dem Ausfihrungsbeispiel geman Figur 15 ist der vom Bolzen 5 ge-
bildete VerschluB3 38' mit einem Gewindezapfen 6, einer Deckelscheibe 44
und einem Griffteil 45 versehen. Eine solche Ausflihrung eignet sich bei-
spielsweise fur das Auftragen vor. Kosmetika, Pharmazeutika oder dgi.,
wéahrend das AusfUhrungsbeispiel geméas Figur 16 eher zum Auftragen von

Pflege- und Reinigungsmitteln, Schuhcreme etc. gedacht ist.

Bei denjenigen Ausfuhrungsformen, bei denen das Borstenbindel durch
ein zusétzliches Befestigungsmittel am Borstentrager festgelegt wird
(s. z. B. Figur 2, 3 oder 5) kdnnen an einem Borstenblindel natUrlich
auch zwei oder mehr bolzenférmige Ansatze 5 angeformt sein. Selbst-
verstandlich kdnnen an dem bolzenférmigen Ansatz, wie gegebenenfalls

auch am Borstentrager, Mittel zur Drehsicherung vorgesehen sein.
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Patentanspriche

Verfahren zur Herstellung von Burstenwaren, wie Blrsten, Pinsel,
Besen oder dg!., bestehend aus einem Borstentréger und daran be-
festigten Borstenblindeln aus thermopl!astischem Kunststoff, indem
die der Befestigung dienenden Enden des Blndels aufgeschmolzen
und zu einem massiven Ansatz umgeformt werden,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Ansatz (5) als Bolzen ausgeformt und zugleich oder danach
an dem Bolzen eine der Befestigung am Borstentriager (10) dienende
Kontur (6) angeformt wird, und daB an oder in Verbindung mit dem

Borstentréger (10) eine korrespondierende Kontur (19, 14) vorge-

sehen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daf3 an dem
Bolzen (5) ein AuBengewinde (6) angeformt und an dem Borsten-

trager (25) ein Gewindeloch (26) vorgesehen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daf3 an

dem Bolzen (5) neben dem AuBengewinde (6) eine Mehrkant-

Kontur (7) angeformt wird.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB an dem
Bolzen (5) ein AuBengewinde (6) und an dem Borstentrager (10)
ein von dem AuBengewinde durchgriffenes Durchgangsloch (9) so-

wie eine Befestigungsmutter (11, 14) vorgesehen wirc.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Bol-
zen (5) als Spreizdorn (16) ausgeformt und an dem Borsten-

trager (10) eine entsprechende Aufnanme (9) vorgesehen wird.
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
daB an dem Bolzen (5) ein am Borstentréger (10) anliegender Bund

(7, 13, 20) angeformt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,

_ daB an dem Bolzen (5) ein als Borstentréger dienender VerschiuB (38)

10.

11,

fur ein Behéltnis (39) ausgeformt wird.

Verfahl;en nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Ver-

schiuB (38) in Gestalt eines Uberwurfverschliusses geformt wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB der Ver-
schiuB (389 in Gestalt eines Tauchverschlusses mit auf dem Be-

hélter (39) aufsitzender Deckelscheibe (44) geformt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1bis 8, dadurch gekennzeichnet,
daB der Bolzen (5) hohl ausgebildet und mit einem Innengewinde (40)

oder einem Innen-Mehrkant (22) versehen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10 zur Herstellung von Auf-
tragsbirsten, Pinsel oder dgl., die zugleich den VerschluB3 eines

das Auftragsmedium enthaltenden Behéltnisses bilden, dadurch
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gekennzeichnet, daB in dem Bolzen (5) ein.das Auftragsmedium

f lhrender , zwischen den Borsten (3) ausmiindender Kanal (32, 42)

ausgeformt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
deB innerhalb eines Borstenbiindels (1) Borsten (3) von verschiedenem
Querschnitt und/oder aus verschiedenen Werkstoffen an ihren Enden zu

dem Bolzen (5) ausgeformt werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
daB innerhalb des Borstenbiindels (1) auch Naturborsten angeordnet
und beim Aufschmelzen der Kunststoffborsten und Ausformen des

Bolzens (5) in diesem verankert werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet,

daB der Querschnitt des Borstenbiindels (1) und der des Bolzens (5)

verschiedene UmriBform aufweisen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1bis 14 zur Herstellung von
Bursten, bei denen die Hullflache der freien Borstenenden eine von
der Ebene abweichende réaumliche Kontur aufweist, dadurch gekenn -
zeichnet, daB ein ebener Borstentrager (10) verwendet und an ihm

Borstenbiindel (1) unterschiedlicher Lénge l&sbar befestigt werden.

Verfahren, insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch
gekennzeichnet, daB die freien Enden des Borstenbtlindels (1) gleich-

falls aufgeschmolzen und zu einer sie verbindenden dinnen Scheibe (15)

verformt werden.
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