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(54) Verfahren zur Herstellung von Bürsten

(57) Zum Verbinden von mit Borstenbüscheln (16)
versehenen Plättchen (14) aus Kunststoff mit Bürsten-
körpern (10) aus, insbesondere demselben, Kunststoff

mittels Ultraschallschweißen wird jeweils an einem zum
Bürstenkörper (10) weisenden Umfangsrand des Plätt-
chens (14) eine Kante (18) geformt, die beim Ultra-
schallschweißen als Energie-Konzentrator wirkt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
binden von mit Borstenbüscheln versehenen Plättchen
aus Kunststoff mit Bürstenkörpern aus, insbesondere
demselben, Kunststoff mittels Ultraschallschweißen
oder Verklebung.
[0002] Bei der Bürstenherstellung ist es bekannt, Bor-
stenbüschel an Trägerplättchen zu befestigen, die dann
an einem Bürstenkörper befestigt werden. Die Befesti-
gung der Trägerplättchen an den Bürstenkörpern kann
durch Verschweißen erfolgen, insbesondere dann,
wenn Trägerplättchen und Bürstenkörper aus demsel-
ben Kunststoff bestehen. Am Übergang zwischen dem
Trägerplättchen und der Oberfläche des Bürstenkör-
pers kann ein Spalt entstehen, der aus ästhetischen,
aber auch aus hygienischen Gründen unerwünscht ist.
[0003] Durch die Erfindung wird ein Verfahren zur
Verfügung gestellt, mit dem eine zuverlässige Verbin-
dung zwischen Trägerplättchen und Bürstenkörper ge-
währleistet wird, ohne daß ein unerwünscht großer
Spalt zwischen Trägerplättchen und Bürstenkörper ver-
bleibt.
[0004] Gemäß einer ersten Lösung der Erfindung er-
folgt die Verbindung zwischen den Kunststoffen des
Plättchens und des Bürstenkörpers durch Ultraschall-
schweißen. Am Umfangsrand des Plättchens wird eine
zu dem Bürstenkörper weisende Kante geformt, die
beim Ultraschallschweißen als Energie-Konzentrator
wirkt. Die Verschweißung erfolgt daher mit hoher Präzi-
sion, so daß das Plättchen auch bei Massenfertigung,
wie beispielsweise bei Zahnbürsten, paßgenau an dem
Bürstenkörper befestigt werden kann. Vorzugsweise
wird die Kante derart ausgebildet, dass sie sich zum
Bürstenkörper hin verjüngt. Vorteilhaft ist eine Ausfüh-
rungsform des Verfahrens, bei der der Bürstenkörper
mit einer Ausnehmung versehen wird, in die das Plätt-
chen paßgenau eingesetzt werden kann. Der zwischen
dem Außenrand des Plättchens und der Berandung der
Ausnehmung verbleibende Spalt ist dann sehr klein und
kaum wahrnehmbar.
[0005] Bei dieser Ausführungsform des Verfahrens
wird die Kante an ihrem verjüngten Ende am Boden der
Ausnehmung zur Auflage gebracht, so daß die
Schweißverbindung am Boden der Ausnehmung ent-
steht. Beim Schweißprozeß wird das Plättchen gegen
den Boden der Ausnehmung des Bürstenkörpers ge-
drückt.
[0006] Am Umfangsrand des Plättchens wird vor-
zugsweise ein über die Ausnehmung des Bürstenkör-
pers hinausstehender Ansatz gebildet. Dieser Ansatz
kann sich über den gesamten Umfang des Plättchens
erstrecken oder auch nur über einen Teil desselben, vor-
zugsweise über denjenigen Teil, der bei einer Zahnbür-
ste bis in das Halsstück des Bürstenkörpers hinein-
reicht. An dieser Stelle treten Biegebeanspruchungen
auf, durch die ein etwa zwischen Plättchen und Bürsten-
körper verbleibender Spalt geöffnet wird, wenn der Kopf

der Zahnbürste im Gebrauch zurückgebogen wird.
Auch dieser Ansatz wird vorzugsweise mit einer gegen
den Bürstenkörper weisenden, sich verjüngenden Kan-
te versehen, die beim Ultraschallschweißen als Ener-
gie-Konzentrator wirkt.
[0007] Ein etwa noch zwischen dem Plättchen und
dem Bürstenkörper verbleibender Spalt kann durch
Nachbearbeitung geschlossen werden, insbesondere
durch Ausfüllen mit einer geeigneten Kunststoffmasse.
Insbesondere kann der schon mit dem Plättchen be-
stückte Bürstenkörper in eine Spritzgußform einge-
bracht werden, mit der eine Umspritzung über den Spalt
gelegt wird, um diesen vollständig auszufüllen und zu
schließen.
[0008] Bei einer alternativen Ausführungform des er-
findungsgemäßen Verfahrens wird das Plättchen
paßgenau in eine Ausnehmung des Bürstenkörpers ein-
gesetzt und dort mittels eines Klebers befestigt. Auch
bei dieser Ausführungsform des Verfahrens kann ein et-
wa zwischen Plättchen und Bürstenkörper verbleiben-
der Spalt durch Umspritzen in einer Spritzgußform ge-
schlossen werden.
[0009] Bei einer weiteren Ausführungform der Erfin-
dung werden die Plättchen durch eine Kombination von
Ultraschallschweißen und Kleben an dem Bürstenkör-
per befestigt. Insbesondere kann die lasttragende Be-
festigung des Plättchens durch Verschweißung am Bo-
den der Ausnehmung des Bürstenkörpers erfolgen,
während der Kleber in den zwischen Plättchen und Bür-
stenkörper verbleibenden Spalt eingebracht wird und
diesen ausfüllt.
[0010] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der folgenden Beschreibung mehrerer
Ausführungsformen des Verfahrens und aus der Zeich-
nung, auf die Bezug genommen wird. In der Zeichnung
zeigen:

Figur 1 schematisch eine Schnittansicht durch den
Kopfbereich einer in dem erfindungsgemäßen Ver-
fahren hergestellten Zahnbürste;

Figur 2 eine Draufsicht auf den Kopfbereich der
Zahnbürste nach Fig. 1;

Figur 3 eine schematische Schnittansicht einer im
Gebrauch durch Biegebeanspruchung verformten
Zahnbürste;

Figur 4 eine vergrößerte Schnittansicht durch den
Kopfbereich einer Zahnbürste, die in einer bevor-
zugten Ausführungsform des Verfahrens herge-
stellt wird;

Figur 5 eine Detailansicht des in Fig. 4 gezeigten
Plättchens;

Figur 6 eine Draufsicht auf den Kopf einer Zahnbür-
ste nach Figur 4; und
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Figuren 7 bis 12 Schnitt- bzw. Teilansichten von
Zahnbürsten, die in mehreren Ausführungsvarian-
ten des Verfahrens herstellbar sind.

[0011] Bei der in Figur 1 gezeigten Ausführungsform
wird im Kopfbereich eines Zahnbürstenkörpers 10 eine
Ausnehmung 12 gebildet. In diese Ausnehmung 12 wird
ein Trägerplättchen 14 passend eingesetzt. Das Träger-
plättchen 14 wird mit einer Anzahl von Durchgangslö-
chern versehen, worin Borstenbüschel 16 eingesetzt
und befestigt werden. Am Umfangsrand des Träger-
plättchens 14 wird eine Kante 18 gebildet, die sich zum
Boden der Ausnehmung 12 hin verjüngt. Der Bürsten-
körper 10 und das Plättchen 14 bestehen vorzugsweise
aus demselben Kunststoff, beispielsweise Polypropy-
len.
[0012] Die Verschweißung erfolgt mit hoher Präzisi-
on, so daß eine sehr paßgenaue Anordnung des Plätt-
chens 14 am Bürstenkörper 10 gewährleistet ist.
[0013] Dennoch kann ein geringfügiger Spalt zwi-
schen dem Umfangsrand des Plättchens 14 und der die-
ses umgebenden Oberfläche des Bürstenkörpers 10
verbleiben.
[0014] Wie in Figur 3 veranschaulicht ist, kann sich
dieser Spalt im Gebrauch einer Zahnbürste durch die
dabei auftretende Biegebeanspruchung vergrößern.
[0015] Dem wird bei der in Figur 4 gezeigten Ausfüh-
rungsform des Verfahrens vorgebeugt, indem das Plätt-
chen 14 mit einem Ansatz 14a versehen wird, der sich
bis in den Halsbereich des Bürstenkörpers erstreckt.
Um eine sichere Verschweißung dieses Ansatzes 14a
mit dem Bürstenkörper 10 zu gewährleisten, wird auch
der Ansatz 14a auf seiner dem Bürstenkörper zuge-
wandten Seite mit einer sich verjüngende Kante 14b
versehen, die beim Ultraschallschweißen als Energie-
Konzentrator wirkt.
[0016] Bei der in Figur 7 gezeigten Ausführungsform
wird die Ausnehmung 12 mit einer am Umfangsrand ge-
stuften Form und das Plättchen 14 mit einem dazu pas-
send ausgebildeten Umfangsrand versehen.
[0017] Bei der in Figur 8 gezeigten Ausführungsform
wird an das Plättchen 14 ein Umfangsrand 14c ange-
formt, der über den Hauptkörper des Plättchens hinaus-
steht und mit einer sich verjüngenden Kante an der die
Ausnehmung 12 umgebenden Oberfläche des Bürsten-
körpers 10 zur Auflage gebracht wird. Bei dieser Aus-
führungsform erfolgt eine Ultraschallverschweißung
auch über den gesamten Umfang des Plättchens 14.
[0018] Bei der in Figur 9 gezeigten Ausführungform
des Verfahrens wird das Plättchen 14 nach dem
Schweißprozeß an den Bürstenkörper 10 herange-
drückt und mit diesem über den gesamten Umfang in
enge Verbindung gebracht, so daß am Übergang zwi-
schen Plättchen 14 und Bürstenkörper 10 kein Spalt
entsteht.
[0019] Bei der in Figur 10 gezeigten Ausführungsform
des Verfahrens wird die Ausnehmung 12 mit einer zum
Inneren des Bürstenkörpers 10 konvergierenden schrä-

gen Umfangswand versehen. Das Plättchen 14 wird mit
einer dazu passenden schrägen Umfangswand verse-
hen, so daß ein spaltfreier Sitz des Plättchens in der
Ausnehmung des Bürstenkörpers gewährleistet ist. Wie
bei den zuvor gezeigten Ausführungsformen kann das
Plättchen zusätzlich für die Festschweißung am Boden
der Ausnehmung 12 mit einer sich verjüngenden Kante
versehen werden.
[0020] Wie in den Figuren 11 und 12 gezeigt ist, kann
ein etwa zwischen dem Plättchen und dem Bürstenkör-
per verbleibender Spalt durch Ausfüllen mit einer Kunst-
stoffmasse verschlossen werden. Besonders zweckmä-
ßig ist es, diesen Spalt durch Spritzgießen in einer
Spritzgußform mit Kunststoffmasse auszufüllen. Wenn
als Kunststoffmasse ein Elastomer gewählt wird, erhält
das Plättchen am Bürstenkörper eine allseitige elasti-
sche Abstützung, die genutzt werden kann, um im Ge-
brauch auftretende Schwingungen zu bedämpfen.
[0021] Bei allen gezeigten Ausführungsformen kann
die Verbindung des Plättchens 14 mit dem Bürstenkör-
per 10 alternativ oder zusätzlich durch einen Kleber er-
folgen. Der Kleber kann auch oder zusätzlich die Funk-
tion haben, einen zwischen Plättchen und Bürstenkör-
per verbleibenden Spalt auszufüllen und damit zu be-
seitigen.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Verbinden von mit Borstenbüscheln
(16) versehenen Plättchen (14) aus Kunststoff mit
Bürstenkörpern (10) aus, insbesondere demsel-
ben, Kunststoff mittels Ultraschallschweißen, da-
durch gekennzeichnet, daß jeweils an einem zum
Bürstenkörper (10) weisenden Umfangsrand (14c)
des Plättchens (14) eine Kante (18) geformt wird,
die beim Ultraschallschweißen als Energie-Kon-
zentrator wirkt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß sich die Kante (18) zum Bürstenkör-
per (10) hin verjüngt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daß der Bürstenkörper (10) jeweils
mit einer Ausnehmung (12) versehen wird, in die
ein Plättchen (14) passend eingesetzt wird.

4. Verfahren nach den Ansprüchen 2 und 3, dadurch
gekennzeichnet, daß die Kante (18) an ihrem ver-
jüngten Ende am Boden der Ausnehmung (12) an-
liegt und die Schweißverbindung am Boden der
Ausnehmung (12) gebildet wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daß am Umfangsrand (14c) des Plätt-
chens (14) ein über die Ausnehmung (12) des Bür-
stenkörpers (10) hinausstehender Ansatz (14a) ge-
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bildet wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Ansatz (14a) auf der die Ausneh-
mung (12) umgebenden Fläche des Bürstenkör-
pers (10) zur Auflage gebracht wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Ansatz (14a) mit einer sich zum
Bürstenkörper (10) hin verjüngenden Kante (14b)
versehen wird, die beim Ultraschallschweißen als
Energie-Konzentrator wirkt.

8. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Ansatz (14a) in eine abgestufte
Erweiterung der Ausnehmung (12) des Bürstenkör-
pers (10) eingesetzt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daß der Ansatz (14a) so ausgebildet
wird, dass er bis in einen Übergangsbereich des
Bürstenkörpers (10) hineinragt, der dem Halsstück
einer Zahnbürste entspricht.

10. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß das Plättchen
(14) während des Ultraschallschweißens gegen
den Bürstenkörper (10) angedrückt wird.

11. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß ein zwischen
Plättchen (14) und Bürstenkörper (10) verbliebener
Spalt durch eine Kunststoffmasse geschlossen
wird.

12. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß ein zwischen
Plättchen (14) und Bürstenkörper (10) verbliebener
Spalt durch Umspritzen in einer Spritzgußform ge-
schlossen wird.

13. Verfahren zum Verbinden von mit Borstenbüscheln
(16) versehenen Plättchen (14) aus Kunststoff mit
Bürstenkörpern (10) aus, insbesondere demsel-
ben, Kunststoff, dadurch gekennzeichnet, daß
der Bürstenkörper (10) mit einer Ausnehmung (12)
versehen wird, in die das Plättchen (14) passend
eingesetzt wird, und daß ein Kleber zur Befestigung
des Plättchens (14) am Bürstenkörper (10) aufge-
bracht wird.

14. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß ein Teil des
Bürstenkörpers (10) mit darin eingesetztem Plätt-
chen (14) zum Umspritzen wenigstens des Um-
fangsbereiches des Plättchens (14) in eine Spritz-
gußform eingebracht wird.

15. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß das Plättchen
(14) am Bürstenkörper (10) durch Ultraschall-
schweißen in Kombination mit einer Klebeverbin-
dung befestigt wird.

16. Verfahren zum Verbinden von mit Borstenbüscheln
(16) versehenen Plättchen (14) aus Kunststoff mit
Bürstenkörpern (10) aus, insbesondere demsel-
ben, Kunststoff, dadurch gekennzeichnet, daß
der Bürstenkörper (10) mit einer Ausnehmung (12)
mit einer schräg zum Inneren konvergierenden Um-
fangswandung versehen wird, daß das Plättchen
mit einer nur zur Umfangswand der Ausnehmung
(12) passenden Umfangswand versehen wird und
passend in die Ausnehmung (12) eingesetzt wird,
und daß das Plättchen (14) in der Ausnehmung (12)
durch Ultraschallschweißen oder mittels eines Kle-
bers befestigt wird.
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