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(67) Die Erfindung betrifft ein Burstenkorperprofil
umfassend eine Tragerseite, in die mindestens zwei, vor-
zugsweise eine Vielzahl an Aufnahmedffnungen fir
Borstenbiindel in einer Borstenbilindelreihe beabstandet
zueinander einbringbar sind, wobei angrenzend an die
Tragerseite ein sich in Richtung der Borstenbiindelreihe
erstreckender, zum Einsetzen der Borstenbiindel schlitz-

barer Hohlraum vorgesehen ist. Die Erfindung betrifft
weiter eine Birste mit einem derartigen Birstenkorper-
profil und mit Borstenbiindeln, welche in die Aufnahme-
offnungen eingesetzt sind. Schliel3lich betrifft die Erfin-
dung ein Verfahren zum Herstellen einer Birste mit ei-
nem derartigen Birstenkorperprofil und mit Borstenbiin-
deln, welche in die Aufnahmedéffnungen eingesetzt sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Birstenk&rperprofil
umfassend eine Tragerseite, in die mindestens zwei, vor-
zugsweise eine Vielzahl an Aufnahmedffnungen fir
Borstenbiindel in einer Borstenbiindelreihe beabstandet
zueinander einbringbar sind. Die Erfindung betrifft weiter
eine Burste mit einem derartigen Birstenkorperprofil und
mit Borstenbiindeln, welche in die Aufnahmedffnungen
eingesetzt sind. SchlieBlich betrifft die Erfindung ein Ver-
fahren zum Herstellen einer Birste mit einem derartigen
Birstenkorperprofil und mit Borstenbiindeln, welche in
die Aufnahmedffnungen eingesetzt sind.

[0002] Derartige Birsten sind in grofRer Vielfalt be-
kannt. Eine Beborstung durch Borstenbiischel oder
Borstenbiindel ermdglicht eine qualitativ hochwertige
und kostengunstige Herstellung, wobei die Borstenbiin-
delin die Aufnahmedffnungen eingefiihrt und mittels eine
Drahtschlinge befestigt werden: Bei dem Biirstenkérper-
profil handelt es sich vorzugsweise um ein Extrusions-
profil aus einem thermoplastischen Kunststoff, welches
als Meterware hergestellt wird. Das Burstenk&rperprofil
ist dabei in vorteilhaften Ausgestaltungen vor und/oder
nach einer Beborstung auf eine als Coil bezeichnete Spu-
le aufwickelbar.

[0003] Derartige Bursten sind unter anderem auch als
Abdichtungsleistenbiirsten gestaltet und eingesetzt. Bei
einer Beborstung mittels Borstenbiindeln verbleibt zwi-
schen den einzelnen Borsten eine Liicke, welche flir Ab-
dichtungszwecke minimiert werden soll. Zur Erzielung
einer lickenlose Borstenfolge ist es aus dem Dokument
DE 90 02 567 U1 bekannt, an dem Birstenk&rperprofil
zwei sich in Richtung der Borstenbiindelreihe erstre-
ckende Flansche vorgesehen sind, welche in Richtung
auf die Borstenbiindel hin abgebogen werden, sodass
die Borstenbiindel zwischen den Flanschen geklemmt
werden.

AUFGABE UND LOSUNG

[0004] Es ist eine Aufgabe der Erfindung ein Biirsten-
kérperprofil zu schaffen, welches eine kostenglnstige
Herstellung einer Birste mit einer zumindest nahezu
spaltfreien Borstenfolge ermdglicht. Es ist eine weitere
Aufgabe der Erfindung eine Blrste mit einer zumindest
nahezu spaltfreien Borstenfolge zu schaffen. Es ist eine
weitere Aufgabe der Erfindung ein kostenglinstiges Ver-
fahren zum Herstellen einer Birste mit einer zumindest
nahezu spaltfreien Borstenfolge zu schaffen.

[0005] Die Aufgabe wird geldstdurch die Gegenstande
mit den Merkmalen der Anspriiche 1, 7 und 10. Vorteil-
hafte Ausgestaltungen ergeben sich aus den Unteran-
spriichen.

[0006] GemalR einem ersten Aspekt wird ein Birsten-
kérperprofil umfassend eine Tragerseite, in die mindes-
tens zwei, vorzugsweise eine Vielzahl an Aufnahmeoff-
nungen fiir Borstenbiindel in einer Borstenbiindelreihe
beabstandet zueinander einbringbar sind, geschaffen,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

wobeiangrenzend an die Tragerseite ein sich in Richtung
der Borstenblindelreihe erstreckender, zum Einsetzen
der Borstenbilindel schlitzbarer Hohlraum vorgesehen
ist.

[0007] Fur eine Beborstung wird der Hohlraum ge-
schlitzt. Uber den Schlitz sind die Borstenbiindel in die
Aufnahmedéffnungen einsetzbar und dort verankerbar.
Durch das Schlitzen des Hohlraumprofils werden beid-
seits des Schlitzes zwei Schenkel gebildet. Die durch
Schlitzen des Hohlraumprofils geschaffenen Schenkel
sind derart gestaltbar, dass die Schenkel eine Klemmung
der eingesetzten Borstenbiindel bewirken, wobei die
Borstenbiindel zur Bildung einer spaltfreien, ein- oder
mehrreihigen Borstenfolge verformt werden. Die Aufnah-
medffnungen flr die Borstenbiindel werden in vorteilhaf-
ten Ausgestaltungen nach dem Schlitzen in die Trager-
seite eingebracht, beispielsweise als Bohrungen. In an-
deren Ausgestaltungen werden die Aufnahmedéffnungen
bereits bei der Fertigung in das Profil eingebracht.
[0008] In einer vorteilhaften Ausgestaltung ist vorge-
sehen, dass eine Wandung des Hohlraums an einer der
Tragerseite gegeniberliegende Seite eine Sollschnitt-
stelle aufweist. Der Hohlraum ist vorzugsweise spiegel-
symmetrisch zu einer Symmetrieebene gestaltet, wobei
die Sollschnittstelle gegenuberliegend der einzubringen-
den Borstenblindelreihe auf der Symmetrieebene ange-
ordnet, sodass zwei im Wesentlichen gleich gestaltete
Schenkel geschaffen werden.

[0009] In bevorzugten Ausgestaltungen ist das Birs-
tenkorperprofil aus einem elastisch verformbaren Mate-
rial, insbesondere aus einem thermoplastischen Elasto-
mer (TPE) gefertigt. Durch Schlitzen des Hohlraums wer-
den zwei Schenkel gebildet. Ein Aufspreizen der Schen-
kel erfolgt dabei mittels einer geeigneten Spreizvorrich-
tung entgegen elastischer Rickstellkrafte. Bei Wegfall
der Kréfte schnappen die Schenkel in ihre Ausgangslage
zurlck. Eine Breite des Schlitzes ist vorzugsweise ge-
ringer als ein Durchmesser der Borstenbiindel, sodass
die Borstenbiindel zwischen den Schenkeln geklemmt
und dadurch verformtwerden. In vorteilhaften Ausgestal-
tungen istder Schlitz durch einen Schnitt gebildet, wobei
eine Breite von einer fir den Schnitt verwendeten Kilin-
genbreite abhangig ist.

[0010] Das Birstenkdrperprofil ist vorzugsweise als
Leiste gestaltet, wobei die Borstenblindelreihe sich in
Langsrichtung der Leiste erstreckt. Das Birstenkérper-
profil ist in vorteilhaften Ausgestaltungen ein Extrusions-
profil, welches vor und/oder nach einer Beborstung auf
ein Coil aufwickelbar ist.

[0011] Derartige Leisten sind beispielsweise als Ab-
dichtleisten an Toren oder Tiren, Drehtliren, Bliromo-
beln, Fahrzeugen, Maschinen, Schaltschranken, War-
metauschern oder dergleichen einsetzbar. Die Leiste
weist in vorteilhaften Ausgestaltungen an einer der Tra-
gerseite abgewandten Seite und/oder an einer an die
Tragerseite anschlieRenden Seite einen Kontaktab-
schnitt zur Verbindung mit einem Gegenelement auf. Der
Kontaktabschnitt sowie dessen Anordnung ist je nach
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Anwendungsfall geeignet gestaltet.

[0012] InUblichen Ausgestaltungen weist das Biirsten-
kérperprofil eine Borstenblindelreihe auf. In besonderen
Ausgestaltungen weist Birstenkdrperprofil mindestens
zwei Borstenbiindelreihen auf, wobei jeder Borstenbiin-
delreihe ein sich in Richtung der zugehdrigen Borsten-
bindelreihe erstreckender, zum Einsetzen der Borsten-
blindel schlitzbarer Hohlraum zugeordnet ist.

[0013] GemaR einem zweiten Aspekt wird eine Blrste
geschaffen, umfassend ein Burstenkdrperprofil mit einer
Tragerseite, in die mindestens zwei, vorzugsweise eine
Vielzahl an Aufnahmedffnungen fiir Borstenbiindel in ei-
ner Borstenbiindelreihe beabstandet zueinander einge-
bracht sind, und in die Aufnahmed&ffnungen eingesetzte
Borstenbiindel, wobei das Blrstenkorperprofil einen an
die Tragerseite anschlieenden, sich in Richtung der
Borstenbiindelreihe erstreckenden, unter Bildung von
zwei Schenkeln geschlitzten Hohlraum aufweist und freie
Enden der Schenkel an den Borstenblindeln klemmend
anliegen, sodass Borsten benachbarter Borstenbiindel
eine spaltfreie Borstenfolge bilden. Das Birstenkorper-
profil ist vorzugsweise aus einem elastischen Material,
wobei eine Breite des Schlitzes kleiner als ein Durch-
messer der Borstenbiindel gewahlt ist, sodass die Bors-
tenbiindel aufgrund der Ruckstellkrafte der Schenkel un-
ter Verformung geklemmt werden. Dadurch ist eine be-
sonders kostenglinstige und einfache Herstellung még-
lich, wobei die Klemmkréafte aufgebracht werden, ohne
dass hierfir zusatzliche Arbeitsschritte zum Verformen
der Schenkel in Richtung der Borstenbiindel notwendig
sind.

[0014] Eine Hohe des Hohlraums ist je nach Anwen-
dungsfall geeignet gewahlt. In vorteilhaften Ausgestal-
tungen betragt die H6he maximal ca. 50% einer Lange
der Borstenbiindel, insbesondere maximal ca. 35% der
Lange der Borstenbiindel.

[0015] Die Birste ist in vorteilhaften Ausgestaltungen
als leistenférmige Birste gestaltet.

[0016] GemalR einem Dritten Aspekt wird ein Verfah-
ren zum Herstellen einer Biirste geschaffen, das die fol-
genden Schritte umfasst: Bereitstellen eines Birstenkor-
perprofils mit einer Tragerseite, in die mindestens zwei,
vorzugsweise eine Vielzahl an Aufnahmedffnungen fiir
Borstenbiindel in einer Borstenbilindelreihe beabstandet
zueinander eingebracht sind, und mit einem an die Tra-
gerseite anschlieRenden, sich in Richtung der Borsten-
blndelreihe erstreckenden Hohlraum, Schlitzen des
Hohlraums, sodass zwei Schenkel gebildet werden, und
Einsetzen der Borstenbiindel in die Aufnahmedffnungen
und Verankern der Borstenbiindel.

[0017] Die durch Schlitzen des Hohlraums gebildeten
Schenkel ragen von der Tragerseite ab, wobei die freien
Enden der Schenkel beispielsweise aufgrund innerer
Ruckstellkrafte gegeneinander gezwungen sind.

[0018] Vorzugsweise erfolgt vor einem Einsetzen der
Borstenbiindel in die Aufnahmedffnungen ein Aufsprei-
zen der zwei Schenkel mittels einer Spreizvorrichtung.
Die Spreizvorrichtung wird nach dem Einsetzen entfernt,
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sodass die freien Enden der Schenkel klemmend an den
Borstenbiindeln anliegen.

[0019] Invorteilhaften Ausgestaltungen wird der Hohl-
raum an einem den Aufnahmedffnungen gegentiberlie-
genden Bereich geschlitzt. Die derart geschaffenen
Schenkel haben zumindest um Wesentlichen die gleiche
Lange und liegen daher zumindest in etwa in gleicher
Hoéhe an den eingesetzten Borstenbiindeln an. Vorzugs-
weise weist das bereitgestellte Burstenkdrperprofil zu
diesem Zweck an einer der Tragerseite gegeniberlie-
gende Seite eine Sollschnittstelle auf.

KURZBESCHREIBUNG DER ZEICHNUNGEN

[0020] Weitere Vorteile und Aspekte der Erfindung er-
geben sich auBer aus den Anspriichen auch aus der
nachfolgenden Beschreibung von bevorzugten Ausfiih-
rungsbeispielen der Erfindung, die nachfolgend anhand
der Figuren erlautert sind. Fiir gleiche oder ahnliche Bau-
teile werden in den Zeichnungen einheitliche Bezugszei-
chen verwendet. Als Teil eines Ausflihrungsbeispiels be-
schriebene oder dargestellte Merkmale kdnnen ebenso
in einem anderen Ausflihrungsbeispiel verwendet wer-
den, um eine weitere Ausfihrungsform der Erfindung zu
erhalten.
[0021] In den Zeichnungen zeigen:
Fig. 1 eine erste Ausgestaltung eines Blrstenkérper-
profils in einer Seitenansicht;

Fig. 2  das Burstenkdrperprofil gemaR Fig. 1 bei einer
Beborstung;

Fig. 3  das Birstenkérperprofil gemaf Fig. 1 nach ei-
ner Beborstung;

Fig.4  eine perspektivische Darstellung einer leisten-
férmige Burste umfassend ein Burstenkorper-
profil gemaR Fig. 1 und mehrere Borstenbiln-
del,

Fig. 5 eine zweite Ausgestaltung eines Birstenkor-
perprofils in einer Seitenansicht; und

Fig. 6  eine dritte Ausgestaltung eines Blrstenkérper-

profils in einer Seitenansicht.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG DER AUSFUH-
RUNGSBEISPIELE

[0022] Fig. 1bis 3zeigen jeweils in einer Seitenansicht
ein Burstenkorperprofil 1 vor, wahrend und nach einer
Beborstung. Fig. 4 zeigt schematisch in einer perspekti-
vischen Darstellung ein leistenférmiges, beborstetes
Burstenkdrperprofil 1 gemaR den Fig. 1 bis 3.

[0023] WieinFig. 1 dargestellt, ist das Birstenkérper-
profil 1 als Extrusionsprofil fertigbar und umfasst eine
Tragerseite 10 und angrenzend an die Tragerseite 10
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einen Hohlraum 12. Der dargestellte Hohlraum 12 ist
spiegelsymmetrisch zu einer Symmetrieebene |. Eine
Wandung des Hohlraums 12 weist im Bereich der Sym-
metrieebene | gegeniiberliegend der Tragerseite 10 eine
Sollschnittstelle 14 auf.

[0024] Der Hohlraum 12 ist - wie schematisch in Fig.
2 dargestellt - im Bereich der Sollschnittstelle 14 schlitz-
bar, sodass zwei im Wesentlichen gleich gestaltete
Schenkel 16 geschaffen werden. Das Birstenkorperpro-
fil 1 ist vorzugsweise aus einem thermoplastischen Elas-
tomer gefertigt, welcher bei Raumtemperatur elastische
Eigenschaften aufweist. Die Schenkel 16 lassen sich da-
bei wie in Fig. 2 dargestellt verformen. Eine Wandstarke
des Hohlraums 12 ist durch den Fachmann je nach Ma-
terial und Anwendungsfall geeignet dimensionierbar.
[0025] Nacheinem schematisch in Fig. 2 dargestellten
Aufspreizen der Schenkel 16, sind in die Tragerseite 10
mindestens zwei, vorzugsweise eine Vielzahl an in Fig.
2 schematisch angedeuteten Aufnahmedffnungen 18 fiir
Borstenbiindel 2 einbringbar. Die Aufnahmedffnungen
18 sind in einer Borstenbiindelreihe beabstandet zuein-
ander fluchtend angeordnet. Die Aufnahmedéffnungen 18
sind beispielsweise als Bohrungen gestaltet. Die Bors-
tenbiindel 2 sind - wie in Fig. 2 dargestellt - in die Auf-
nahmedffnungen 18 einsetzbar und in den Aufnahme-
offnungen 18 befestigbar. In vorteilhaften Ausgestaltun-
gen erfolgt ein Befestigen mittels eines nicht dargestell-
ten Ankers, wobei Fasern des Borstenbilindels 2 in ihrer
Mitte geknickt und mit dem Anker in die Aufnahmedff-
nung eingefiihrt werden.

[0026] Ein Aufspreizen der Schenkel 16 erfolgt mittels
einer geeigneten, nicht dargestellten Spreizvorrichtung.
Nach einem Einsetzen wird eine aufdie Schenkel 16 zum
Aufspreizen einwirkende Kraft entfernt oder zumindest
reduziert, wobei die Schenkel 16 bei Verwendung eines
elastischen Materials aufgrund innerer Riickstellkrafte in
die Ausgangslage zuriick schnappen, sodass die Bors-
tenbiindel 2 zwischen den Schenkeln 16 wie in Fig. 3
dargestellt geklemmt werden.

[0027] Die Borstenblindel 2 weisen Ublicherweise oh-
ne einwirkende Krafte einen kreisférmigen Querschnitt
auf. Aufgrund von Klemmkraften, welche mittels der
Schenkel 16 auf die Borstenblindel 2 aufgebracht wer-
den, werden die Borstenbtindel 2 verformt. Die verform-
ten Borstenbiindel 2 weisen einen ovalen Querschnitt
auf, dessen Ausdehnung in Richtung der Borstenbiin-
delreihe gréRerist als quer zur Richtung der Borstenbiin-
delreihe. Aufgrund der Verformung der Borstenbilindel 2
werden Licken zwischen den Borstenblindeln 2 ge-
schlossen, wobei eine spaltfreie, ein- oder mehrreihige
Borstenfolge gebildet wird.

[0028] Das Birstenkérperprofil 1 weist an einer vor der
Tragerseite 10 abgewandten Seite einen Kontaktab-
schnitt 11 zur Verbindung mit einem nicht dargestellten
Gegenelement auf. Der dargestellte Kontaktabschnitt 11
ist lediglich beispielhaft und an eine Vielzahl an Anwen-
dungen anpassbar.

[0029] Fig. 4 zeigt schematisch in einer perspektivi-
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schen Darstellung ein leistenférmiges, beborstetes Birs-
tenkérperprofil 1. Das dargestellte Burstenkdrperprofil 1
istals Leiste 3 gestaltet ist, wobei die Borstenbiindelreihe
sich in Langsrichtung der Leiste 3 erstreckt. Das Birs-
tenkdrperprofil 1 ist als Meterware gestaltet, wobei eine
Vielzahl an Borstenbiindel 2 in das Birstenkorperprofile
1 eingesetzt sind. Die Borstenbiindel 2 sind dabei mittels
der Schenkel 16 des geschlitzten Hohlprofils 12 ge-
klemmt, sodass eine spaltfreie, mehrreihige Borstenfol-
ge geschaffen wird. Das so hergestellte beborstetes
Burstenkorperprofil 1 ist auf eine Spule oder ein Coil auf-
wickelbar, um es einer Weiterverarbeitung zuzufiihren.
[0030] Eine Lange der Fasern der Borstenbiindel 2 ist
so gewahlt, dass die Fasern bei Aufnahme der Borsten-
biindel 2 aus dem Hohlraum ragen 10. Eine Lange der
Fasern, ein Faserdurchnmesser, eine Faserfarbe, eine
Fasertype und ein Abstand der Ausnehmungen 18 sind
je nach Anwendung der zu schaffenden Birste durch
den Fachmann geeignet wahlbar. Fir eine optimale Ab-
stimmung ist vorzugsweise vorgesehen, dass eine Hohe
des Hohlraums 12 an eine Lange der Borstenbiindel an-
gepasst ist.

[0031] Fig. 5 zeigt schematisch ein zweites Ausfiih-
rungsbeispiel eines Biirstenkdrperprofils 1 &hnlich Fig. 1
in einer Seitenansicht. Das Birstenkorperprofil 1 gemafn
Fig. 5 entspricht dabeiim Wesentlichen dem Birstenkor-
perprofile 1 gemal Fig. 1, wobei eine Héhe des Hohl-
raums 12 und damit der Schenkel 16 gegeniiber der Aus-
gestaltung gemaR Fig. 1 vergroRert ist.

[0032] Fig. 6 zeigt schematisch ein drittes Ausfiih-
rungsbeispiel eines Biirstenkdrperprofils 1 &hnlich Fig. 1
in einer Seitenansicht. Das Birstenkorperprofil 1 gemafn
Fig. 6 entspricht dabeiim Wesentlichen dem Birstenkor-
perprofil 1 gemaR Fig. 1, wobei ein Kontaktabschnitt 11
nicht wie in den Fig. 1 bis 5 an einer der Tragerseite 10
abgewandten Seite des Burstenkdrperprofils 1, sondern
an einer an die Tragerseite 10 angrenzenden Seite an-
geordnet ist. Die Gestaltung des Kontaktabschnitts 11
ist dabei ebenfalls lediglich beispielhaft und durch den
Fachmann je nach Anwendung geeignet an entspre-
chende Anforderungen anpassbar.

Patentanspriiche

1. Bdurstenkdrperprofil (1) umfassend eine Tragerseite
(10), in die mindestens zwei, vorzugsweise eine Viel-
zahl an Aufnahmedffnungen (18) fir Borstenbiindel
(2) in einer Borstenbiindelreihe beabstandet zuein-
ander einbringbar sind, dadurch gekennzeichnet,
dass angrenzend an die Tragerseite (10) ein sich in
Richtung der Borstenbilndelreihe erstreckender,
zum Einsetzen der Borstenbindel (2) schlitzbarer
Hohlraum (12) vorgesehen ist.

2. Burstenkdrperprofil nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Wandung des Hohlraums
(12) an einer der Tragerseite (10) gegeniberliegen-
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de Seite eine Sollschnittstelle (14) aufweist.

Birstenkorperprofil nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Birstenkorper-
profil (1) aus einem elastisch verformbaren Material,
insbesondere aus einem thermoplastischen Elasto-
mer (TPE) gefertigt ist.

Birstenkorperprofil nach Anspruch 1, 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Birstenkorper-
profil (1) als Leiste (3) gestaltet ist, wobei die Bors-
tenbiindelreihe sich in Langsrichtung der Leiste (3)
erstreckt.

Burstenkorperprofil nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Leiste (3) an einer vor der
Tragerseite (10) abgewandten Seite und/oder an ei-
ner an die Tragerseite (10) anschlieBenden Seite
einen Kontaktabschnitt (11) zur Verbindung mit ei-
nem Gegenelement aufweist.

Birstenkorperprofil nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass das Burstenkor-
perprofil (1) mindestens zwei Borstenbiindelreihen
aufweist, wobei jeder Borstenblindelreihe ein sich in
Richtung der zugehdrigen Borstenbiindelreihe er-
streckender, zum Einsetzen der Borstenbiindel
schlitzbarer Hohlraum (12) zugeordnet ist.

Biirste umfassend

- ein Burstenkorperprofil (1) nach einem der An-
spriiche 1 bis 6 mit einer Tragerseite (10), in die
mindestens zwei, vorzugsweise eine Vielzahl an
Aufnahmedffnungen (18) fiir Borstenbiindel (2)
in einer Borstenbiindelreihe beabstandet zuein-
ander eingebracht sind, und

- in die Aufnahmedffnungen (18) eingesetzte
Borstenbiindel,

dadurch gekennzeichnet, dass das Burstenkor-
perprofil (1) einen an die Tragerseite (10) anschlie-
Renden, sich in Richtung der Borstenblindelreihe er-
streckenden, unter Bildung von zwei Schenkeln (16)
geschlitzten Hohlraum (12) aufweist und freie Enden
der Schenkel (16) an den Borstenbiindeln (2) klem-
mend anliegen, sodass Borsten benachbarter Bors-
tenbiindel (2) eine spaltfreie Borstenfolge bilden.

Birste nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Hohe des Hohlraums maximal ca. 50%
einer Lange der Borstenbiindel (2), insbesondere
maximal ca. 35% der Lange der Borstenbindel (2)
betragt.

Birste nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Birste als leistenférmige Burste
gestaltet ist.
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10.

1.

12.

Verfahren zum Herstellen einer Biirste, umfassend
die Schritte:

- Bereitstellen eines Birstenkorperprofils (1) mit
einer Tragerseite (10), in die mindestens zwei,
vorzugsweise eine Vielzahl an Aufnahmeoff-
nungen (18) fur Borstenbiindel (2) in einer Bors-
tenbiindelreihe beabstandet zueinander einge-
bracht sind, und mit einem an die Tragerseite
(10) anschlieenden, sich in Richtung der Bors-
tenbiindelreihe erstreckenden Hohlraum (12),
- Schlitzen des Hohlraums (12), sodass zwei
Schenkel (16) gebildet werden, und

- Einsetzen der Borstenbuindel in die Aufnahme-
offnungen (18) und Verankern der Borstenbiin-
del.

Verfahren nach Anspruch 10, umfassend weiter ein
Aufspreizen der zwei Schenkel (16) mittels einer
Spreizvorrichtung vor einem Einsetzen der Borsten-
biindel.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Hohlraum (12) an einem
den Aufnahmedéffnungen (18) gegeniberliegenden
Bereich geschlitzt wird.
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