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(54) VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUM HERSTELLEN EINER BURSTE

(567)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen einer Biirste, bei dem zumindest ein an
einem Trager zu befestigendes Borstenbiindel (6) in eine
Bohrung (4) eines Tragerelementes (2) eingesetzt, be-
festigungsseitig zur Ausbildung einer Verdickung (16)
angeschmolzen und mitdem Trager verbunden wird, und
ein einen Hohlraum (24) definierender Hohlstempel (18)
so Uber das befestigungsseitige Ende (10) des Borsten-
blindels (6) gebracht wird, dass dessen Hohlraum (24)
die Verdickung (16) zumindest teilweise in sich aufnimmt.
Um eine Burste herzustellen, die eine geringe Dicke ha-

ben kann und bei welcher das Borstenbindel mit der
notwendigen Auszugsfestigkeit bei guter paralleler Aus-
richtung der Borstenfilamente eines Borstenbiindels ge-
halten ist, wird ein in den Hohlraum (24) einbringbarer
Verdrangerstempel (20) so gegen das angeschmolzene
Ende des Borstenblindels (6) gedriickt, dass ein die Ver-
dickung (16) ausbildendes Filamentmaterial verdrangt
wird und erstarrt. In einem nebengeordneten Aspekt gibt
die vorliegende Erfindung eine zur Durchfiihrung des
Verfahrens geeignete Vorrichtung an.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen einer Birste mit den oberbegrifflichen
Merkmalen von Anspruch 1 und eine Vorrichtung zum
Herstellen einer Birste mit den oberbegrifflichen Merk-
malen von Anspruch 12. Ein solches Verfahren und eine
solche Vorrichtung sind aus der DE 196 04 533 A1 be-
kannt.

[0002] Bei dem erfindungsgemafRen Verfahren wird
ein an einem Trager zu befestigendes Borstenbiindel in
eine Bohrung eines Tragerelementes eingesetzt und da-
nach an seinem befestigungsseitigen Ende zur Ausbil-
dung einer Verdickung angeschmolzen. Bei dem aus der
EP 0 405 204 A2 bekannten Verfahren wird die Verdi-
ckung nach dem Erstarren mit flissigem Kunststoff um-
flossen, der den Trager ausformt. Dieses vorbekannte
Verfahren wird angewendet, um Borstenblindel einer
Burste oder ein einzelnes Borstenbiindel eines Interden-
talpinsels ankerlos mit dem Trager zu verbinden. Der
Trager kann dabei insgesamt den Griff der Biirste aus-
bilden, oder lediglich einen Teil derselben. Beim anker-
losen Verbinden eines Borstenbiindels mit dem Trager
wird das Borstenbiindel mit seinem befestigungsseitigen
Endein eine Form eingesetzt, die danach mitdem Kunst-
stoff schmelzfliissig ausgefiillt wird. Ublicherweise wird
der Kunststoff mittels SpritzgieRen eingespritzt. Das zu-
vor erwahnte Tragerelement bildet dabei Ublicherweise
eine Begrenzung des Formnestes. Das Tragerelement
ist regelmaRig als plattenférmiges Element vorgesehen
und wird zur Vervollstdndigung einer Werkzeughalfte der
SpritzgielRform in diese eingesetzt.

[0003] Beim Einbringen, Ublicherweise Einspritzen
des Kunststoffs in das teilweise durch die Tragerplatte
begrenzte Formnest besteht die Gefahr, dass die Bors-
tenbiindel von der Kunststoffschmelze mitgenommen
werden. An dem fertigen Erzeugnis besteht grundsatz-
lich das Problem, die Borstenbiindel mit hinreichender
Auszugsfestigkeit vorzusehen. Dies bedingt tiblicherwei-
se, dass zwischen der Verdickung und einer von dem
Borstenbiindel durchragten Oberflache des Tragers ein
gewisser Abstand verbleibt, in dem die Kunststoff-
schmelze eine ringférmige Abstiitzung zwischen der
Oberflache und der Verdickung ausbilden kann. Damit
werden zwar die Auszugsfestigkeit und die Fihrung der
Borstenblindel verbessert, so dass die einzelnen Fila-
mente des Borstenbiindels sich an der fertigen Birste
nicht aufgespreizt bzw. aufgefachert zeigen. Allerdings
begrenzt diese Vorgabe die Gestaltungsfreiheit. So ist
die von dem Borstenbtindel durchragte Oberflache bli-
cherweise eben. Auch tragt der Abstand zwischen der
Oberflache und dem Borstenbiindel zur Dicke des Tra-
gers bei. Insbesondere bei Zahnbirsten, die im Fokus
der vorliegenden Anmeldung liegen, wird eine moglichst
geringe Dicke gewtinscht.

[0004] Aus der DE 34 03 341 C2 ist ein Verfahren be-
kannt, bei dem zunachst ein Borstentrager separat vor-
bereitet wird und zeitgleich mit befestigungsseitigen En-
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den eines Borstenbiindels angeschmolzen wird. Die so
verflissigten und zu verbindenden Elemente werden ge-
fugt. Ein das Borstenbiindel haltendes Flgeelement
driickt dabei nicht nur das Borstenbiindel in die Ausneh-
mung des Tragers. Vielmehr wird ein beim Anschmelzen
durch Umformen zunéchst aus der von den Borstenbiin-
deln Ublicherweise durchragten Ebene des Tragers he-
rausgedrickter Kraterrand beim Einbringen des Borsten-
biindels hinter einer durch das Anschmelzen erzeugten
Verdickung zur Anlage gebracht, wodurch die Borsten-
biindel mit guter Auszugfestigkeit an dem Trager befes-
tigt sein sollen. Dieses methodische Vorgehen ist zum
einen aufwendig. Des Weiteren ergeben sich verfahrens-
bedingt im Umfeld des Borstenbiindels Unebenheiten
auf der Oberflache des Tragers, die die Gefahr mit sich
bringen, dass insbesondere bei der Herstellung einer
Zahnblrste bei der Benutzung derselben die empfindli-
chen Mundschleimh&ute verletzt werden. Auch kénnen
sich Bakterien oder Verschmutzungen in den Uneben-
heiten einnisten, was nicht gewlinscht ist. Die Verfah-
rensflihrung istdes Weiteren schwierig und es kann nicht
sicher gewahrleistet werden, dass jedes Borstenblindel
in der theoretisch gewlinschten Weise an dem Trager
befestigt ist.

[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt das Problem
zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung einer Birste an-
zugeben, die eine geringe Dicke haben kann und bei
welcher das Borstenbiindel mit der notwendigen Aus-
zugsfestigkeit bei guter paralleler Ausrichtung der Bors-
tenfilamente eines Borstenbiindels gehalten ist. Die vor-
liegende Erfindung will ferner eine zur Durchfiihrung des
Verfahrens geeignete Vorrichtung angeben.

[0006] Zur Lésung des verfahrensmafRigen Problems
wird mit der vorliegenden Erfindung vorgeschlagen, ei-
nen mit einem Hohlraum versehenen Hohlstempel iber
die angeschmolzenen Enden des Borstenbiindels zu
verbringen, und zwar so, dass der Hohlraum die Verdi-
ckung zumindest teilweise in sich aufnimmt. Durch den
Hohlraum, der iblicherweise bei Anlage des Hohlstem-
pels an eine Oberflache des Tragerelementes allseitig
im Wesentlichen geschlossen ist, wird eine Kammer ge-
bildet, in der das angeschmolzene Filamentmaterial um-
geformt wird. Hierzu wird bei dem erfindungsgemaRen
Vorgehen ein Verdrangerstempel gegen die Verdickung
gedrickt. Der Verdrangerstempel ist dementsprechend
so vorgesehen, dass er in den Hohlraum einbringbar ist,
nachdem der Hohlraum zumindest teilweise Gber die En-
den des Borstenbiindels gebracht worden sind. Der Ver-
dréngerstempel driickt gegen das angeschmolzene En-
de, so dass das die Verdickung ausbildende Filament-
material verdrangt wird, beispielsweise gegen den Hohl-
stempel bzw. eine Flache des Tragerelementes gedrangt
wird, und dort erstarrt. So wird innerhalb des Hohlraumes
ein gezieltes Umformen des angeschmolzenen Fila-
mentmaterials erreicht. Insbesondere kann das ange-
schmolzene Filamentmaterial definiert gegen die Ober-
flache des Tragerelementes gedriickt werden. Aufgrund
der Fihrung des Borstenbiindels inder Bohrung des Tra-
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gerelementes ergibt sich nach der Erstarrung des durch
den Verdrangerstempel verformten, bevorzugtinnerhalb
des Hohlraumes verpressten Materials eine lagestabile
Ausrichtung der Filamente, die durch das erstarrte Fila-
mentmaterial gesichert wird. Dadurch ist es méglich, das
Borstenbiindel unmittelbar gegen die Oberflache des
Tragerelementes beim Spritzgielen anzulegen, so dass
ein Trager der Birste mit geringer Dicke hergestellt wer-
den kann.

[0007] Im Rahmen der Verfahrensdurchfiihrung des
erfindungsgemaRen Verfahrens sind verschiedene Va-
rianten moglich. So kann das Borstenbiindel in einer se-
paraten Station befestigungsseitig angeschmolzen und
erst danach mit einer bereits angeschmolzenen Verdi-
ckung in eine Station Uberfuhrt werden, in welcher die
angeschmolzene Verdickung tiber den Hohlstempel und
den Verdrangerstempel verformt wird. Alternativ kann
beispielsweise der Verdrangerstempel als Warmequelle
dienen, der zunachst bei der Annaherung an das Ende
des Borstenbiindels dieses anschmilzt, beispielsweise
durch Einschalten einer Warmequelle, die an dem Ver-
dréngerstempel vorgesehen ist. Hernach wird die War-
mequelle ausgeschaltet, so dass der Verdrangerstempel
bei sich erstarrender Schmelze das Filamentmaterial in
dem Hohlraum verdrangt, bevorzugt in eine bestimmte
Form presst.

[0008] Bei dem erfindungsgemalen Verfahren kén-
nen identische oder voneinander abweichende Filamen-
te an einem Borstenbilindel und/oder zur Bildung ver-
schiedener Borstenbiindel verwirklicht sein. Zumindest
ein Borstenbiindel kann aus herkdmmlichem Material
bestehen, regelmaRig verstrecktem Polyamid. Zumin-
dest ein Borstenbiindel kann aber auch als weichelasti-
sches Reinigungselement verwirklicht sein.

[0009] Fir die Verfahrensfiihrung ist es nicht notwen-
dig, dass beim Einwirken des Verdrangerstempels das
angeschmolzene Ende des Borstenbiindels noch
schmelzflissigist. Vielmehr reicht auch eine gewisse Za-
higkeit eines bereits teilweise erstarrten Filamentmate-
rials aus, um die gewlinschte Verformung, bevorzugt
Verpressung des Filamentmaterials in dem Hohlraum zu
erreichen.

[0010] Dabei wird das Filamentmaterial vorzugsweise
so umgeformt, dass ein aus der Schmelze gebildeter
Pfropf teilweise parallel zu den Filamenten des Borsten-
blindels in Richtung auf das nutzungsseitige Ende ge-
dréngt wird, um die Filamente umfanglich als erstarrtes
Filamentmaterial zu fassen und somit in ihrer parallelen
Ausrichtung zu stabilisieren. Der Ubergang zwischen
dem nicht angeschmolzenen Filamentmaterial und dem
angeschmolzenen Filamentmaterial liegt danach mit hin-
reichendem Abstand zu der Oberflache des Tragerele-
mentes.

[0011] Der Hohlraum gibt eine Kammer vor, welche
die Beweglichkeit des angeschmolzenen Filamentmate-
rials beim Umformen durch den Verdrangerstempel ein-
schrankt. Die Kammer wirkt aber vorzugsweise auch als
eine Art Gesenk, gegen welches das angeschmolzene

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Material vollstandig angelegt wird, um eine gewisse Ver-
pressung des angeschmolzenen Materials innerhalb des
Hohlraums zu erreichen. Dazu wird der Hohlstempel be-
vorzugt gegen das Tragerelement angelegt, bevor der
Verdrangerstempel gegen die Verdickung driickt. Der
Hohlraum wird zwar gemaR einer bevorzugten Verfah-
rensfiihrung vollstandig von dem durch den Verdranger-
stempel verdrangten Filamentmaterial ausgefiillt, d.h.
von der zuvor hergestellten Schmelze. Um eine sichere
Kompaktierung des Filamentmaterials innerhalb des
Hohlraums zu erreichen, wird gemaR einer bevorzugten
Weiterbildung der vorliegenden Erfindung aber vorge-
schlagen, dass der Verdrangerstempel das Filamentma-
terial aus dem Hohlraum herausdrangt. Dazu hat der
Hohlstempel insbesondere an seinem gegen das Trage-
relement anliegenden Ende Offnungen, durch die das
Filamentmaterial aus dem Hohlraum herausgedrangt
werden kann. In entsprechender Weise kann zusatzlich
oder alternativan dem Tragerelement eine Sicke ausge-
bildet sein, die das Austreten von Filamentmaterial aus
dem Hohlraum bei UbermaRigem Innendruck in dem
Hohlraum erlaubt.

[0012] Die auf diese Weise spezifisch ausgeformte
Verdickung kann - wie im Stand der Technik - in einer
SpritzgieRform eingesetzt werden und mit einem den
Trager ausformenden Kunststoffmaterial umflossen wer-
den, um sowohl den Trager auszubilden als auch gleich-
zeitig das Borstenbiindel mit dem Trager zu verbinden.
Durch den Hohlstempel und den Verdrangerstempel
kann aber der Verdickung auch eine spezifische geome-
trische Ausgestaltung aufgepragt werden. So kann die
Verdickung mit ihrer AuRenkontur an die AuRenkontur
einer Bohrung innerhalb des Tragers angepasst ausge-
bildet werden. So kann ein so vorbereitetes Borstenbuln-
del oder eine Vielzahl von Borstenbiindelnin die entspre-
chende Bohrung eingedriickt und daran befestigt wer-
den. An der AuBenflache der Verdickung kénnen Form-
schluss- und/oder Verriegelungselemente ausgebildet
sein, um das Borstenbtlindel oder mehrere Borstenbiin-
del nach Art eines Bajonettverschlusses an dem Trager
zu befestigen. Auch ist es mdglich, die Verdickung ke-
gelstumpfférmig auszubilden, wobei der durchmesser-
kleinere Bereich das befestigungsseitige Ende der Ver-
dickung und des Borstenbiindels ausformen kann. Der
Trager kann eine entsprechend kegelstumpfférmige
Kontur haben, sodass sich das Borstenblindel durch Ein-
pressen in den Konus an dem Trager befestigen lasst.
An der Verdickung kénnen auch Rippen vorstehen, die
mit korrespondierenden Nuten des Tragers zusammen-
wirken, um das Borstenbtindel verdrehsicher zu halten.
[0013] Es versteht sich von selbst, dass Filamentma-
terial, bevorzugt das gesamte Filamentmaterial, welches
die Verdickung ausbildet, bevorzugt innerhalb des Hohl-
raumes vor dem Einbringen des Verdrangerstempels an-
geordnetist. Esistauch mdglich, mehrere Borstenblindel
mit ihren befestigungsseitigen Enden in einem einzigen
Hohlraum anzuordnen und die durch die einzelnen Bors-
tenbiindel gebildeten Schmelzetropfen durch den einwir-
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kenden Verdrangerstempel miteinander zu verbinden.
Dadurch kann aus dem Filamentmaterial dieser Borsten-
biindel ein sdmtliche Borstenbiindel verbindendes Fun-
dament gebildet werden, welches im erstarrten Zustand
die Borstenbiindel mit vorbestimmter Ausrichtung zuein-
ander festlegt und die bevorzugt sémtliche Filamente je-
des einzelnen Borstenbindels in vorbestimmter Ausrich-
tung relativ zueinander fixiert. Das Fundament hat dabei
eine Kontur entsprechend der Kontur des Tragerelemen-
tes im Bereich der die Borstenbiindel aufnehmenden
Bohrungen. Wie das die Verdickung ausbildende Fila-
mentmaterial eines einzelnen Borstenbilindels, wird auch
das Fundament Ublicherweise gegen eine Oberflache
des Tragerelementes geformt, indem der Verdrénger-
stempel das Filamentmaterial gegen diese Oberflache
andriickt. So hat das Fundament eine der Oberflache
des Tragerelementes im Bereich der Bohrungen ent-
sprechende Kontur.

[0014] Diese Kontur kann konvex oder konkav sein.
Im Falle einer konkaven Ausgestaltung divergieren die
Bohrungen ausgehend von der Ausnehmung nach au-
Ren, so dass die in den Bohrungen gehaltenen und ge-
fihrten Borstenblndel nach dem Entformen aus dem
Tragerelement an der fertigen Birste eine kugelsege-
mentférmige Hullflache ausbilden. Die Borstenbiindel ra-
gen wie bei einem Igel von einer spharischen oder an-
derweitig konvexen Oberflache des Borstentragers ab.
Sind die Borstenbiindel jeweils mit gleicher Lange vor-
gesehen, so spannen samtliche nutzungsseitigen Enden
der Borstenbiindel eine kugelsegmentférmige Hullflache
auf. Sind die Borstenbiindel unterschiedlich lang, so lie-
gen deren nutzungsseitigen Enden in einer kugelseg-
mentférmigen Huillebene, die eine gewisse Erstreckung
in Langsrichtung der Borstenbiindel hat, entsprechend
der Differenz zwischen dem kirzesten und dem langsten
Borstenbiindel.

[0015] Ist die Ausnehmung konvex, so konvergieren
die Kanale mit der Folge, dass die nutzungsseitigen En-
den verschiedener Borstenbiindel enger zueinander vor-
gesehen sind als deren befestigungsseitige Enden. So
kann eine verdichtete reinigungsaktive Oberflache an
der Birste durch verschiedene Borstenbiindel bereitge-
stellt werden. Auch kénnen Borstenbiindel unterschied-
licher Filamentdurchmesser und/oder stofflicher Be-
schaffenheit miteinander kombiniert werden, um in ei-
nem konzentrierten Bereich verschiedene Putzcharak-
teristika bereitzustellen.

[0016] Beider Durchfihrung des erfindungsgemaRen
Verfahrens kann das Tragerelement zur Vervollstéandi-
gung einer Spritzgussform und zur Begrenzung des da-
durch gebildeten Formnestes in die Spritzgussform ein-
gebaut werden. Diese Variante des erfindungsgemafen
Verfahrens stellt den Regelfall dar. Ein Tragerelement
im Sinne der vorliegenden Erfindung kann aber auch ein
mit Bohrungen versehenes Element sein, welches ledig-
lich zur Vorbereitung des Borstenbiindels Verwendung
findet, wahrend die Verbindung zwischen dem den Tra-
ger bildenden Kunststoff und dem Borstenbiindel ohne
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das entsprechende Tragerelement stattfindet. Das Tra-
gerelement ist Ublicherweise plattenférmig ausgebildet,
wobei die zuvor diskutierte Ausnehmung oder mehrere
davon abweichend zu der ebenen Ausgestaltung des
Tragerelementes verwirklicht sein kénnen. Ein solches
im Wesentlichen plattenférmiges Tragerelement wird im
Stand der Technik auch als Lochfeldplatte bezeichnet.
So kann zur Durchfiihrung des erfindungsgemaen Ver-
fahrens die aus dem Stand der Technik bekannte Loch-
feldplatte zur Vorbereitung der Borstenbiindel verwendet
werden, was den Investitionsaufwand zur Durchfiihrung
des Verfahrens vermindert.

[0017] Der nach dem erfindungsgemafRen Verfahren
hergestellte Trager kann beispielsweise den Grundkor-
per einer Birste bilden, der in einem nachfolgenden
Spritzgusszyklus mit einer weiteren oder dritten Kompo-
nente umspritzt wird, um weichelastische Reinigungse-
lemente und/oder Griffpolster oder andersfarbige Berei-
che zu Dekorationszwecken, insbesondere aus einem
weichelastischen Material, auszubilden. Das weichelas-
tische Material kann dabeiinsbesondere ein thermoplas-
tischer Elastomer sein.

[0018] Bei der Durchfilhrung des erfindungsgemafien
Verfahrens kénnen mehrere Tragerelemente zur Vorbe-
reitung auf einer separaten Bahn umlaufen, wie dies aus
der als gattungsgemal angesehenen EP 0 405 204 A2
bekannt ist.

[0019] Die so vorbereiteten Tragerelemente werden
auf der gesonderten Strecke mit den Borstenbtlindeln be-
stopft. Die Borstenbiindel kénnen in an sich bekannter
Weise konturiert werden, d.h. Filamente eines Borsten-
biindels werden axial verschoben, um die nutzungssei-
tigen Enden der Filamente eines Borstenbiindels auf un-
terschiedlichen Ebenen rechtwinklig zu der Langserstre-
ckung der Filamente anzuordnen. Danach wird in der
erfindungsgeméflen Weise die Verdickung durch An-
schmelzen und Umformen mittels Verdrangerstempelin-
nerhalb des Hohlraumes des Hohlstempels erzeugt. Da-
nach wird Ublicherweise das Tragerelement unmittelbar
zur Vervollstandigung der Spritzgiel3form in diese einge-
setzt. FlUssiger Kunststoff wird zur Ausbildung des Tra-
gers in die Spritzgiel3form eingesetzt.

[0020] Die mit dem nebengeordneten Aspekt der vor-
liegenden Erfindung vorgeschlagene Vorrichtung ist in
Anspruch 12 definiert. Die Vorrichtung hat einen relativ
zudem Tragerelement beweglichen Hohlstempel, der ei-
nen Hohlraum definiert. Des Weiteren hat die Vorrichtung
einen Verdrangerstempel, der relativ zu dem Trégerele-
ment und relativ zu dem Hohlstempel beweglich ist. Der
Hohlstempel hat eine Ausnehmung, Uber die der Ver-
dréngerstempel in den Hohlraum einbringbar ist. Die
Ausnehmung ist vorzugsweise so ausgebildet, dass der
Verdrangerstempel mit wenig Spiel innerhalb des Hohl-
stempels geflihrtist. Das Spiel sollte so ausgebildet sein,
dass beim Verdrangen und Komprimieren des aufge-
schmolzenen Filamentmaterials kein Filamentmaterial in
die den Verdrangerstempel aufnehmende Ausnehmung
gelangt. Die Heizeinrichtung zum Aufschmelzen des be-
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festigungsseitigen Endes des Borstenbiindels kann kon-
ventionell ausgebildet sein, wie dies aus EP 0 405 204
A2 bekannt ist. Alternativ kann auch dem Hohlstempel
und/oder dem Verdréangerstempel eine Heizeinrichtung
zugeordnet sein, durch welche das befestigungsseitige
Ende des Borstenbiindels angeschmolzen wird. So kann
beispielsweise an dem Hohlstempel und/oder dem Ver-
dréngerstempel eine Infrarot-Lichtquelle vorgesehen
sein, die zunachst angeschaltet wird, um das befesti-
gungsseitige Ende des Borstenbiindels zu erwarmen
und anzuschmelzen, bevor das Filamentmaterial ver-
dréngt bzw. verpresst wird.

[0021] Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorlie-
genden Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung eines Ausfiihrungsbeispiels in Verbin-
dung mit der Zeichnung. In dieser zeigen:

schematisch die wesentlichen Verfah-
rensschritte des erfindungsgemafen Ver-
fahrens bei der Verfahrensdurchfiihrung
an einem einzelnen Borstenbilindel und

Figur 1 a-f

schematisch die wesentlichen Verfah-
rensschritte fir ein zweites Ausfiihrungs-
beispiel.

Figur 2 a-c

[0022] Die Figur 1a zeigt schematisch eine Schnittan-
sicht durch ein Tragerelement 2, welches eine Bohrung
4 zur Aufnahme eines Borstenblindels 6 hat. Die Figuren
1a bis f zeigen verschiedene Stationen desselben Tra-
gerelementes 2, wobei das Tragerelement 2 zwischen
den Stationen 1a, 1b und 1c bewegt werden kann.
[0023] Figur 1a zeigt das Borstenblindel 6 nach dem
Bestopfen des Tragerelementes 2. Das Borstenbilindel
6 ragt beidseitig Uber das Tragerelement 2 hinaus. Es
kann im Bereich seines nutzungsseitigen Endes 8 Uber
eine Halteplatte abgestiitzt sein, um befestigungsseitige
Enden 10 mit Abstand zu einer Oberflache 12 des Tra-
gerelementes 2 anzuordnen.

[0024] In der in Figur 1b gezeigten Position wird das
befestigungsseitige Ende 10 des Borstenbiindels 6
durch Einwirken von Warme 14 angeschmolzen, so dass
sich ein Schmelzetropfen als Verdickung 16 ausformt.
Im noch schmelzfliissigen bzw. warmen Zustand wird ein
mit Bezugszeichen 18 gekennzeichneter Hohlstempel in
einer Richtung im Wesentlichen parallel zu der Langser-
streckung des Borstenbindels 6 Uiber die Verdickung 16
gefuhrt (Figuren 1c, d). Der Hohlstempel 18 nimmt in sich
einen Verdrangerstempel 20 auf, der in einer an dem
Hohlstempel 18 ausgebildeten Aufnahmebohrung 22
verschieblich gefiihrt ist. Die Verschieberichtung des
Verdrangerstempels 20 entspricht der Bewegungsrich-
tung des Hohlstempels 18. In den Figuren 1c, d und e ist
der Verdrangerstempel 20 in seiner Ausgangsposition
gezeigt. Wie Figur 1e verdeutlicht, wirkt der Verdranger-
stempel 20 bereits beim Anlegen des Hohlstempels 18
gegen die Oberflache 12 und in seiner Ausgangsposition
gegen die Verdickung 16. So wird bereits eine Verfor-
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mung der Verdickung 16 durch den Verdrangerstempel
20 erreicht, bevor der Hohlstempel 18 gegen die Ober-
flache 12 des Tragerelementes 2 angelegt worden ist.
Diese Position ist in Figur 1e gezeigt. Die Figur verdeut-
licht aber auch, dass ein in dem Hohlstempel 18 vorge-
sehener Hohlraum 24 noch nicht vollstandig mit dem die
Verdickung 16 bildenden Filamentmaterial ausgefiillt ist.
Zur Ausbildung eines durch Umformen gebildeten Fun-
daments 26 wird der Verdrangerstempel 20 in der Se-
quenz von Figur 1e zu Figur 1f relativ zu dem Hohlstem-
pel 18 axial verschoben. Das freie Volumen des Hohl-
raumes 24 wird dadurch vermindert. Das die Verdickung
16 bildende Filamentmaterial wird verdrangt. Es gelangt
gegen die den Hohlraum 24 definierenden Wandungen
des Hohlstempels 18. Der Hohlstempel 18 ist Gblicher-
weise wesentlich kalter als die Temperatur der Verdi-
ckung 16. So kihlt sich das zum Anschmelzen erwarmte
Filamentmaterial unmittelbar ab und erstarrt mit einer
durch die duReren Wandungen des Hohlraumes 24 vor-
gegebenen Kontur. Das Filamentmaterial kann aber
auch aufgrund der Umgebungstemperatur erstarren. In
den Figuren 1a bis fist eine rechteckige Querschnittsfla-
che des Hohlraumes 24 verdeutlicht. Es versteht sich
von selbst, dass jede beliebige Geometrie mdglich ist,
wobei Ausgestaltungen ohne Hinterschnitt zu bevorzu-
gensind. Sokann der Hohlraum 24 auch halbkugelférmig
ausgebildet sein.

[0025] Nachdem das das Fundament 26 bildende Fi-
lamentmaterial hinreichend erstarrt ist, wird der Hohl-
stempel 18 zusammen mit dem Verdrangerstempel 20
von dem Tragerelement 2 abgezogen. Das Tragerele-
ment 2 kann nunmehr zur Vervollstandigung einer Spritz-
gief3form in diese eingesetzt werden.

[0026] Beim Einwirken des Verdrangerstempels 20
wird das durch Aufschmelzen gebildete Filamentmaterial
auch in Richtung auf die nutzungsseitigen Enden 8 der
Borstenbiindel 6 gedriickt, so dass in dem erstarrten
Fundament 26 die Borstenblindel umféanglich tber einen
gewissen Langenbereich gehalten und durch das Fun-
dament 26 gefiihrt sind. Hierdurch wird die parallele Aus-
richtung der einzelnen, ein Borstenbiindel 6 bildenden
Filamente beim spateren Spritzgieen gewahrleistet. Es
ergibt sich kein Phdnomen, das im Stand der Technik
auch als "Blumenstraufy Effekt" beschrieben ist und bei
welchem die einzelnen Filamente an dem spritzgegos-
senen Trager facherartig abragen. Solche Borstenbiin-
del sind insbesondere bei Zahnbiirsten nicht zu tolerie-
ren. Die resultierende Birste ist unbrauchbar.

[0027] Beidem in der Figur 2 a-c gezeigten alternati-
ven Ausfuhrungsbeispiel hat das Tragerelement 2 eine
konkave Ausnehmung 28, von der mehrere nach aulen
divergierende Bohrungen 4 abgehen. Die Ausnehmung
28 ist vorliegend halbkugelférmig bzw. nach Art einer
Halbellipse ausgebildet. Die Ausnehmung 28 geht von
einemim Wesentlichen ebenen Tragerelement 2 ab. Auf-
grund der divergierenden Ausgestaltung der Bohrungen
4 sind die darin vorgenommenen Borstenbiindel 6 mit
ihren befestigungsseitigen Enden 10 nahe zueinander



9 EP 3 348 169 A1 10

vorgesehen (vgl. Fig. 2a). Diese befestigungsseitigen
Enden 10 sind in dem in Figur 2b gezeigten Zustand 2c
bereits angeschmolzen. Durch das Anschmelzen hat
sich ein samtliche Borstenbindel 6 verbindender
Schmelzebereich 30 ergeben, derin Figur2c1 bereits von
einem alternativen Ausfliihrungsbeispiel eines Hohlstem-
pels 18 seitlich begrenzt ist. Der Hohlstempel 18 liegt im
Bereich eines Randes des Tragerelementes 2 an, an
dem die Ausnehmung 28 in die ebene Oberflache 12 des
Tragerelementes 2 Gbergeht. Dadurch wird ein mit Be-
zugszeichen 24 gekennzeichneter Hohlraum zwischen
dem Hohlstempel 18 und der Oberflache der Ausneh-
mung 28 ausgebildet. In Figur 2c istder Verdrangerstem-
pel 20 vor Einwirken gegen den Schmelzebereich 30 ge-
zeigt, der - wie bei dem ersten Ausflihrungsbeispiel nach
Figur 1a bis f - durch Einwirken des Verdrangerstempels
20 zu einem Fundament geformt wird, welches samtliche
Borstenbiindel 6 befestigungsseitig miteinander verbin-
det und in vorbestimmter Ausrichtung zueinander halt.
[0028] Inder Darstellung nach den Figuren 2a-cistdas
Tragerelement lediglich mit seiner oberseitigen Kontur
dargestellt. Das Tragerelement kann &hnlich wie bei dem
Ausfiihrungsbeispiel nach Figur 1 so ausgefiihrt sein,
dass die nutzungsseitigen Enden 8 der Borstenblindel 6
das Tragerelement 4 iberragen. Bei dieser Fallgestal-
tung wird korrespondierend zu der gewlinschten Kontur
der nutzungsseitigen Enden 8 der Borstenbiindel 6 eine
Anlageschale vorgesehen sein, gegen welche die Bors-
tenbiindel 6 nutzungsseitig anliegen. Das Tragerelement
2 kann aber auch mit einer solchen Dicke ausgebildet
sein, dass die Borstenbiindel 6 insgesamt in den Trage-
relement 2 aufgenommen sind. In diesem Fall kénnen
die Bohrungen 4 als Sacklécher ausgebildet sein, die
auch die axiale Positionierung der Borstenbiindel 6 in-
nerhalb der Bohrungen 4 vorgeben. Alternativ kénnen
die Bohrungen 4 als Durchgangsbohrungen ausgebildet
sein. Gegen die nutzungsseitigen Enden 8 der Borsten-
blindel 6 kdnnen in jeweils eine Bohrung 4 eingebrachte
Stempel wirken, die die axiale Position der Borstenb(in-
del 6 und damit der befestigungsseitigen Enden 4 inner-
halb der Ausnehmung 28 vorgeben und diese gegen die
Anpresskraft des Verdrangerstempels 20 widerlagern.
Es versteht sich, dass werkzeugseitig Malnahmen ver-
wirklicht sein konnen, durch welche die einzelnen Fila-
mente jedes Borstenbiindels 6 axial verschoben werden,
um ein Borstenblindel 6 zu konturieren, d.h. die nut-
zungsseitigen Enden verschiedener Filamente eines
Borstenbiindels 6 auf unterschiedlicher Hohe enden zu
lassen.

Bezugszeichenliste

[0029]

2 Tragerelement

4 Bohrung

6 Borstenbiindel

8 nutzungsseitiges Ende
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10  befestigungsseitiges Ende
12 Oberflache

14  Warme

16 Verdickung

18  Hohlstempel

20  Verdrangerstempel
22 Aufnahmebohrung
24 Hohlraum

26  Fundament

28  Ausnehmung

30  Schmelzebereich

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Biirste, bei dem zu-
mindest ein an einem Trager zu befestigendes Bors-
tenbiindel (6) in eine Bohrung (4) eines Tragerele-
mentes (2) eingesetzt, befestigungsseitig zur Aus-
bildung einer Verdickung (16) angeschmolzen und
mit dem Trager verbunden wird, und ein einen Hohl-
raum (24) definierender Hohlstempel (18) so Uber
das befestigungsseitige Ende (10) des Borstenbiin-
dels (6) gebracht wird, dass dessen Hohlraum (24)
die Verdickung (16) zumindest teilweise in sich auf-
nimmt, dadurch gekennzeichnet, dass ein in den
Hohlraum (24) einbringbarer Verdrangerstempel
(20) so gegen das angeschmolzene Ende des Bors-
tenbiindels (6) gedriickt wird, dass ein die Verdi-
ckung (16) ausbildendes Filamentmaterial verdrangt
wird und erstarrt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das die Verdickung (16) ausbildende
Filamentmaterial gegen den Hohlstempel (18) ge-
drangt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Hohlstempel (18) gegen
das Tragerelement (2) angelegt wird, bevor der Ver-
drangerstempel (20) gegen das angeschmolzene
befestigungsseitige Ende (10) driickt.

4. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Hohlraum (24)
von dem durch den Verdréangerstempel (20) ver-
drangten Filamentmaterial ausgefillt wird.

5. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass der Verdranger-
stempel (20) das Filamentmaterial aus dem Hohl-
raum (24) drangt.

6. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass durch den Ver-
drangerstempel (20) das Filamentmaterial in dem
Hohlraum (24) verpresst wird.
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Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Borsten-
blindel (6) nebeneinander angeordnet und befesti-
gungsseitig angeschmolzen werden und dass das
in dem Hohlraum (24) befindliche Filamentmaterial
so durch den Verdrangerstempel (20) verdrangt
wird, dass aus dem Filamentmaterial ein sdmtliche
Borstenbiindel (6) verbindendes Fundament (26)
gebildet wird und erstarrt.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Borstenbiindel (6) mit ihren be-
festigungsseitigen Verdickungen (16) in einer Aus-
nehmung (28) des Tragerelementes (2) angeordnet
werden und dass der Hohlstempel (18) an einem
Rand der Ausnehmung (28) zur Anlage gegen das
Tragerelement (2) gebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Borstenbiindel (6) von der
Ausnehmung (28) nach aulRen divergierend in dem
Tragerelement (2) gehalten und Uber das Funda-
ment (26) so miteinander verbunden werden, dass
nutzungsseitige Enden (8) der Borstenbiindel (6) in
einer kugelsegmentférmigen Hullebene liegen.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verdickung
(16) nach Erstarren mit flissigem Kunststoff umflos-
sen wird, der den Trager ausformt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verdickung so
Uiber den Verdrangerstempel (20) und den Hohlraum
(24) geformtwird, dass durch die Verdickung ein vor-
bestimmter Befestigungsful’ gebildet wird, und dass
das so vorbereitete Borstenbindel (6) in eine pas-
send zur Aufnahme des BefestigungsfuRes ausge-
bildete Bohrung des Tragers eingesetzt und darin
befestigt wird.

Vorrichtung zum Herstellen einer Blrste mit einem
mit einer Bohrung (4) versehenen Tragerelement (2)
zur Aufnahme eines Borstenbiindels (6), einer Hei-
zeinrichtung zum Aufschmelzen eines befestigungs-
seitigen Endes (10) des Borstenbiindels (6) und ei-
nem relativ zu dem Tragerelement (2) beweglichen
Hohlstempel (18), der einen Hohlraum (24) definiert,
gekennzeichnet durch einen relativ zu dem Trage-
relement (2) und dem Hohlstempel (18) beweglichen
Verdrangerstempel (20), der tber eine an dem Hohl-
stempel (18) ausgebildete Aufnahmebohrung (22)
in den Hohlraum (24) einbringbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Tragerelement (2) eine Ausneh-
mung (28) aufweist, von der mehrere divergierende
Bohrungen (4) abgehen.
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14. Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die Ausnehmung (28) konkav
ausgebildet ist.
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