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@& Vertahren und Maschine zur Herstellung von Biirsten.

® Bef dem erfindungsgem&fen Verfahren zum

Verbinden von  Borstenblindein mit  einem
Blrstenkdrper unter Wi4rmeeinfluB  wird  der
Blrstenkdrper (3) oder dgl. im Bereich der

Lochhdhlungen (4), insbesondere Uberwiegend im
Bereich des Lochgrundes (6) erwarmt, bis in diesem
Bereich das Biirstenk&rpermaterial verformbar, ins-
besondere flieBfdhig wird. AnschlieBend wird ein
Borstenbiindel (2) so weit in das Loch (4) einge-
stopft, daB das Borstenblindel mit seinem Veranke-
rungsende (7) insbesondere beim Lochgrund in das
verfiUssigte Borstenk&rpermaterial eingreift und dies
dabei so weit verdrdngt, da8 es in die Zwi-
schenrdume zwischen den einzeinen Borsten (8) und
auch zwischen die Borsten und die Lochwand (9)
gelangt. Die Einstopftiefe ist dabei so bemessen,
daB sich eine Verdrdngung des Materiales bis vor-
E zugsweise geringfigig unterhalb der
Birstenk&rperoberflache (10) ergibt.
Es werden hierbei Blrstenk&rper (3) mit darin
=befindlichen Léchern (4) verwendet. Zum Erwdrmen
des Lochbereiches kénnen vorzugsweise
mberﬁhrungsfrei in die Blrstenkdrper-LScher {4) ein-
greifende Heizstifte dienen oder aber ein Laserstrahl.
Um bei sehr schneller Erhitzung mit hohen Tempe-
raturen ein Entflammen des Birstenk&rpermateriales
Q. zu verhindern, kann das Erhitzen unter Zugabe von
LW; B. Stickstoff erfolgen. Die Erfindung bezieht sich
auf Birsten, insbesondere Zahnbiirsten, und auf Pin-
sel und dgl. (Fig. 2).

Fig.2
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Verfahren zum Verbinden von Borstenbiindein mit einem Biirstenkérper od. dgl., damit hergesteliter

Burstenkdrper sowie Biirstenherstellungsmaschine dafiir

Die Maschine betrifit ein Verfahren zum Ver-
binden von Borstenbiindein mit  einem
Birstenkdrper od. dgl., wobei in dem
Birstenk&rper mindestens ein Aufnahme-Loch flr
ein Borstenblindel vorgesehen ist und das Verbin-
den unter Warmeeinfluf vorgenommen wird.

Aus der DE-OS 34 03 341 ist bereits ein Ver-
fahren zum Verbinden von Borsten mit sinem Bor-
stentrdger bekannt, bei dem die durch Wiarmee-
inwirkung verdickten Borstenbiindel-Verankerun-
gsenden in den Borstentrdger eingedrickt werden,
bis dessen Schmelze hinter dem verdickten Ende
zusammenfiliest.

Nachteilig ist hierbei, daB das Kunststoffmate-
rial des Borstentrdgers so erwdrmt werden muB,
daB es einige Millimeter tief teigig wird. Dies erfor-
dert viel Zeit, da nur bis zu bestimmten Heiztempe-
raturen gearbeitet werden kann, um ein Entflam-
men des Materiales zu vermeiden. Auch besteht
hierbei die Gefahr, daB sich -durch die einseitige,
starke Wirmebeaufschlagung der Birstenkdrper
verzieht und dadurch das Borstenfeld un-
gleichmiBig wird.

Durch partielles Erwdrmen der Stellen des Bor-
stentrdgers, an denen spiter die Borstenbiindel
sitzen, gegebenenfalls auch zur Bildung von Au-
snehmungen dafiir, kann dieser Nachteil zwar et-
was reduziert werden, jedoch ist hierbei immer
noch eine hohe Wirmeenergiezufiihrung erforder-
lich und auBerdem werden dabei die Aufnahme-
seite des Borstentrdgers Uberragende Wiiste ge-
bildet, die unerwiinscht sind. Durch Nachformen
kénnen diese Wiilste etwas zurilickgeformt werden,
jedoch erfordert dies entsprechend einen
zusitzlichen Arbeitsgang und man erhdit dadurch
auch eine unschdne Oberfléche.

Es ist weiterhin durch die US-PS 3 604 043
bekannt, die Borstenbiindelenden durch
Wirmeeinwirkung zu palstifizieren und dann in
Blrstenk&rperldcher, die beim Lochgrund Hinter-
schneidungen aufweisen, einzustopfen. Solche
Hinterschneidungen sind bei gespritzten
Birstenkdrpern praktisch nicht oder nur sehr -
schwierig mit hohem Aufwand realisierbar, wobsi
die Hinterschneidungen auch einen zusitziichen
Arbeitsgang  erforderlich ~ machen  k&nnen.
AuBerdem ist ein Erwdrmen der Verankerungsen-
den der Borstenbiindel Uber eine genau bemes-
sene Linge entsprechend der Lochtiefe
problematisch. Wird ein zu kurzer Bereich erwdrmt,
so ergibt sich kein Uber die Lochtiefe tragender
Halt fir das Borstenblndel und andererseits
kdnnen bei Erwdrmung eines i&ngeren Bereiches
auferhalb des Loches liegende Borstenbereiche
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miteinander verschweifien, so. da8 dieses Bor-
stenblindel dann eine geringere Gesamtelastizitét
hat.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren zum Verbinden von Borstenbiindein mit
einem Blrstenkdrper od. dgl. der eingangs
erwahnten Art zu schaffen, bei dem die vor-
erwahnten Nachteile zumindest weitgehend ver-
mieden werden. Insbesondere soll eine sichere
Verankerung der Borstenblindel mit den
Biirstenkdrpern auch bei schneller Takifolge
moglich sein. SchlieBlich soll das Produktionser-
gebnis mindestens mit bisherigen Biirsten od. dgl.,
insbesondere hinsichtlich der GleichmiBigkeit des
Borstenfeldes, der Oberflachenglte, der Haitekraft
und dgl. vergleichbar sein.

Zur L8sung dieser Aufgabe wird erfindungs-
gemidB insbesondere vorgeschlagen, daB der
BirstenkGrper od. dgl. im Bereich der
Lochhhlung(en) verformbar erwdrmt wird und das
anschliefend das zugehdrige Borstenbiindel mit
seinem Verankerungsende(n) in das Loch (die
L&cher) eingedriickt wird derart, daB das verform-
bare BiirstenkSrper-Material innerhalb der L&cher
zumindest bereichsweise in Zwischenrdume von
Borsten des Blindels verdridngt wird. Das Bor-
stenbiindel kann hierbei in Ublicherweise in das
vorhandene Blrstenkdrper-Aufnahmeloch singe-
stopft werden, wobsi einerseits die Borstenenden
in den durch die Erwdrmung plastifizierten Loch-
grund eindrigen kénnen und dort verankert werden
und auflerdem bildet sich innerhalb des Loches
durch das verdringte Kunststoffmaterial eine
zusitzliche Verbindung zwischen den Borsten
untereinander und auch mit dem Lochmantel aus,
so daB insgesamt eine hohe Biindelhaltekraft er-
zielbar ist. Die Erwdrmung erfolgt gezielt in sehr
begrenzten Bereichen, sO daB die
Gesamtwarmezufuhr klein gehalten werden kann.
Die Gefahr des Verzuges des Birstenk&rpers wird
damit praktisch vermieden.

Zweckmagigerweise wird das
Biirstenk&rpermaterial in den Lochbereichen bis
stwa zur flieftdhigen Konsistenz erwérmt. In die-
sem Zustand kann das Material besonders gut
auch in enge Zwischenrdume zwischen die einzel-
nen Borsten und auch 2zwischen Bor-
stenbiindelenden und Lochwand gelangen, so daf
dadurch auch eine besonders stabile Verbindung
beglinstigt ist.

Nach einer vorteilhaften Weiterbildung ist vor-
gesehen, daB die Borstenbindel so tief in die
Biirstenkdrper-LGcher eingefiihrt werden, daB das
flieBfahige od. dgl. verform bare Materiai bis an die
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Birstenkdrperoberfldche, vorzugsweise bis
geringfligig unterhalb der Blrstenkdrperoberfliche
hochsteigt. Das Birstenk&rperloch ist somit an sei-
nem oberen Ende dicht abgeschiossen, so daB
ginerseits Uber die gesamte Lochtiefe eine Verbin-
dung mit dem Borstenbilindel besteht und ande-
rerseits ist auch in hygienischer Hinsicht ein erhe-
blicher Vorteil vorhanden, weil hierdurch auch ein-
em Ansiedeln von schadlichen Bakterien entgegen-
gewirkt wird. Weiterhin wird vermieden, daB sich
um die Loch-Eintrittsdffnung ein unerwlinschter
Waulst ausbildet.

Besonders vorteithaft ist es, wenn die Loch-
h&hlungen zumindest Uberwiegend im Bereich ih-
res Lochgrundes erwidrmt werden. Dadurch bleiben
auch in der Erwdrmungsphase die
Lochseitenwénde weitgehend formstabil, so daB sie
fir die Borstenbiindel eine stabile Seitenflihrung
bilden k&nnen. Einem Auseinandergehen der
Blndel-Einsteckenden wihrend des Stopfvorgan-
ges wird somit entgegengewirkt.

Nach einer Ausgestaitung der Erfindung wer-
den sowohl die Lochh&hien des Blrstenk&rpers als
auch die Verankerungsenden der Borstenbiindel
vor dem Verbinden erwdrmt, wobei insbesondere
die Erwdrmung so vorgenommen wird, daB die
Verankerungsenden nach dem Erwérmen eine fest-
ere Konsistenz als das Material im Bereich der
Lochhdhlungen aufweist. Auch bei dieser
Ausfiihrungsform kann das Verankerungsende des
Borstenbiindels in das verformbare Material insbe-
sondere im Bereich des Lochgrundes eindringen
und einen Teil des Materiales nach oben ver-
dréngen. Zusétzlich hat man durch das Erwdrmen
der Verankerungsenden bis zu einem verformbaren
aber noch nicht fliefdhigen Zustand den Vorteil,
daB die einzelnen Borsten im Verankerungsbereich
beim Einpressen in die Lochh8hlungen sich noch
dichter aneinander legen kdnnen, wodurch sich u.a.
auch eine noch stabilere Verankerung ergibt.

Die Erfindung betrifft auch eine
Birstenherstellungsmaschine flir Birsten, deren
Borstenbiindel unter Wiérmeeinflud mit dem
Blrstenkdrper verbunden werden, wobei die Ma-
schine zumindest eine Stopfstation sowie vorzugs-
weise weitere Bearbeitungsstationen insbesondere
zur Nachbearbeitung der gestopften Blrsten auf-
weist. Diese Blrstenherstellungsmaschine ist erfin-
dungsgemdsB insbesondere dadurch gekennzeich-
net, daB vor der Stopfstation wenigstens eine
Erwdrmstation zum Erwdrmen zumindest der Loch-
bereiche des Blrstenkdrpers vorgesehen ist. Wie
bereits in Verbindung mit dem erfindungsgem&Ben
Verfahren beschrieben, kann hierbei in Ublicher
Weise an der Stopfstation das Einstopfen der Bor-
stenbiindel erfolgen, wobei die Verankerung inner-
halb des Lochbereiches durch das Eindringen der
Verankerungsenden der Borstenblindel in das
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durch Erwdrmen verformbar bzw. flieBfihig
gemachte Material innerhalb des
Blrstenkdrperloches erfoigt.

Vorteilhafterweise sind mehrere

Erwdrmstationen hintereinander, vorzugsweise mit
zunehmenden Temperaturniveau angeordnet. Da
Ublicherweise die Herstellung von Birsten tak-
tweise mit vorbestimmten Taktzeiten erfolgt, ande-
rerseits aber fUr eine gezieite, lokale Erwdrmung
gegebenenfalls eine ldngere Zeit erforderlich ist,
kann durch diese Ausbildung mit mehreren
Erwédrmstationen nacheinander jeweils in den vor-
gegebenen Taktzeiten die Erwdrmung bis zu dem
erwiinschten Mafe stufenweise vorgenommen wer-
den.

Eine andere Ausfihrungsform sieht vor, daB
die Erwdrmstation eine Laser-Einrichtung zur Er-
zeugung eines Laserstrahles aufweist und das eine
Positioniervorrichtung  zur  Positionierung  des
jeweils zu erwdrmenden Blrstenk&rperloches od.
dgl. relativ zu dem Laserstrahl vorgesehen ist. Mit
Hilfe der Laser-Einrichtung kann auch bei sehr kur-
zen Takizeiten eine ausreichend hohe und dabei
aber genau positionierte, lokale Erwédrmung in dem
gewlnschten Bereich erfoigen.

Eine andere Ausflihrungsform sieht vor, da8

die Erwdrmstation(en) einen oder mehrere in die
Blrstenkdrperldcher vorzugsweise berlhrungsfrei
eingreifenden, insbesondere elektrisch versorgten
und thermostatisch geregelten Heizstift aufweisen.
Der Heizstift 188t sich dadurch wéhrend des
Betriebes auf konstantem Temperaturniveau halten,
so daB auch dadurch ein gleichbleibendes Arbeit-
sergebnis erreicht wird.
ZweckmaiBigerweise weist der Heizstift in Arbeits-
stellung zu dem Lochgrund bzw. dem Lochgrund-
bereich einen kieineren Abstand als zu der Ubrigen
Lochwand auf. Dadurch wird in erwiinschter Weise
zumindest Uberwiegend der Bereich des Lochgrun-
des erwdrmt und das dort befindliche Material pla-
stifiziert bzw. verflUssigt.

Die Erfindung betrifft auch ein Erzeugnis, vor-
zugsweise eine Blrste, die insbesondere nach dem
erfindungsgemifen Verfahren hergestellt ist, wobei
die Blrste einen Blrstenk&rper mit L8chern zum
Einsetzen von Borstenbiindein aufweist und wobei
das Verbinden zwischen Blrstenkdrper und Bor-
stenbllundel unter Wi&rmeeinflug erfolgt. Dieser
Birstenkdrper ist insbesondere dadurch gekenn-
zeichnet, daB seine L&cher hinterschneidungs-frei
ausgebildet sind. Diess, flr ein Befestigen der Bor-
sten mittels W#rme vorgesehenen Blirstenk&rper
lassen sich besonders einfach, insbesondere durch
ein Ubliches Spritzvertahren, herstellen.

Zusétzliche Ausgestaitungen der Erfindung
sind in den weiteren Unteransprichen aufgefihrt.
Nachstehend ist die Erfindung anhand von
Ausflhrungsbeispielen in den Zeichnungen noch
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ndher erldutert.

Es zeigt:

Fig. 1 eine vergréBerte, zum Teil im Schnitt
gehaltene Seitenansicht einer Zahnblrste,

Fig. 2 eine stark vergrferte Schnittansicht
im Bereich eines singesetzten Borstenbiindeis,

Fig. 3 bis Fig. 6 Teilquerschnitte eines
BiirstenkGrpers im Bereich eines Blindsl-Aufnah-
meloches mit unterschiedlichen Ausflihrungen und

Fig. 7 eine gegeniiber Fig. 3 bis 6 ver-
gréBerte Teilschnittansicht im Bereich eines Aufn-
ahmeloches mit eingesetztern Heizstift.

In den Figuren ist als Ausflhrungsbeispiel Be-
zug genommen auf eine Zahnbirste 1 (Fig. 1),
obgleich die Erfindung insgesamt auch fir die Her-
stellung anderer Arten von Birsten und auch Pin-
seln gilt.

Bei dem erfindungsgemdfen Verfahren werden
Borstenbiindel 2 mit dem Birstenkdrper 3 oder
einem Pinselkdrper unter Warmeeinfluf verbunden.
Der aus Kunststoff bestehende Bdlrstenkdrper 3
weist dabei in Ublicher Weise z.B. bei einem
Spritzvorgang zu dessen Herstellung mitsinge-
formte L&cher 4 auf. Vor dem Einstopfen der Bor-
stenbiindei 2 mit Hilfe eines Stopfwerkzeuges 4
wird zundchst die Lochh&hlung vorzugsweise Ube-
rwiegend im Bereich ihres Lochgrundes 6 erwidrmt,
bis das dort befindliche Material verformbar, ins-
besondere f{lieBfahig ist. AnschlieBend wird das
Borstenbiindel 2 eingestopft, wobei die Veranke-
rungsenden 7 Uber den urspriinglichen Lochgrund
6 hinaus in das Burstenk&rpermaterial sindringen.
Die Einstopftiefe der Borstenbiindel 2 ist dabsi so
bemessen, daB das beim Eindringen der Veranke-
rungsenden 7 in das Blirstenkérpermaterial ver-
dringte Material in die Zwischenrdume von Bor-
sten 8 und auch in den Zwischenraum 2zwischen
Borstenbiindel 2 und Lochwand 9 gelangt und
dabei innerhalb des Loches 4 bis vorzugsweise

geringfiigig  unterhalb der Blrstenk&rper-Ob-
erfliche 10 hochsteigt.
Durch das Ilokale Erwdrmen im Bereich

{iberwiegend des Lochgrundes bzw. der lochgrund-
nahen Bereiche der Lochh&hlung, bleibt der Ubrige,
weiter aufBen liegende Bersich des bzw. der Lcher
4 stabil, so daB beim Einstopfen des
Borstenbiindels 2 eine gute Flhrung und auch eine
umfassende  Halterung der  Borstenbiindel
vorhanden ist. Gleichzeitig wird Uber die Lochtiefe
und dariiber hinaus um das MaB des Eindringens
der Borstenbiindslenden in den Lochgrund 6 eine
sichere Verbindung zwischen Borstenbindel und
Blrstenkdrper erreicht.

Gegebenenfalls kdnnen auch die Verankerungsen-
den 7 der Borstenbiindel 2 vor dem Einstopfen
erwdrmt werden, wobei jedoch diese Erwdrmung
nur soweit vorgenommen wird, daf die Eigenstabi-
litdt der Borsten noch erhalten bleibt. Einerseits
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kann dadurch immer noch in Ublicher Weise ein
Einstopfen mit Hilfe des Stopfwerkzeuges 5 vorge-
nommen werden und auferdem wird durch das
zusétzliche Erwdrmen der Borstenbiindel 2 eine
noch bessere Verbindung bzw. Verankerung inner-
halb des Loches 4 mit dem Birstenkdrpermaterial
beglnstigt.

Die in den Figuren 1 bis 3 gezeigten Ldcher 4 sind
zylindrisch ausgefiihrt und weisen einen geraden
Ltochgrund 6 auf. In den Figuren 4 bis 7 sind
Ausflihrungsvarianten hinsichtlich der Lochform
dargestellt.

In Fig. 4 und 7 ist der lochgrundnahe Bereich
konisch sich zum Lochgrund 6 hin verjingend aus-
gebildet. Durch diesen Konusabschnitt 11 wird u.a.
erreicht, daB die Verankerungsenden 7 des Bor-
stenblindels 2 beim  Einflhren in die
Birstenkdrper-Lécher auch etwas in die Lochsei-
tenwand im Bereich des Konusabschnittes 11 ein-
gedrickt werden. Weiterhin kann diese Formge-
bung beim Erwirmen mit Hilfe eines in Fig. 7
gezeigten Heizstiftes 12 vorteilhaft sein. Dieser
Heizstift 12 weist an seinem Ende eine hier
kugelférmige Verdickung 13 auf, durch die erreicht
wird, daB der Abstand zwischen der Oberfldche
des Heizstiftes 12 mit Verdickung 13 von der um-
gebenden Lochwand 9 im lochgrund-nahen
Erwdrmungsbereich geringer ist, als im Lochbe-
reich, wo keine oder nur eine geringe Erwdrmung
erfolgen soll. Bei der kugelférmigen Ausbildung der
Verdickung 13 ist erkennbar, daB bei einer entspre-
chenden Ausbildung des Konusabschnittes 11
beim inneren Endbereich des Loches 4 ein etwa
gleicher Abstand zwischen der unteren Halbkugel
und der Lochwand 9 vorhanden ist. In diesem
Bereich erhdlt man dadurch in erwiinschter Weise
eine sehr gleichméfige Erwdrmung des umgeb-
enden Blrstenkdrpermateriales.

Diese gleichmifige Erwédrmung in dem vorge-

sehenen Lochbereich kann sowohi durch beson-
dere Formgebung des Heizstiftes 12 bzw. seines
freien Endes als auch durch die Form des Loches
selbst erzielt werden. Fig. 3 zeigt strichliniert ange-
deutet einen Heizstift 12, der an seinem inneren
Ende kegelistumpfférmig ausgebildet ist, wobei der
gréBere Querschnitt dem Lochgrund 6 zugewandt
ist und dadurch ebenfalls das gezielte Erwdrmen
um den Lochgrundbersich herum ergibt.
In den Figuren ist jeweils durch Punkte der Bereich
gekennzeichnet, der bei Erwdrmung im
wesentlichen verformbar wird und wo die Bor-
stenbiindel-Enden eindringen k&nnen.

Die in- Fig. 5 und 6 gezeigten Ldcher 4 weisen
bereits von der BurstenkSrper-Oberfliche 10
ausgehend einen durchgehend konischen (Fig. 5)
bzw. in einem Abschnitt konisch verlaufenden (Fig.
6) Bereich 11a bzw. 11b auf. Bei diesen Quer-
schnittsformen kann der Heizstift 12 zylindrisch
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ausgebildet sein, da sich bereits durch die Loch-
form der im lochgrundnahen Bereich geringere Ab-
stand zwischen Lochwand 9 und der Heizstift-Ob-
erfliche einstelit. Auch bei diesen Lochformen er-
gibt sich im Lochrandbereich praktisch keine oder
nur eine so geringe ErwiArmung, daB die Material-
stabilitdt in diesem Bereich erhalten bleibt, so das
hier eine gute Fihrungsfunktion flUr das Bor-
stenblndel beim Einstopfen erhaiten bleibt. Mit zu-
nehmender Einstopftiefe gelangt dann das Veran-
kerungsende des Borstenbilndeis in Bereiche, die
unter der Wiarmeeinwirkung plastifiziert bzw. ver-
flissigt sind, so daB hier eine intensive Verbindung
zwischen  Birstenk&rper-Material und  dem
Borstenbiindel erfoigen kann. Erw#hnt sei noch,
daB zur Stabilisierung vor dem Stopfen des
Blrstenkdrpers eine deckungsgleiche L&cher auf-
weisende Abdeckplatte auf die Lochfeldoberseite
10 des Blrstenkdrpers aufgelegt werden kann.
Waeiterhin besteht die Mdglichkeit, daB gegebenen-
falls zusétzlich zur Wirmezuflihrung in den Loch-
bereich vor oder wihrend des Einstopfens des
Borstenbiindels 2 auch noch Klebstoff zugegeben
werden kann. Dadurch kann u.a. erreicht werden,
daB auch in den "kalten" Lochbereichen bedarfs-
weise 2zusitzlich eine Verbindung zwischen Bor-
stenbiindel und BlrstenkSrper gebildet wird. Eine
Klebeverbindung, insbesondere mit -
schnellaushirtendem Klebstoff, kann auch anstatt
der "Schweifverbindung” ohne Wirmezufuhr oder
auch bei den Ublichen Verankerungen der Bor-
stenbilindel vorgesehen sein.

Das Stopfen von Blirsten erfolgt Ublicherweise
mit hoher Taktgeschwindigkeit. Da das Erw&rmen
im Lochbersich eine gewisse Zeit in Anspruch
nimmt, kann es vorteilhaft sein, wenn bei einer
Erwdrmstation hintereinander mehrere Heizstifte 12
mit unterschiedlichem Temperaturniveau nachei-
nander in das zu stopfende Loch 4 eingreifen. Die
jeweilige Eingriffszeit kann dabei der jewsiligen
Taktzeit entsprechen. Wesiterhin besteht die
Mdglichkeit, das alle 2zu einem Lochfeid
gehdrenden Licher 4 gemeinsam durch eine ents-
prechende Anzahl von eingreifenden Heizstiften 12
bis zu einer bestimmten Temperatur vorgeheizt
werden und daB dann unmittelbar vor dem Stopfen
des jewsiligen Loches ein Heizstab mit erhdhtem
Temperaturniveau zum Plastifizieren bzw. Ver-
flissigen des vorgesehenen Lochbereiches ein-
greift.

Weiterhin besteht die M&glichkeit, da8 anstatt
von  vorzugsweise  berlhrungsfrei in  die
Blrstenkdrper-L&cher 4 eingreifenden Heizstiften
eine Laser-Einrichtung zu Erzeugung eines Laser-
strahles vorgesehen ist, mit dem dann der entspre-
chende Lochbereich auch in kiirzester Zeit bis zum
Verflissigen erwdrmt werden kann. Bei Verwen-
dung eines Laserstrahles zum Erwdrmen kann, ver-
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gleichbar wie bei der Stopfstation ein relatives
Positionieren  zwischen Lasereinrichtung  und
Birstenkdrper erfoigen. Zweckmipigerweise wird
hierbei das jeweils nichste Loch unmittetbar vor
dem Stopfvorgang mit Hilfe des Laserstrahles
erwdrmt. In diesem Falle kann auch mit sehr kur-
zen Takizeiten gearbeitet werden. Bei Verwendung
eines Laserstrahles zum Erwdrmen besteht auch
noch die M8glichkeit der einfachen Anpassung an
unterschiedliche Blrsten bzw. Aufnahmelécher 4
mit  unterschiedlichem Querschnitt, da der
Erwdrmungsbersich in seiner GréBe auch durch
eine kreisende Bewegung mit mehr oder weniger
groBem Kreisdurchmesser im Bereich der Auftreff-
stelle des Laserstrahles auf das
Birstenkdrpermaterial  bestimmt werden kann.
AuBer einer kreisenden Bewegung k&nnen auch
beliebig andere Bewegungen in Anpassung an die
Querschnittsform eines Aufnahmeioches vorgese-
hen sein.

Um die Gefahr eines Entflammens des
BlrstenkGrpermateriales bei sehr  schneller
Erwdrmung mit entsprechend hoher Temperatur zu
vermeiden, kann bei der Erwdrmstation auch eine
Gaszuflihrung vorgesehen sein, mittels der z. B.
Stickstoff wéhrend der Erwdrmphase zugefiinhrt
werden kann.

In Fig. 7 ist noch angedeutet, daB der Heizstift
12, etwa vergleichbar mit einem elektrischen
Ldtkolben, eine vorzugsweise thermostatisch gere-
gelte Heizpatrone 14 aufweisen kann. Durch den
Doppeipfeil Pf 1 ist angedeutet, daB der Heizstift
12 in dieser Richtung verschiebar angeordnet ist,
so daB er jeweils in der Positionierphase des
Blrstenkdrpers 3 aus dem Loch 4 herausgezogen
und dann in das ndchste Loch eingefiihrt werden
kann.

Eine Blrstenhersteilungsmaschine, die ents-
prechend der vorbeschriebenen Arbeitsweise arbei-
tet, kann in ihrem Gesamtaufbau, wie bereits
erwdhnt, weitegehend den Ublichen Burstenbohr-
und Stopfmaschinen entsprechen, wobei die vorbe-
schriebenen Anpassungen, insbesondere bezlglich
einer oder mehrerer Heiztationen anstelle einer
Bohrstation vorgesehen sein kdnnen.

An sich k&nnen Blrsten flr die unter-
schiedlichsten Verwendungszwecke und auch
BlUrsten mit den unterschiedlichsten Blrstenfeid-
und BUrstenk8rper-Formen gem3B erfindungs-
geméfen Verfahren und der 2zugehdrigen
Herstellungsmaschine hergestellt werden. Ein be-
vorzugtes Anwendungsgebiset des
erfindungsgem&gBen Verfahrens und der zu-
gehdrigen Herstellungsmaschine ist jedoch die
Herstellung von Zahnbiirsten od. dgi. fir hygieni-
sche Zwecke dienenden Blrsten, bei denen es auf
Sauberkeit des Borstenfeldes und seines unmittel-

- baren Untergrundes beim BirstenkSrper ankommt.
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Auch eine nach dem Einsetzen der Borstenblindel
glatte, unzerkliiftete Biirstenkdrper-Oberfidche 10,
zumindest im Bereich des Borstenfeldes hat
ndmlich nicht nur ein fiir den Verbraucher dstheti-
scheres, saubereres Aussehen, sondern eine
solche Birste kann auch in diesem Bersich man-
gels Zerkliiftungen, rauher, unregeimifBiger Ob-
erfliche usw. besser sauber und keimfrsi gehalten
werden.

Alle in der Beschreibung, den Anspriichen und
der Zeichnung dargesteliten Merkmale kdnnen
sowoh! einzein als auch in beliebiger Kombination
miteinander erfindungswesentlich sein.

Anspriiche

1. Verfahren 2zum Verbinden wvon Bor-
stenbilindein mit einem Burstenkdrper od. dgl.,
wobei in dem Blrstenkdrper mindestens ein
Aufnahme-Loch fiir ein Borstenbiindel vorgesehen
ist und das Verbinden unter Wérmesinfiu vorge-
nommen wird, dadurch gekennzeichnet , das der
Birstenk&rper (3) od. dgl. im Bereich der
Lochhéhiung(en) verformbar erwdrmt wird und daB
anschliefend das zugehdrige Borstenbiindel (2) mit
seinem Verankerungsende(n) (7) in das Loch (die
Locher) eingedriickt wird derart, daB das verform-
bare BiirstenkGrpermaterial innerhalb der Ldcher
zumindest bersichsweise in Zwischenrdume von
Borsten (8) des Blindels (2) verdréngt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Blrstenkdrpermaterial in
den Lochbersichen bis etwa zur flieBfahigen Konsi-
stenz erwérmt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Borstenbiindel (2) so tief
in die Burstenk&rper-Ldcher (4) eingeflihrt werden,
daB das fliefahige od. dgl. verformbare Material
bis an die Blirstenkdrper-Oberfldche (10), vorzugs-
weise bis geringfligig unterhalb der Blirstenkdrper-
Oberifldche hochsteigt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Lochhdhlungen
zumindest Uiberwiegend im Bereich ihres Lochgrun-
des (6) erwArmt werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB sowohl die
LochhShlungen des Blirstenkdrpers od. dgl. als
auch die Verankerungsenden (7) der Borstenbiindel
(2) vor dem Verbinden erwdrmt werden und daB
insbesondere die Erwdrmung so vorgenommen
wird, daB die Verankerungsenden nach dem
Erwdrmen eine festere Konsistenz als das Material
im Bereich der Lochh&hlungen aufweist.

6. Verfahren nach sinem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Verankerun-
gsenden (7) der Borstenbiindel (2) beim Einfiihren
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in die Blirstenkdrper-Licher (4) etwas in die z. B.
sich konisch verjingend Lochseitenwand (9) ein-
gedrickt werden.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, da8 vor dem Stopfen
des BliirstenkGrpers (3) eine deckungsgleiche
L6cher aufweisende Abdeckpiatte auf die Lochfei-
doberseite (10) des Birstenk&rpers (3) aufgelegt
wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB gegebenenfalls
zusifzlich zur Warmezuflhrung beim Lochbereich
vor oder wihrend des Einstopfens des Bor-
stenblindels (2), Klebstoff zugegeben wird, gegev-
benenfalls in Verbindung mit einer {blichen Anker-
befestigung fir die Blindel.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die Zuflihrung von
Wirme in das Blrstenk&rper-Loch (4), insbeson-
dere in dessen Lochgrundbereich, mittels eines
Laserstrahles vorgenommen wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB wihrend des
Erwdrmens des Birstenkdrper-Lochbereiches ein
ein Entflammen verhinderndes Gas, vorzugsweise
Stickstoff, diesem Erwarmbereich zugeflihrt wird.

11. Burstenhersteliungsmaschine fir Blrsten,
deren Borstenbiindel unter WarmeeinfluB mit dem
Blrstenkdrper verbunden werden, wobei die Ma-
schine zumindest eine Stopfstation sowie vorzugs-
weise weitere Bearbeitungsstationen insbesondere
zur Nachbearbeitung der gestopften Blrsten auf-
weist, dadurch gekennzeichnet , daB vor der
Stopfstation wenigstens sine Erwdrmstation zum
Erwdrmen zumindest der Lochbereiche des
Blrstenkdrpers (3) vorgesehen ist.

12. Maschine nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB mehrere Erwirmstationen od.
dgl. hintereinander, vorzugsweise mit zunehme-
ndem Temperaturniveau angeordnet sind.

13. Maschine nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, daB die Erw&drmstation-
{en) einen oder mehrere in die Biirstenkdrper-
L&cher (4) vorzugsweise beriihrungsfrei eingreifen-
den, insbesondere elekirisch beheizten und
thermostatisch geregelten Heizstift (12) aufwsist.

14. Maschine nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Heizstift (12) in Arbeitsstel-
lung zu dem Lochgrund bzw. dem Lochgrundbe-
reich einen kleineren Abstand als zu der Ubrigen
Lochwand des Loches (4) aufweist.

15. Maschine nach einem der Anspriiche 11
bis 14, dadurch gekennzeichnet, da8 der Heizstift
(12) an seinem in Eingriffssteilung etwa dem Loch-
grund zugewandten Ende einen grdBeren Quer-
schnitt als im sich anschlieBenden Bereich aufweist
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und vorzugsweise am Ende einen z. B. etwa
kugelférmigen Kopf mit einem im Querschnitt -
schiankeren Hals aufweist.

16. Maschine nach einem der Anspriiche 13
bis 15, dadurch gekennzeichnet, daf mehrers,
gegebenenfalls eine der Anzah! von Blrstenk&rper-
L&chern (4) entsprechende Anzahi von Heizstiften
(12) in beziglich der Lochanordnung deckungsglei-
cher Anordnung vorgesehen sind.

17. Maschine nach einem der Anspriiche 11
bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB eine Heizein-
richtung zum Erwdrmen der einzustopfenden
Blindelenden vorgesehen ist.

18. Maschine nach Anspruch 11 oder 17,
dadurch gekennzeichnet, daB die Erwdrmstation
eine Laser-Einrichtung zur Erzeugung eines Laser-
strahles aufweist und daB eine
Postioniervorrichtung zur Positionierung des jeweils
zu erwdrmenden Blirstenk&rper-Loches (4) od. dgi.
relativ zu dem Laserstrahl vorgesshen ist.

19. Maschine nach sinem der Anspriiche 11
bis 18, dadurch gekennzeichnet, daf bei der
Erwdrmstation eine Gaszuflhrung zu dem
Erwdrmbereich bei dem Birstenkérper (3) zum
Zufiihren vorzugsweise von Stickstoff od. dgl. Gas
vorgesehen ist.

20. Blrste mit einem Ldcher zum Einsetzen
von Borstenblndeln aufweisenden BUrstenk&rper,
bei der Borstenblindel und BUrstenk&rper unter
WirmesinfluB verbunden sind, insbesondere her-
gestellt nach einem Verfahren der Anspriiche 1 bis
10 und/oder mittels einer Maschine gemiB den
Anspriichen 11 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
daB die Ldcher (4) hinterschneidungsirei ausgebil-
det sind.

21. Blrste nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die L&cher (4) in dem Blrstenkdrper
(3) od. dgl. zylindrisch ausgebildet sind.

22. Burste nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ldcher (4) des BUrstenkSrpers
(3) od. dgl. zum Lochgrund (8) hin zumindest ab-
schnittweise sich konisch verjlingend ausgebildet
sind.

23. Birste nach einem der Anspriche 20 bis
22, dadurch gekennzeichnet, daB von der Gegend
des Grundes des oder der L&cher (4) stammendes
BUrstenk&rper-Material  als  Verbindungsmaterial
zwischen Birstenk&rper (3) und Borstenblischei
{2) bis in den duBeren Bereich des entsprechenden
Loches (4) gegebenenfalls bis nahe an dessen
AuBilenrand gelangt und in diesem Bereich eine
Verbindung zu zahlreichen Borsten (8) des zu-
gehd&rigen Borstenbiindels (2) herstelit.

24, Biirste nach einem der Anspriiche 20 bis
23, dadurch gekennzesichnet, da8 sie als
Zahnbiirste ausgebiidet ist.
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