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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Geréten zum Auftragen fluider Medien mittels

Borsten.

&) Gerite zum Auftragen fluider Medien weisen zu
Biindeln zusammengefaBte Borsten aus Kunststoif
auf, die an einem Borstentrdger aus Kunststoff durch
eine thermische Schmelzverbindung derart festge-
legt sind, daB innerhalb des Biindels mindestens ein
sich zu den Borstenenden verjlingender Kanal gebil-
det wird, der eine im Borstentriger angeordnete
Austritts6ffnung flir das Medium bis in den Bereich
der Borstenenden verldngert. Solche Geridte werden
dadurch einfach und kostenglinstig hergestelit, daf
ein an die AustrittsGifnung anschlieBendes und in
den Kanal im Borstenbiindel hineinragendes Steig-
rohr durch thermisches Aufschmelzen und Umfor-
men der Borsten und/oder des Borstenirdgers er-
zeugt wird.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Geraten zum Auftragen fluider Medien mittels Borsten

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Gerdten zum Auftragen fluider Medien
mittels Borsten aus Kunststoff, die zu Biindeln zu-
sammengefaft auf einem Borstentriger aus Kunst-
stoff durch eine thermische Schmelzverbindung
derart festgelegt sind, daB innerhalb des Bilindels
mindestens ein sich zu den Borstenenden verjin-
gender Kanal gebildet wird, der eine im Borstentra-
ger angeordnete Austrittsdfinung flir das Medium
bis in den Bersich der Borstenenden verldngert.
Ferner bezieht sich die Erfindung auf eine zur
Durchfilhrung des Verfahrens gesignete Vorrich-
tung.

Gerfte zum Auftragen fluider Medien, wie Flls-
sigkeiten, Pasten, Pulver od. dgl., sind in einer
Vielzahl von Ausflihrungsformen bekannt. Die Erfin-
dung befafit sich nur mit solchen Gerdten, bei
denen im Borstentridger wenigstens eine Offnung
vorhanden ist, durch die das fluide Medium unmit-
telbar in das Borstenbiindel austreten kann. Zum
Transport des Mediums zu den Borstenenden bil-
den die Borsten einen von der Austrittsdffnung zu
den Borstenenden reichenden und sich in dieser
Richtung verjlingenden Kanal. Durch konisches An-
stellen der Borsten liegen diese an ihrem nutzungs-
seitigen Ende dicht aneinander und schliefien somit
den Kanal gegen ungewolltes AusflieBen des Me-
diums ab.

Bei einer bekannten Ausflihrungsform (DE-OS
32 42 757) sind die aus Kunststoff bestehenden
Borsten an einer diinnen Kunststoffscheibe als Bor-
stentrdger durch thermisches Schmelzen, z. B.
durch Schweifen, befestigt. Die Scheibe weist die
fiir den Mediendurchtritt notwendigen Offnungen
auf. Diese Offnungen fluchten mit entsprechenden
Offnungen an einem VerschluB flir den das Medi-
um enthaltenden Behilter. Der scheibenférmige
Borstentriger mit den Borsten ist in den Verschluf
eingesetzt.

Die Herstellung eines derartigen Gerdtes ist
nur in mehreren Arbeitsgdngen mdéglich und daher

auperordentlich kostenaufwendig. Es kommt hinzu, '

daB die Befestigung der Borsten an dem dlinnen
scheibenfdrmigen Borstentriger nicht immer zuver-
ldssig ist und daB vor allem aufgrund der Art der
Befestigung durch Schweifen der BorstenschiuB
am Ende des medienflhrenden Kanals nicht mit
gleichbleibender Qualitdt gewédhrleistet ist, so daf
das Medium insbesondere beim Andriicken der
Borsten an die Auftragsfliche seitlich austreten
kann.

Bei einer anderen bekannten Ausflihrung in
Form eines Rasierpinsels (DE-OS 36 16 148) ist
der Stiel als Behilter flir Fllissigseife ausgebildet,
auf den der Pinselkopf als VerschluB aufgesetzt ist.
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Der Pinselkopf weist zu diesem Zweck einen Bor-
stentrdger in Form einer Schraubkappe mit einer
zentralen Offnung und einem daran einstiickig an-
schiiefenden Steigrohr auf, das im Zenfrum des
Borstenblindels ausmiindet. Hier fehlt es an einem
Kanal im Borstenbiindel und an einem Borsten-
schluf im Bereich der Borstenenden, so daB8 das
Medium zur Seite hin austreten und nicht gezielt
aufgetragen werden kann. In siner anderen Ausflh-
rung ist die die Borsten tragende Schraubkappe
lediglich mit einer zentralen Offnung versehen,
wihrend das Steigrohr den oberen Abschiu8 des
Behilters bildet und beim Aufschrauben des Pin-
selkopfs in das Borstenbindel eindringt. Zu diesem
Zweck sind die Borsten im Zentrum ausgespart.
Hier gelten jedoch in funktioneller Hinsicht die glei-
chen Nachteile wie bei der zuvor beschriebenen
Ausflihrung.

Alle bekannten Ausfihrungsformen haben zu-
dem den Nachteil, daB es fertigungstechnisch sehr
schwierig ist, die Borsten eines Blindels um eine
Offnung herum zu positionieren und in dieser Stel-
lung zuverldssig zu befestigen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
eingangs genannte Verfahren dahingehend weiter-
zuentwickeln, dap eine Herstellung des Gerétes in
nicht mehr als zwei Arbeitssiufen mdglich ist und
ein sicherer Halt der Borsten einerseits sowie ein
zuverldssiger BorstenschluB am Ende des Kanals
andererseits gew&hrleistet ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB dadurch
gelOst, daB ein an die Austrittsdffnung anschliefien-
des und in den Kanal im Borstenbindel hineinra-
gendes Steigrohr durch thermisches Aufschmelzen
und Umformen der Borsten und/oder des Borsten-
trdgers erzeugt wird.

Es ist zwar bekannt (z. B. US-PS 3 798 699),
Borsten an ihrem befestigungsseitigen Ende aufzu-
schmelzen und die Schmelze zu einem plattenfdr-
migen Ansaiz od. dgl. umzuformen, so dag eine Art
Borstentrdger entsteht, mittels dessen das Borsten-
biindel an einem weiteren Tréger befestigt werden
kann. Bei diesen Borstentrigern sind jedoch weder
AustrittsGfinungen flir Medien, noch Steigrohre vor-
handen, wie dies bei dem eingangs genannten
Stand der Technik der Fall ist. Die Erfindung be-
steht demgegenUber darin, aus dem Kunststoffma-
terial der Borsten oder des Borstentrdgers, an dem
die Borsten zuvor durch thermische Schmelzvor-
génge befestigt worden sind, gegebenenfalls auch
aus beiden Materialien, durch Aufschmelzen und
Umformen ein Steigrohr auszubilden. Bei diesem
Umformen wird die Schmelze bzw. die plastisch-
verformbare Masse in das Borstenblindel hinein
verdrdngt, und zwar entweder in dem durch ent-
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sprechende Anstellung der Borsten bereits vorhan-
denen Kanal oder aber wird der Kanal anldflich
dieses Verdrdngungsprozesses innerhalb des Bor-
stenblindels erst erzeugt. Dadurch, daB die Borsten
entweder zuvor am Borstentrdger durch thermische
Verfahren befestigt worden sind oder aber die Aus-
bildung von Borstenirdger und Steigrohr anldflich
des Aufschmelzens des Borstenmaterials erfoigt
und somit ein gesonderter Befestigungsvorgang
entfillt, lassen sich Gerédte der genannten Art in
stets reproduzierbar gleicher Qualitdt herstellen,
insbesondere ein gleichbleibend guter Borsten-
schiuB an den nutzungsseitigen Enden der Borsten
erreichen. Im {brigen wird die Herstellung insge-
samt erhebiich vereinfacht, weil dann, wenn Bor-
stentrdger und Steigrohr aus dem Borstenmaterial
selbst erzeugt werden, nur ein einziger Arbeitsgang
notwendig ist, in dem anderen Fall, dag die Borsten
zunichst an einem Borstentrdger befestigt und
dann dieser umgeformt wird, maximal zwei Arbeits-
gédnge erforderlich sind.

In bevorzugter Ausflihrung ist vorgesehen, daf
die befestigungsseitigen Enden der Borsten aufge-
schmolzen werden und die Schmelze zu dem Bor-
stentrdger mit Austrittsdffnung und Steigrohr um-
geformt wird.

Diese bereits zuvor erwdhnte Mdglichkeit der
Ausbildung des erfindungsgeméfen Verfahrens ge-
stattet in einem einzigen Arbeitsgang das Herstel-
len des Borstentrdgers und ersetzt somit das ge-
sonderte Befestigen der Borsten und des Steig-
rohrs.

Die vorgenannte Ausflhrung 188t sich in prakti-
scher Hinsicht dadurch verwirklichen, daf die befe-
stigungsseitigen Enden der Borsten zunéchst unter
Verkiirzung ihrer Linge zu einem scheiben- oder
plattenfdrmigen Borstentrdger aufgeschmolzen und
gleichzeitig oder ummittelbar anschliefend daran
durch Aufschmelzen des Borstentrdgers und gege-
benenfalls der im Bindel innen liegenden Borsten
die Austritts6ffnung und das Steigrohr in den Bor-
stentrdger eingeformt werden. Dabei ist es beson-
ders vorteilhaft, wenn auch die innen liegenden
Borsten mit aufgeschmolzen werden, so dafB ein
fester Verbund gegeben ist.

Das erfindungsgeméfe Verfahren gibt weiterhin
die Md&glichkeit, daB beim Umformen der Schmelze
des Borstentrdgers und gegebenenfalls der Bor-
sten zu dem Steigrohr die Borsten unter Bildung
des Kanals nach aufBen verdringt werden.

Die Herstellung des medienfihrenden Kanals
in dem Borstenbiindel ist prinzipiell auf zwei Arten
mdglich, indem entweder die Borsten unter ent-
sprechend winkliger Anstellung im Blindel vorberei-
tet und anschlieBend an ihren befestigungsseitigen
Enden aufgeschmolzen und umgeformt werden,
doch gibt das erfindungsgeméBe Verfahren auch
die Mdglichkeit, die Borsten im Bereich ihres nut-
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zungsseitigen Endes eng zu fassen und das Steig-
rohr in das Blindel einzuformen, so daB sich bei
diesem Formvorgang zugleich auch der Kanal in-
nerhalb des Biindels ausbildet.

Eine weitere vorteilhafte Variante des Verfah-
rens zeichnet sich dadurch aus, da8 die Borsten in
eine Offnung des das fluide Medium enthaltenden
Behilters oder eines Verschlusses flir diesen ein-
geflhrt und anschlieBend vom eingefiihrten Ende
her aufgeschmolzen werden und daf dabei die
Schmelze an die Wandung der Offnung zur Veran-
kerung des Borstentrigers verdrdngt wird.

Diese Verfahrensvariante bringt den Vorteil mit
sich, daB anl3glich der Ausbildung des Borstentré-
gers und des Steigrohrs sogleich die Befestigung
der aus Borsten, Borstentréger und Steigrohr be-
stehenden Einheit an dem das fluide Medium ent-
haltenden Behilter oder an einem diesen Behilter
abschliefenden Verschiul erfolgt.

Zu diesem Zweck ist es vorteilhaft, wenn die
Offnung des Behditers bzw. des Verschiusses Vor-
spriinge oder Hinterschneidungen aufweist, auf
bzw. in die das geschmolzene Borstenmaterial ge-
formt wird.

Die Vorspriinge kénnen beispielsweise in Form
von Rippen, die Hinterschneidungen in Form von
Nuten ausgebildet sein. Durch das Auf- bzw. Ein-
formen des geschmolzenen Borstenmaterials wird
nicht nur der Borstentrdger erhalten, sondern zu-
gleich dessen formschilssige Befestigung im Be-
halter bzw. in VerschluB.

Statt der vorgenannten Verfahrenstechnik kann
entsprechend der eingangs genannten Alternative
das Steigrohr auch nur aus dem vorgefertigien
Borstentrdger erzeugt werden. Dies geschieht mit
Vorteil in der Weise, daB die befestigungsseitigen
Enden der Borsten am Borstentrdger durch thermi-
sches Schmelzen befestigt und anschliefend der
Borstentrdger zumindest teilweise aufgeschmoizen
und die Schmelze unter Bildung des Steigrohrs in
das Bortstenblindel verdrangt wird.

Auch hierbei wird mit Vorteil so verfahren, dag
anliBlich des Verdringens der Schmelze des Bor-
stentrdgers zur Bildung des Steigrohrs die Borsten
zur Bildung des Kanals nach auBen verdrdngt wer-
den, so daB zugleich der Kanal innerhalb des Bln-
dels erzeugt wird. Dies setzt jedoch voraus, daf
die Borsten eines Bundels mit Abstand vom Bor-
stentrdger zumindest wahrend des Aufschmelzens
und Umformens eng gefaBt sind.

SchlieBlich gibt das erfindungsgeméBe Verfah-
ren auch die Moglichkeit, daB der Borstentrdger in
der Form eines Verschlusses flr den das fluide
Medium enthaltenden Behélter hergestelit wird.

Auf diese Weise ist es mdglich, nicht nur die
Erzeugung von Borstentrdger und Steigrohr sowie
die Befestigung der Borsten, sondern darliber hin-
aus auch noch die Ausbildung des Verschlusses
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fir den das fluide Medium enthaltenden Behiliter in
einem einzigen Arbeitsgang zu erzeugen. Es
braucht dann der VerschiuB mit dem integrierten
Borstentriger und Steigrohr sowie den Borsten nur
noch auf den Behilter aufgesetzt zu werden.

Die wesentlichen Merkmale einer Vorrichtung
zur Durchfhrung des erfindungsgeméBen Verfah-
rens bestehen darin, daB ein erstes heizbares
Formwerkzeug mit einer ersten Formfldche zum
Einformen einer Vertiefung in die Schmelze von
Borsten und/oder Borstenirdger und ein zweites
heizbares Formwerkzeug mit einem in die Vertie-
fung eindringenden Dorn zur Ausbildung des Steig-
rohrs vorgesehen ist. Mit Vorteil ist dabei fur die
Borsten eine sie eng umfassende FUhrung mit Ab-
stand von dem Borstentrdger vorgesehen, so daf
beim Einformen des Steigrohrs mittels des Dorns
zugleich auch der Kanal innerhalb des Biindels
gebildet wird.

Nachstehend ist die Erfindung anhand von in
der Zeichnung wiedergegebenen Ausfiihrungsbei-
spielen beschrieben. In der Zeichnung zeigen:

Figur 1 einen Querschnitt einer ersten Aus-
flihrungsform eines erfindungsgem&g hergesteliten
Gerites;

Figur 2 einen der Figur 1 entsprechenden
Schnitt einer zweiten Ausflihrungsform;

Figur 3 - 5 verschiedene Stufen einer Aus-
flinrungsform des erfindungsgeméfen Verfahrens
anhand einer schematisch gezeigten Vorrichtung
und

Figur 6 - 9 verschiedene Stufen einer zwei-
ten Ausflihrungsform des Verfahrens.

In Figur 1 und 2 ist jeweils ein Borstenbiindel 1
erkennbar, dessen Borsten 2 winklig angestellt sind
derart, daf das Bilindel 1 sich zu seinem freien
Ende 3 hin konisch verjingt. Innerhalb des Bor-
stenbiindels 1 ist ein Kanal 4 vorhanden, der sich
gleichfalls zum Blindelende 3 hin konisch verjlingt
und frei von Borsten ist. Die einzelnen Borsten 2
sind dabei so angestelit, daB sie zum Blindelende
3 hin dicht aneinander anschlieBen und den Kanal
4 abschliefen.

Der Kanal 4 setzt eine Offnung 5 im Borsten-
trager 6 fort, wobei an die Offnung 5 ein Steigrohr
7 anschiieft, das bis in den Kanal 4 des Borsten-
biindels 1 hineinragt.

Bei dem Ausflihrungsbeispiel gemdB Figur 1
ist das Steigrohr 7 dadurch gebildet, daB die Bor-
sten 2 an ihrem befe stigungsseitigen Ende aufge-
schmolzen und zu dem Borstentriger 6 mit dem
Steigrohr 7 umgeformt werden. Der Borstentrdger
6 ist in einer Kappe oder einem Verschluf 8 eines
das fluide Medium enthaltenden Behdlters befe-
stigt. Die Befestigung kann formschilssig erfolgen,
indem beispielsweise der VerschluB an der Innen-
seite seiner Offnung eine Rippe 9 aufweist, auf die
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der Borsteniriger 6 mit einer entsprechend ausge-
bildeten Nut aufgeprelit wird. Es kann aber der
Borstentrdger 6 auch anldflich seiner Herstellung
innerhalb der Offnung des Verschlusses 8 auf die
Rippe 9 aufgeformt werden.

Bei dem Ausflihrungsbeispiel gem3B Figur 2
bildet der Borstentrdger 10 unmittelbar den oberen
AbschluB eines das Fluid enthaltenden Behélters.
Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel ist das Steigrohr
11 aus dem Material des Borstentrdgers 10 durch
Aufschmelzen und Umformen hergestellf. Die Bor-
sten 2 des Blindels 1 sind entweder auf die Stirn-
seite des Borstenirdgers 10 aufgeschweiBt oder
aber es wird durch Aufschmelzen des befesti-
gungsseitigen Endes der Borsten eine Ringscheibe
12 gebildet, die in den Borstentrdger 10 mecha-
nisch eingesetzt ist.

In den Figuren 3 bis 5 ist ein Ausfihrungsbei-
spiel zur Hersteliung der Ausflhrungsform gemas
Figur 1 gezeigt. Bei dieser Verfahrensvariante wer-
den auf Lidnge geschnittene und zu einem Blindel
1 zusammgefafte Borsten 2 von oben her in eine
Hiilse 13 eingefiihrt, die beispielsweise den oberen
AbschluB des das Fiuid enthaltenden Behilters bii-
det. Gegebenenfalls kénnen die Borsten 2 an ih-
rem einflhrungsseitigen Ende durch Aufschmeizen
und Bildung einer diinnen Platte 6 miteinander
verbunden sein. Die Hilse 13 weist innenseitig
eine Rippe 14 und in ihrem oberen Bereich nach
innen geneigte Wandungen 15 auf.

In die Hllse 13 kann von unten her ein erstes
heizbares Formwerkzeug 16 einfahren, das eine
ebene Stirnfliche 17 und eine Formfldche in Ge-
stalt einer Kegelspitze 18 aufweist. Mit dem heizba-
ren Formwerkzeug 16 werden die Borsten 2 an
inrem Ende aufgeschmolzen und die Schmelze
nach oben verdréngt, so daB sie den gesamten
Querschnitt der Hulse 13 ausfiillt und gleichzeitig
auf die Rippe 14 aufgeformt wird. Im Zentrum des
solchermaBen aufgeschmolzenen und die Borsten
2 miteinander verbindenden Borstentréigers 6 ent-
steht durch die Kegelspitze 19 eine zentrale Ein-
pragung 19. Dadurch wird die Schmelze im zentra-
len Bereich nach auBen verdrdngt, so daB auch die
Borsten 2 an ihren Wurzeln nach aufen wandern
und sich dadurch auf ihrer gesamten Lénge nach
innen neigen, so daf sich im Zentrum der Kanal 4
ausbildet. Zugleich verkiirzen sich die Borsten am
Ende des Biindels 3 von innen nach auBen.

Nach Entfernen des Formwerkzeugs 16 wird in
die Hulse 13 ein heizbares Formwerkzeug 20 mit
einem zentralen Dorn 21 eingefahren, der gleich-
falls erhitzt ist. Der Dorn 21 fahrt in die Vertiefung
19 ein, schmilzt das Material des Borstentrégers,
vor allem aber auch der innen liegenden Borsten
auf und bildet aus der so entstehenden Schmelze
das Steigrohr 7 (Figur 5). Dabei wird der Kanal 4
noch stirker ausgeformt. Auf diese Weise werden
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der Borstentrdger 6 und dessen Verbindung mit
den Borsten 2 sowie das Steigrohr 7 und die
Verbindung zwischen Borstentrdger 6 und Hlse 13
in aufeinanderfolgenden Schmelz- und Umformvor-
gdngen hergestellt. Abschliefend kann das Bor-
stenblindel 1 an seinem Ende 3 noch zugespitzt
werden, um einen feinen Auftrag des fluiden Me-
diums zu ermdglichen.

Bei dem Ausfihrungsbeispiel gem&8 Figuren 6
bis 9 werden nicht einzelne Borstenbiindel, son-
dern Endlossirdnge verarbeitet, indem ein Endlos-
strang mit einer der gewlinschten Anzahi im Bln-
del entsprechenden Anzahl von Borsten 2 durch
eine Flihrung 22, die die Borsten eng umfaft, dem
Abschiuf 8 zugeflihrt wird. Der AbschluB 8 weist
innenseitig an seiner Offnung wiederum eine Rippe
14 auf. Der Endlosstrang 23 wird soweit in den
AbschiuB 8 zugefiihrt, daB sein vorlaufendes Ende
24 in Zuflhrrichtung jenseits der Rippe 14 liegt.
AnschlieBend fihrt wiederum von unten ein heizba-
res Formwerkzeug 16 entsprechend dem in Figur 4
gezeigten Werkzeug ein. Dabei wird der Borsten-
strang 23 von seinem vorlaufenden Ende 24 her
aufgeschmolzen, bis wiederum ein Borstentrdger 6
ausgebildet ist, der auf die Rippe 14 des Abschlus-
ses 8 aufgeformt ist. Dabei kann die Fiihrung 22
abgesenkt werden, um mit ihrer vorderen Stirnseite
den oberen AbschiuB flr das aufgeschmolzene und
umgeformte Material zu bilden. Die Fihrung 22
taucht dabei in den AbschiuB 8 ein, so da dessen
Kragen 26 das Borstenblindel 1 auBenseitig um-
schlieBt.

Mit den in den Figuren 3 bis 9 gezeigten
Verfahrensschritten kann die AusfUhrungsform ge-
map Figur 1 hergestellt werden. In &hnlicher Weise
(4Bt sich die Ausflhrungsform gemiB Figur 2 er-
zeugen, indem die Borsten 2 auf der Scheibe 12
thermisch befestigt werden oder aber diese durch
thermisches Schmelzen der Borsten erzeugt wird.
Anschliefend wird die Scheibe 12 in den Borsten-
trdger 10 eingesetzt, wobei dieser zunidchst eine
ebene, geschlossene Stirnwand aufweist, auf der
die Scheibe 12 aufliegt. Dann wird mit den zu
Figuren 3 bis 9 beschriebenen heizbaren Form-
werkzeugen 16, 20 die Offnung 5 und das Steig-
rohr 11 durch Aufschmelzen und Umformen er-
zeugt, wobei auch hier die Borsten unten nach
aufen verdridngt und oben gegeneinander geneigt
werden.

Anschliefend wird die Flhrung 22 hochgefah-
ren und der Abschiuf 8 gegebenenfails abgesenkt.
Daraufhin fdhrt das Formwerkzeug 20 mit dem
Dorn 21, das dem in Figur 5 gezeigten entspricht,
in den AbschiuB 8 von unten ein und es wird das
Steigrohr 7 mittels des Dorns 21 durch Aufschmel-
zen und Umformen des Borstentrdgers 6 und/oder
der im Zentrum liegenden Borsten 2 erzeugt. Dabei
wird zugleich der Kanal 4 im Zentrum des Endlos-
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strangs 23 ausgebildet. Schiieflich wird mittels ei-
nes querlaufenden Messers 25 ein Blndel vom
Endlosstrang 23 abgelédngt und dieses gegebenen-
falls, wie in Figur 9 gezeigt, anschlieBend noch
angespitzt.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Gerdten zum
Auftragen fluider Medien mittels Borsten aus Kunst-
stoff, die zu Blindeln zusammengefait auf einem
Borstentriger aus Kunststoff durch seine thermische
Schmelzverbindung derart festgelegt sind, daf in-
nerhalb des Bindels mindestens ein sich zu den
Borstenenden verjingender Kanal gebildet wird,
der eine im Borstentrdger angeordnete Austrittsdff-
nung flir das Medium bis in den Bereich der Bor-
stenenden verldngert, dadurch gekennzeichnet, daf
ein an die Austrittséffinung anschlieBendes und in
den Kanal im Borstenblindel hineinragendes Steig-
rohr durch thermisches Aufschmelzen und Umfor-
men der Borsten und/oder des Borstentrdgers er-
zeugt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die befestigungsseitigen Enden
der Borsten aufgeschmolzen werden und die
Schmelze zu dem Borstentrdger mit Austritts&fi-
nung und Steigrohr umgeformt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die befestigungsseitigen En-
den der Borsten zunidchst unter Verkiirzung ihrer
Linge zu einem scheibenférmigen Borstentrdger
aufgeschmolzen werden, und daB in den Borsten-
trdger durch Aufschmelzen desselben und gegebe-
nenfalls der im Blindel innen liegenden Borsten die
AustrittsGffnung und das Steigrohr eingeformt wer-
den.

4, Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB beim Umformen
der Schmeize des Borstentrdgers und gegebenen-
falls der Borsten zu dem Steigrohr die Borsten
unter Bildung des Kanals nach auBien verdringt
werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB die Borsten in eine
Offnung des das fluide Medium enthaltenden Be-
hélters oder eines Verschlusses fiir diesen einge-
flhrt und anschliefend vom eingeflihrten Ende her
aufgeschmolzen werden und daB dabei die
Schmelze an die Wandung der Offnung zur Veran-
kerung des Borstentrdgers verdréngt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Offnung des
Behilters bzw. des Verschlusses Vorspriinge oder
Hinterschneidungen aufweist, auf bzw. in die das
geschmolzene Borstenmaterial geformt wird.
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7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die befestigungsseitigen Enden
der Borsten am Borstentrdger durch thermisches
Schmelzen befestigt und anschiieBend der Borsten-
triger zumindest teilweise aufgeschmoizen und die
Schmelze unter Bildung des Steigrohrs in das Bor-
stenbiindel verdrangt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daf anidBlich des Verdréngens der
Schmelze des Borstenirigers zur Bildung des
Steigrohrs die Borsten zur Bildung des Kanals nach
aufien verdrangt werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daf die Borsten eines
Biindels mit Abstand vom Borstentrdger zumindest
wihrend des Aufschmelzens und Umformens eng
gefaft sind.

10. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB der Borstentrdger
in der Form eines Verschlusses flir den das fluide
Medium enthaltenden Behilter hergestelit wird

11. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens nach einem der Ansprliche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, daB ein erstes heizbares Form-
werkzeug (16) mit einer ersten Formfléiche (18)
zum Einformen einer Vertiefung (19) in die Schmel-
ze von Borsten (2) und/oder Borstentrdger (6, 10)
und ein zweites heizbares Formwerkzsug (20) mit
einem in die Vertiefung (18) eindringenden Dorn
(21) zur Ausbildung des Steigrohrs (7) vorgesehen
ist. -
12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, da8 flir die Borsten (2) eine sie
eng umfassende Flihrung (15, 22) mit Abstand von
dem Borstentrager vorgesehen ist.
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