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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bürstenherstellungs-
vorrichtung zur Herstellung von Bürsten, insbesondere
von Zahnbürsten, wie in Anspruch 1 definiert, sowie ein
Verfahren zur Herstellung einer Bürste, insbesondere
einer Zahnbürste, gemäss Anspruch 12.
[0002] Die WO 2017 009 354 A1 offenbart ein Ver-
fahren zum Herstellen einer Bürste, die einen Borsten-
träger aus thermoplastischem Kunststoff mit zumindest
einer Verankerungsöffnung, in welche zumindest eine
Borste aus thermoplastischem Kunststoff eingesetzt und
darin ankerlos verankert wird, aufweist, gekennzeichnet
durch folgende Schritte: die wenigstens eine Borste wird
in eine Aufnahmeöffnung eines Werkzeugteils aufge-
nommen, die wenigstens eine Borste wird mit ihrem
Befestigungsende, während sie noch in der Aufnahme-
öffnung sitzt, in eine beim Herstellen des Borstenträgers
gebildete Verankerungsöffnung im Borstenträger ge-
schoben, ohne darin befestigt zu sein, das Werkzeugteil
wird aufgeheizt, sodass die dem Borstenträger gegen-
überliegende Stirnseite des Werkzeugteils auf eine Tem-
peratur gebracht wird, die unterhalb der Schmelztempe-
ratur des Borstenmaterials und/oder des Borstenträger-
materials liegt, insbesondere höchstens 85 % in °C der
jeweiligen Schmelztemperatur des Borsten‑ und/oder
des Borstenträgermaterials beträgt, das Werkzeugteil
wird relativ zum Borstenträger bewegt, sodass das Werk-
zeugteil den Borstenträger kontaktiert und ihn aufheizt,
das Werkzeugteil übt eine Druckkraft auf den Borsten-
träger aus und verformt den Borstenträger zumindest im
Bereich des die Verankerungsöffnung umgebenden
Randes unter Reduzierung des Querschnittes der Ver-
ankerungsöffnung derart, dass die zumindest eine Bors-
te in die Verankerungsöffnung eingebettet und verankert
ist, und das Werkzeugteil wird relativ zum Borstenträger
weg bewegt, sodass die zumindest eine Borste aus der
Aufnahmeöffnung gezogen wird.
[0003] Die Druckschrift WO 2018 177 594 A1 offenbart
eine Druckplatteneinheit für eine Bürstenherstellungs-
vorrichtung zum thermischen Verpressen zumindest ei-
ner Borste in einer Verankerungsöffnung eines Borstent-
rägers. Die Druckplatteneinheit umfasst eine elektrisch
beheizbare Druckplatte sowie eine auf der Rückseite
vorgesehene Trichterplatte, zwischen denen eine Isolier-
schicht angebracht ist.
[0004] Gemäß der Druckschrift DE 10 2012 005 311 A1
ist bei einer Vorrichtung zum Herstellen von Bürsten oder
Borstenwaren mit an einem befestigungsseitigen Ende
angeschmolzenen Borstenbündeln eine Aufnahmehülse
aus Quarzglas, Kristallglas, Glaskeramik und/oder einer
Legierung daraus zur formschlüssigen, zumindest be-
reichsweisen Aufnahme eines Borstenbündels einer-
seits und eines in Borsten-Längsrichtung hinter dessen
befestigungsseitigen Ende angeordneten Funktionsteils
andererseits vorgesehen. Es sind Beaufschlagungsele-
mente zur Beaufschlagung der freien Enden des Bors-
tenbündels und des Funktionsteils und zur Kraftbeauf-

schlagung des Borstenbündels und/oder des Funktions-
teils in Borsten-Längsrichtung, eine außerhalb der Auf-
nahmehülse angeordnete Heizeinrichtung zur Erwär-
mung der einander zugewandten Enden des Borsten-
bündels und des Funktionsteils und zum Anschmelzen
des Borstenbündels sowie eine außerhalb der Aufnah-
mehülse angeordnete Kühleinrichtung zum Kühlen des
zuvor angeschmolzenen Borstenbündels vorgesehen.
[0005] Die Druckschrift EP 2 377 425 B1 offenbart ein
Verfahren zum Herstellen von Bürsten mittels einer Vor-
richtung, wobei die Bürsten ein Basisteil, das zumindest
einen Abschnitt eines Bürstenkörpers bildet und an dem
Borsten befestigt sind, aufweisen. Das Verfahren ist ge-
kennzeichnet durch das Zuschneiden der Borsten mittels
eines beheizten Werkzeugs vor dem Befestigen der
Borsten am Basisteil, wobei das beheizte Werkzeug
mit den zu beschneidenden Borsten in Kontakt kommt,
und das Befestigen der beschnittenen Borsten am Basis-
teil.
[0006] Die Druckschrift WO 2017 182 355 A1 offenbart
ein Bürstenprodukt, insbesondere eine Zahnbürste, bei
dem bzw. der das Borstenfeld aus mehreren unter-
schiedlichen Gruppen von Reinigungselementen gebil-
det wird sowie ein entsprechendes Herstellverfahren
bzw. Werkzeug.
[0007] Die Druckschrift DE 34 03 341 A1 offenbart ein
Verfahren zum Verbinden von Borsten mit einem Bors-
tenträger, die jeweils aus thermoplastischem Kunststoff
bestehen, indem die Borsten an ihrem einen Ende und
der Borstenträger an seiner Borsten-Aufnahmeseite auf-
geschmolzen, anschließend Borsten und Borstenträger
zusammengeführt und in dieser Lage gegebenenfalls bis
zum Erstarren der Schmelze gehalten werden.
[0008] Die Gebrauchseigenschaften und die Reini-
gungswirkung einer Bürste, insbesondere einer Zahn-
bürste, werden maßgeblich durch die Gestaltung ihres
Borstenbesatzes beeinflusst. Besonderen Einfluss auf
die Gebrauchseigenschaften und die Reinigungswir-
kung der Bürste hat dabei das Profil an der Reinigungs-
seite des Borstenbesatzes.
[0009] Gerade im Bereich der Zahnbürsten sind aus
der Praxis unterschiedlichste Profile vorbekannt. Zur
Profilierung des Borstenbesatzes von Zahnbürsten ist
es beispielsweise üblich geworden, die freien Enden der
Borstenfilamente des Borstenbesatzes zu beschneiden
und so ein bestimmtes Profil an der Reinigungsseite des
Borstenbesatzes zu erzeugen. Der dabei entstehende
Schnittabfall kann die Bürstenherstellungsvorrichtung
verschmutzen und zu Qualitätsproblemen bei der Pro-
duktion der Bürsten führen. Um diese Probleme zu ver-
meiden, wird der bei der Profilierung erzeugte Schnitt-
abfall beispielsweise mittels Absaugvorrichtungen ent-
fernt oder aber die Profilierung in speziell dafür vorge-
sehenen und abgeschirmten Produktionsbereichen vor-
genommen. Dies ist mit gewissem Aufwand verbunden.
[0010] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Bürstenhers-
tellungsvorrichtung und ein Verfahren zur Herstellung
einer Bürste bereitzustellen, mit denen sich der Aufwand

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



3

3 EP 4 035 565 B1 4

und die Probleme bei der Herstellung von Bürsten mit
profiliertem Borstenbesatz reduzieren oder gar vermei-
den lassen.
[0011] Zur Lösung der Aufgabe wird zunächst eine
Bürstenherstellungsvorrichtung mit einer Profilierungs-
vorrichtung zur Profilierung eines Borstenbesatzes für
eine Bürste vorgeschlagen, die die Merkmale des unab-
hängigen, auf eine Bürstenherstellungsvorrichtung ge-
richteten Anspruchs aufweist. Zur Lösung der Aufgabe
wird somit insbesondere eine Bürstenherstellungsma-
schine mit einer Profilierungsvorrichtung vorgeschlagen,
die dazu eingerichtet ist, eine Reinigungsseite des Bors-
tenbesatzes durch eine in Bezug auf ihre Längsachsen
axiale Verschiebung von Borstenfilamenten des Bors-
tenbesatzes zu profilieren. Die Profilierung des Borsten-
besatzes kann dabei vor Befestigung des Borstenbesat-
zes an einem Borstenträger einer herzustellenden Bürs-
te erfolgen.
[0012] Auf diese Weise kann eine Profilierung des
Borstenbesatzes an seiner Reinigungsseite vorgenom-
men werden, ohne die einzelnen Borstenfilamente dabei
gezielt auf eine bestimmte Länge zu kürzen. Dadurch,
dass das Profil durch eine in Bezug auf ihre Längsachsen
axiale Verschiebung der Borstenfilamente erzeugt wird,
entsteht bei Verwendung der erfindungsgemäßen Profi-
lierungsvorrichtung kein Schnittabfall, der zu einer Ver-
schmutzung einer Bürstenherstellungsmaschineund da-
mit zu Problemen bei der Herstellung von Bürsten führen
könnte. Eine aufwändige Entfernung von Schnittabfall
lässt sich durch die erfindungsgemäße Profilierungsvor-
richtung somit effektiv vermeiden.
[0013] Als Profil an der Reinigungsseite eines Bors-
tenbesatzes kann dabei ein Profil verstanden werden,
bei dem nicht sämtliche freie, an der Reinigungsseite des
Borstenbesatzes befindliche Enden der Borstenelemen-
te in einer gemeinsamen, insbesondere rechtwinklig zu
einer Längsachse der Borstenfilamente ausgerichteten
Ebene angeordnet sind.
[0014] In diesem Zusammenhang kann es vorteilhaft
sein, wenn die Profilierungsvorrichtung dazu eingerichtet
ist, Borstenfilamente des Borstenbesatzes unterschied-
lich weit axial zu verschieben.
[0015] Erfindungsgemäß weist die Profilierungsvor-
richtung ein Profilierungswerkzeug zur axialen Verschie-
bung der Borstenfilamente auf. Bei einer Ausführungs-
form der Profilierungsvorrichtung ist vorgesehen, dass
die Profilierungsvorrichtung ein Profilierungswerkzeug
und ein Gegenprofilierungswerkzeug zur axialen Ver-
schiebung der Borstenfilamente aufweist. Das Profilie-
rungswerkzeug und/oder das Gegenprofilierungswerk-
zeug kann/können die Borstenfilamente, vorzugsweise
von einander entgegengesetzten Seiten, beaufschla-
gen, um die axiale Verschiebung der Borstenfilamente
zur Erzeugung des Profils an der Reinigungsseite des
Borstenbesatzes zu bewirken.
[0016] Zur Herstellung komplexer Profile kann es
zweckmäßig sein, wenn das Profilierungswerkzeug un-
d/oder das Gegenprofilierungswerkzeug dazu eingerich-

tet ist/sind, Borstenfilamente des Borstenbesatzes unter-
schiedlich weit axial zu verschieben. Die unterschied-
liche axiale Verschiebung von Borstenfilamenten bei der
Profilierung des Borstenbesatzes kann durch die Ge-
staltung einer Profilierungsoberfläche des Profilierungs-
werkzeugs und/oder einer Gegenprofilierungsoberflä-
che des Gegenprofilierungswerkzeugs, die die Borsten-
filamente bei der Profilierung beaufschlagen können,
bewirkt werden.
[0017] Vorzugsweise weist die Profilierungsvorrich-
tung ein Profilierungswerkzeug und ein korrespondieren-
des Gegenprofilierungswerkzeug auf. Profilierungs-
werkzeug und Gegenprofilierungswerkzeug können da-
bei an einander entgegengesetzten Seiten des Borsten-
besatzes angreifen und im Zusammenspiel miteinander
die axiale Verschiebung der Borstenfilamente ausge-
hend von einer Ausgangsposition in eine Zielposition
bewirken. Durch das Zusammenspiel des Profilierungs-
werkzeugs und des Gegenprofilierungswerkzeugs der
Profilierungsvorrichtung ist eine präzise axiale Verschie-
bung der Borstenfilamente des Borstenbesatzes zur Er-
zeugung des Profils an der Reinigungsseite des Bors-
tenbesatzes möglich, ohne dabei die Borstenfilamente
des Borstenbesatzes kürzen zu müssen und Schnittab-
fall zu erzeugen.
[0018] Das Profilierungswerkzeug ist erfindungsge-
mäß zur axialen Beaufschlagung der Borstenfilamente
an der Reinigungsseite des Borstenbesatzes eingerich-
tet. Das Gegenprofilierungswerkzeug kann zur axialen
Beaufschlagung von befestigungsseitigen Enden der
Borstenfilamente an einer Befestigungsseite des Bors-
tenbesatzes und/oder zur Abstützung der Borstenfila-
mente an befestigungsseitigen Enden der Borstenfila-
mente bei der Profilierung des Borstenbesatzes einge-
richtet sein.
[0019] Das Profilierungswerkzeug kann eine, vorzugs-
weise geschlossene, Profilierungsoberfläche aufweisen.
Die Profilierungsoberfläche kann ein Profil aufweisen,
das einem Negativprofil des zu erzeugenden Profils an
der Reinigungsseite des Borstenbesatzes entspricht.
Wenn die Profilierungsoberfläche geschlossen ist, lässt
sich vermeiden, dass einzelne Borstenfilamente durch
die Profilierungsoberfläche des Profilierungswerkzeugs
gelangen und von dem Profilierungswerkzeug verse-
hentlich nicht erfasst werden.
[0020] Das Gegenprofilierungswerkzeug kann eine,
vorzugsweise geschlossene, Gegenprofilierungsober-
fläche aufweisen. Die Gegenprofilierungsoberfläche
des Gegenprofilierungswerkzeugs kann dabei ein Profil
haben, das einem negativen Profil des Profils der Profi-
lierungsoberfläche des Profilierungswerkzeugs ent-
spricht. Das Profil der Gegenprofilierungsoberfläche
kann dabei auch dem zu erzeugenden Profil des Bors-
tenbesatzes der herzustellenden Bürste an seiner Reini-
gungsseite entsprechen.
[0021] Um die Borstenfilamente zur Erzeugung des
Profils axial verschieben zu können, ist es vorteilhaft,
wenn das Profilierungswerkzeug und/oder das Gegen-
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profilierungswerkzeug zur Ausführung einer Profilie-
rungsbewegung beweglich gelagert ist/sind. Es ist auch
möglich, das Profilierungswerkzeug und/oder das Ge-
genprofilierungswerkzeug ortsfest zu halten und den
Borstenbesatz zur Erzeugung des Profils an der Reini-
gungsseite des Borstenbesatzes in einer Profilierungs-
bewegung relativ zu dem Profilierungswerkzeug und/o-
der dem Gegenprofilierungswerkzeug zu bewegen.
[0022] Die Profilierungsvorrichtung kann einen Antrieb
zur Profilierungsbewegung des Profilierungswerkzeugs
und/oder des Gegenprofilierungswerkzeug und/oder
des Borstenbesatzes, insbesondere eines nachfolgend
noch näher erläuterten Filamenthalters der Profilierungs-
vorrichtung, aufweisen.
[0023] Die Profilierungsvorrichtung kann einen Fila-
menthalter zum, insbesondere klemmenden, Halten
der Borstenfilamente des Borstenbesatzes bei der Profi-
lierung des Borstenbesatzes aufweisen. Die Borstenfi-
lamente des Borstenbesatzes können mit dem Filament-
halter zunächst in einer unprofilierten Relativposition zu-
einander gehalten werden. Dabei können sämtliche
Borstenfilamente die gleiche Länge und/oder den gleich-
em Überstand an dem Filamenthalter aufweisen. Der
Filamenthalter kann die Borstenfilamente des Borsten-
besatzes zur Profilierung dem Profilierungswerkzeug
und/oder dem Gegenprofilierungswerkzeug präsentie-
ren und die Borstenfilamente bei der Profilierung halten
und/oder führen.
[0024] Es ist auch möglich, den Filamenthalter mit den
Borstenfilamenten des Borstenbesatzes zur Erzeugung
des Profils an der Reinigungsseite des Borstenbesatzes
in einer Profilierungsbewegung zu bewegen.
[0025] Vorteilhaft ist es, wenn der Filamenthalter ein
Lochbild mit einer Anzahl und Anordnung von Aufnahme-
löchern aufweist, die der Anzahl und Anordnung von
Borstenbündeln des Borstenbesatzes der herzustellen-
den Bürste entspricht.
[0026] Der Filamenthalter kann somit sämtliche Bors-
tenfilamente des zu profilierenden Borstenbesatzes be-
reits in einer Bündelanordnung halten, die der Bündel-
anordnung des Borstenbesatzes der fertigen Bürste ent-
spricht.
[0027] Der Filamenthalter kann eine lösbare Klem-
mung für in den Aufnahmelöchern angeordnete Borsten-
filamente, insbesondere für in den Aufnahmelöchern an-
geordnete Borstenbündel, aufweisen. Vor der Profilie-
rung des Borstenbesatzes an seiner Reinigungsseite
kann der Filamenthalter die in den Aufnahmelöchern
positionierten Borstenfilamente mithilfe der Klemmung
halten. Für das eigentliche Profilieren des Borstenbesat-
zes kann die Klemmung zeitweise gelöst werden. Auf
diese Weise ist es möglich, die Borstenfilamente zur
Erzeugung des Profils an der Reinigungsseite des Bors-
tenbesatzes in dem Filamenthalter vorzugsweise unter-
schiedlich axial zu verschieben. Ist die axiale Verschie-
bung der Borstenfilamente erfolgt und das Profil erzeugt,
kann die Klemmung wieder aktiviert werden, um den
dann profilierten Borstenbesatz für die weitere Verarbei-

tung, insbesondere für die Verbindung des Borstenbe-
satzes mit einem Borstenträger der herzustellenden
Bürste, bereitzuhalten.
[0028] Vorteilhaft für die zuvor erläuterte Funktion des
Filamenthalters ist es, wenn die Aufnahmelöcher als
Durchgangslöcher ausgebildet sind. Auf diese Weise
ist es möglich, die Borstenfilamente innerhalb des Fila-
menthalters durch eine axiale Verschiebung jeweils in
ihre individuelle Zielposition zu verschieben und so das
Profil an der Reinigungsseite des Borstenbesatzes zu
erzeugen.
[0029] Die Profilierungsvorrichtung weist erfindungs-
gemäß ferner eine Egalisierungsvorrichtung zur Egali-
sierung eines an einer Befestigungsseite des Borsten-
besatzes erzeugten Gegenprofils auf. Durch die axiale
Verschiebung der Borstenfilamente zur Erzeugung des
Profils an der Reinigungsseite des Borstenbesatzes kön-
nen die Borstenfilamente an der Befestigungsseite des
Borstenbesatzes unterschiedliche Überstände aufwei-
sen.
[0030] An der Befestigungsseite kann der Borstenbe-
satz dann ein Gegenprofil aufweisen, das dem Negativ-
profil des Profils an der Reinigungsseite des Borstenbe-
satzes entspricht. Um diese unterschiedlichen Überstän-
de und das dadurch bestehende Gegenprofil an der
Befestigungsseite des Borstenbesatzes zu egalisieren,
kommt die Egalisierungsvorrichtung zum Einsatz, die
diese unterschiedlichen Überstände der Borstenfilamen-
te an der Befestigungsseite ausgleicht. Zur Egalisierung
des Gegenprofils an der Befestigungsseite des Borsten-
besatzes weist die Egalisierungsvorrichtung erfindungs-
gemäß eine Heizvorrichtung auf, die zum Aufschmelzen
von befestigungsseitigen Enden der Borstenfilamente
des Borstenbesatzes eingerichtet ist. Durch das Auf-
schmelzen der befestigungsseitigen Enden können
das Gegenprofil an der Befestigungsseite des Borsten-
besatzes egalisiert, die Borstenfilamente einzelner Bors-
tenbündel und/oder die Borstenbündel des Borstenbe-
satzes miteinander verbunden und letztendlich der Bors-
tenbesatz mit einem bereitgehaltenen Borstenträger ver-
bunden werden. Dies kann dann mittels einer vorzugs-
weise stoffschlüssigen Verbindung zwischen den aufge-
schmolzenen, befestigungsseitigen Enden der Borsten-
filamente des Borstenbesatzes und einem bereitgehalte-
nen Borstenträger geschehen.
[0031] Die Heizvorrichtung der Egalisierungsvorrich-
tung ist erfindungsgemäß eine Heizvorrichtung der nach-
folgend noch näher erläuterten Bürstenherstellungsvor-
richtung, die auch zur Verbindung des profilierten Bors-
tenbesatzes mit einem bereitgehaltenen Borstenträger
verwendet wird.
[0032] Die erfindungsgemäße Bürstenherstellungs-
vorrichtung zur Herstellung von Bürsten, insbesondere
von Zahnbürsten, mit einem Borstenträger und einem
Borstenbesatz aus Borstenfilamenten vorgeschlagen,
weist erfindungsgemäß die Profilierungsvorrichtung auf.
[0033] Teil des erfindungsgemäßen Verfahrens zur
Herstellung von Bürsten ist ein Verfahren zur Profilierung
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eines Borstenbesatzes, wobei die Borstenfilamente des
Borstenbesatzes mit einer Profilierungsvorrichtung in
Bezug auf ihre Längsachsen zur Erzeugung eines Profils
an einer Reinigungsseite des Borstenbesatzes ausge-
hend von einer Ausgangsposition axial in eine Zielposi-
tion verschoben werden. Die Zielpositionen der Borsten-
filamente können hierbei in axialer Richtung voneinander
abweichen. Vorzugsweise wird hierbei ein Profilierungs-
werkzeug und/oder Gegenprofilierungswerkzeug der
Profilierungsvorrichtung verwendet.
[0034] Borstenfilamente des Borstenbesatzes können
bei der Durchführung des Verfahrens zur Profilierung des
Borstenbesatzes an der Reinigungsseite dabei relativ
zueinander axial verschoben und/oder unterschiedlich
weit axial verschoben werden.
[0035] Der Borstenbesatz kann bei der Profilierung an
seiner Befestigungsseite mit einem Gegenprofilierungs-
werkzeug abgestützt und/oder gegenprofiliert werden.
Auf diese Weise wirdder Borstenbesatz mittels des zuvor
bereits erwähnten Profilierungswerkzeugs im Zusam-
menspiel mit dem Gegenprofilierungswerkzeug ausge-
hend von einer unprofilierten Ausgangsposition hin in die
profilierte Zielposition verschoben, in der der Borstenbe-
satz an seiner Reinigungsseite das gewünschte Profil
aufweist.
[0036] Das Profilierungswerkzeug und/oder das Ge-
genprofilierungswerkzeug können hierbei in einer Profi-
lierungsbewegung relativ zu dem Borstenbesatz bewegt
werden. Es ist aber auch möglich, dass der Borstenbe-
satz relativ zu dem Profilierungswerkzeug und/oder zu
dem Gegenprofilierungswerkzeug zur Profilierung der
Reinigungsseite des Borstenbesatzes bewegt wird. Hier-
bei kann der Borstenbesatz mit dem zuvor bereits er-
wähnten Filamenthalter der Profilierungsvorrichtung ge-
halten und in einer Profilierungsbewegung zu dem Pro-
filierungswerkzeug und/oder dem Gegenprofilierungs-
werkzeug bewegt werden.
[0037] Ein an einer Befestigungsseite des Borstenbe-
satzes beim Profilieren der Reinigungsseite erzeugtes
Gegenprofil wird erfindungsgemäß egalisiert. Dies er-
folgt erfindungsgemäß durch Aufschmelzen von befesti-
gungsseitigen Enden der Borstenfilamente. Das Egali-
sieren des beim Profilieren des Borstenbesatzes durch
die axiale Verschiebung der Borstenfilamente erzeugten
Gegenprofils kann die präzise Verbindung des Borsten-
besatzes mit einem Borstenträgern der herzustellenden
Bürste vereinfachen. Bei der Egalisierung des Gegen-
profils werden die Borstenfilamente befestigungsseitig
durch Aufschmelzen ihrer befestigungsseitigen Enden
gekürzt, sodass die befestigungsseitigen Enden nach
der Egalisierung des Gegenprofils in einer gemeinsa-
men, vorzugsweise rechtwinklig zu Längsachsen von
Borstenfilamenten des Borstenbesatzes und/oder zu ei-
ner Längsachse eines Borstenträgers der Zahnbürste,
an dem der Borstenbesatz in Gebrauchsstellung befes-
tigt ist, ausgerichteten Befestigungsebene angeordnet
sind. Durch die vorherige axiale Verschiebung haben
Borstenfilamente des Borstenbesatzes anschließend

unterschiedliche Längen, wodurch das Profil an der Rei-
nigungsseite des Borstenbesatzes erzeugt wird.
[0038] Nach der Profilierung werden die Borstenfila-
mente des profilierten Borstenbesatzes erfindungsge-
mäß mittels Wärme mit einem Borstenträger einer Bürste
verbunden werden. Das Verfahren zur Profilierung eines
Borstenbesatzes aus Borstenfilamenten ist somit Teil
eines Verfahrens zur Herstellung einer Bürste sein.
[0039] So wird zur Lösung der Aufgabe auch ein Ver-
fahren zur Herstellung einer Bürste, insbesondere einer
Zahnbürste, vorgeschlagen, bei dem ein Borstenbesatz
aus Borstenfilamenten gemäß dem beanspruchten Ver-
fahren zur Profilierung eines Borstenbesatzes aus Bors-
tenfilamenten profiliert und anschließend die Borstenfi-
lamente des profilierten Borstenbesatzes mittels Wärme
mit einem Borstenträger einer Bürste verbunden werden.
[0040] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausführungsbeispiels näher erläutert. Die Erfindung ist
nicht auf das in den Figuren gezeigten Ausführungsbei-
spiel beschränkt. Weitere Ausführungsbeispiele der Er-
findung ergeben sich durch Kombination der Merkmale
einzelner Ansprüche und/oder durch Kombination der
Merkmale einzelner oder mehrerer des gezeigten Aus-
führungsbeispiels. Es zeigen:

Figuren 1 bis 4 unterschiedliche Ansichten einer
als Zahnbürste ausgebildeten
Bürste, wobei zu erkennen ist,
dass ein Borstenträger der Bürste
eine Aufnahmevertiefung zur Auf-
nahme der befestigungsseitigen
Enden von Borstenfilamenten ei-
nes Borstenbesatzes der Bürste
aufweist, die nach Befestigung
der Borstenfilamente an dem Bors-
tenträger durch aufgeschmolze-
nes Filamentmaterial ausgefüllt ist,

Figur 5 eine perspektivische Ansicht des
Borstenbesatzes der in den Figu-
ren 1 bis 4 gezeigten Bürste nach
Aufschmelzen der befestigungs-
seitigen Enden seiner Borstenfila-
mente,

Figuren 6 bis 9 unterschiedliche Ansichten einer
weiteren Ausführungsform einer
vergleichbaren Bürste, deren Auf-
nahmevertiefung zur Aufnahme ei-
nes Borstenbesatzes von einer
Struktur aus Versteifungsrippen
durchsetzt ist,

Figur 10 eine perspektivische Ansicht des
Borstenbesatzes der in den Figu-
ren 6 bis 9 gezeigten Bürste nach
Aufschmelzen der befestigungs-
seitigen Enden seiner Borstenfila-
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mente,

Figur 11 eine schematisierte Darstellung
mit einer Profilierungsvorrichtung
einer Bürstenherstellungsmaschi-
ne zur Herstellung der in den vor-
herigen Figuren dargestellten
Bürsten, sowie

Figuren 12 bis 14 weitere Teile der Bürstenherstel-
lungsvorrichtung zur Veranschau-
lichung eines Verfahrens zur Her-
stellung der in den Figuren 1 bis 10
zumindest in Teilen gezeigten
Bürsten.

[0041] Die Figuren 1‑5 sowie 6‑10 zeigen zumindest
Teile jeweils einer im Ganzen mit 1 bezeichneten Bürste,
die als Zahnbürste ausgebildet ist. Wenn nicht explizit
darauf hingewiesen wird, beziehen sich die nachfolgen-
den Ausführungen auf beide in den Figuren gezeigten
Ausführungsformen der Bürste 1.
[0042] Die Bürste 1 weist einen Borstenträger 2 auf
nämlich einen Bürstenkopf, an dem ein Borstenbesatz 3
aus Borstenfilamenten 4 befestigt ist.
[0043] Der Borstenbesatz 3 der Bürste 1 wird mit einer
Profilierungsvorrichtung 25 einer Bürstenherstellungs-
maschine 18 profiliert. Die Profilierungsvorrichtung 25
ist dazu eingerichtet, den Borstenbesatz 3 einer herz-
ustellenden Bürste 1 vor Befestigung des Borstenbesat-
zes 3 an dem Borstenträger 2 der Bürste 1 an der Reini-
gungsseite 27 des Borstenbesatzes 3 durch eine in
Bezug auf ihre Längsachsen axiale Verschiebung der
Borstenfilamente 4 zu profilieren.
[0044] Zur Profilierung des Borstenbesatzes 3 weist
die Profilierungsvorrichtung 25 ein Profilierungswerk-
zeug 26 und ein Gegenprofilierungswerkzeug 28 auf,
die zur axialen Verschiebung der Borstenfilamente 4
des Borstenbesatzes 3 vor seiner Befestigung an dem
Borstenträger 2 eingerichtet sind.
[0045] Das Profilierungswerkzeug 26 beaufschlagt die
Borstenfilamente 4 an der Reinigungsseite 27 des Bors-
tenbesatzes 3 axial. Das Gegenprofilierungswerkzeug
28 beaufschlagt befestigungsseitige Enden 6 der Bors-
tenfilamente 4 an einer Befestigungsseite 29 des Bors-
tenbesatzes 3 axial und stützt die Borstenfilamente 4 an
ihren befestigungsseitigen Enden 6 bei der Profilierung
des Borstenbesatzes 3 ab.
[0046] Das Profilierungswerkzeug 26 weist eine ge-
schlossene Profilierungsoberfläche 39 auf, die ein Ne-
gativprofil eines an der Reinigungsseite 27 des Borsten-
besatzes 3 zu erzeugenden Profils 42 und konvex ge-
formt ist.
[0047] Das Gegenprofilierungswerkzeug 28 weist eine
geschlossene Gegenprofilierungsoberfläche 40 auf, de-
ren Profil einem Negativprofil des Profils der Profilie-
rungsoberfläche 39 des Profilierungswerkzeugs 26 ist
und deren Profil dem zu erzeugenden Profils 42 des

Borstenbesatzes 3 der herzustellenden Bürste 1 an sei-
ner Reinigungsseite 27 entspricht und konkav geformt
ist.
[0048] Das Profilierungswerkzeug 26 und das Gegen-
profilierungswerkzeug 28 sind gemäß Figur 11 beweglich
gelagert, um eine Profilierungsbewegung auszuführen.
Die Profilierungsbewegung des Profilierungswerkzeug
26 und des Gegenprofilierungswerkzeugs 28 sind in
Figur 11 durch die dem Profilierungswerkzeug 26 und
dem Gegenprofilierungswerkzeug 28 jeweils zugeordne-
ten Pfeile verdeutlicht. Zur Ausführung der Profilierungs-
bewegung des Profilierungswerkzeug 26 und des Ge-
genprofilierungswerkzeugs 28 weist die Profilierungs-
vorrichtung 25 einen Antrieb 44 auf.
[0049] Beispielsweise die Figuren 1 und 6 verdeutli-
chen, dass die Bürste 1 an ihrem Borstenträger 2 eine
Aufnahmevertiefung 5 aufweist. In der Aufnahmevertie-
fung 5 sind Borstenfilamente 4 des profilierten Borsten-
besatzes 3 mit ihren befestigungsseitigen Enden 6 an der
fertigen Bürste 1 befestigt. Die Aufnahmevertiefung 5 ist
durch zur Befestigung der Borstenfilamente 4 aufge-
schmolzenes Filamentmaterial der befestigungsseitigen
Enden 6 an der fertigen Bürste 1 ausgefüllt. Der Borsten-
träger 2, nämlich der Bürstenkopf, ist über einen Hals-
abschnitt 7 der Bürste 1 mit einem Griff 8 der Bürste 1
verbunden. Beispielsweise die Figuren 1 und 4 zeigen,
dass der Borstenträger 2 vor Befestigung der Borstenfi-
lamente 4 im Bereich der Aufnahmevertiefung 5 seine
geringste, in Richtung einer Normalen auf die Aufnahme-
vertiefung 5 messbare Materialstärke aufweist. In be-
nachbarten Bereichen ist der Borstenträger 2 deutlich
dicker ausgebildet. Dies zeigen beispielsweise die Figu-
ren 4 und 9, in denen die Materialstärke E im Bereich der
Aufnahmevertiefung 5 und die Materialstärke D in be-
nachbarten Abschnitten des Borstenträgers 2 durch eine
Bemaßung verdeutlicht sind.
[0050] Der Borstenträger 2 ist durch das aufgeschmol-
zene Filamentmaterial der Borstenfilamente 4 nach Be-
festigung der Borstenfilamente 4 an dem Borstenträger 2
im Bereich seiner ausgefüllten Aufnahmevertiefung 5
verstärkt.
[0051] Bei dem in den Figuren 6‑10 gezeigten Ausfüh-
rungsbeispiel einer Bürste 1 sind innerhalb der Aufnah-
mevertiefung 5 Versteifungsrippen 9 ausgebildet, die
dem Borstenträger 2 trotz seiner vergleichsweise gerin-
gen Materialstärke E im Bereich der Aufnahmevertiefung
5 eine gute Stabilität verleihen. Dies kann die Handha-
bung des Borstenträgers 2 bei der Herstellung der Bürste
1 vereinfachen.
[0052] Durch die innerhalb der Aufnahmevertiefung 5
vorhandenen Versteifungsrippen 9 ist die Aufnahmever-
tiefung 5 segmentiert. Die Anordnung der Versteifungs-
rippen 9 erzeugt ein Muster aus einzelnen Aufnahmen,
die hinsichtlich Form und Anordnung einer Querschnitts-
form und Anordnung von Borstenbündeln 11 des Bors-
tenbesatzes 3, die aus den Borstenfilamenten 4 beste-
hen, entspricht.
[0053] Die Figuren 5 und 10 verdeutlichen, dass das
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aufgeschmolzene Filamentmaterial des jeweils gezeig-
ten Borstenbesatzes 3 zumindest eine Trägerplatte 11
bildet, die die Aufnahmevertiefung 5 der jeweiligen Bürs-
te 1 nach Befestigung der Borstenfilamente 4 an dem
Borstenträger 2 ausfüllt.
[0054] Durch die Trägerplatte 11 können die Borsten-
filamente 4 bzw. die aus den Borstenfilamenten 4 ge-
bildeten Borstenbündel 10 untereinander verbunden
sein. Dies ist insbesondere bei der in Figur 5 gezeigten
Trägerplatte 11 der Fall.
[0055] Bei dem in Figur 10 gezeigten Borstenbesatz 3
sind die Borstenfilamente 4 innerhalb eines Borstenbün-
dels 10 durch eine Trägerplatte 11 verbunden. Jedes der
insgesamt acht Borstenbündel 10 weist somit eine Trä-
gerplatte 11 auf.
[0056] Die Trägerplatte 11 füllt die Aufnahmevertie-
fung 5 derart aus, dass eine Oberfläche 12 der Träger-
platte 11 bündig mit einer an die Aufnahmevertiefung 5
und den Borstenbesatz 3 angrenzenden Bürstenober-
fläche 13 der Bürste 1 ist. In analoger Weise füllen auch
die mehreren Trägerplatten 11 des in Figur 10 gezeigten
Borstenbesatzes 3 die Teile der durch die Versteifungs-
rippen 9 segmentierten Aufnahmevertiefung 5 des in den
Figuren 6 bis 9 gezeigten Borstenträgers 2 auf. Auch dort
sind Oberflächen 12 der Trägerplatten 11 dann bündig
mit einer die Aufnahmevertiefung 5 umgebenden Bürs-
tenoberfläche 13 der Bürste 1.
[0057] Die Borstenfilamente4 und der Borstenträger 2,
wie auch der Halsabschnitt 7 und der Griff 8 der Bürste 1
bestehen aus demselben Werkstoff, der zudem eine
stoffschlüssige Verbindung zwischen dem Borstenfila-
menten 4 und dem Borstenträger 2 erlaubt.
[0058] Die in den Figuren gezeigten Bürsten 1 sind
somit sogenannte Einstoffbürsten. Da als Werkstoff für
die Herstellung des Borstenträgers 2, des Halsabschnitts
7 und des Griffs 8 sowie der Borstenfilamente 4 des
Borstenbesatzes 3 der Bürste 1 ein biologisch abbau-
barer Kunststoff, beispielsweise Polyamid, nämlich vor-
zugsweise PA 10.10 oder PA 12, verwendet wird, ist die
Bürste 1 besonders umweltfreundlich und lässt sich ein-
fach recyceln.
[0059] Die in der Aufnahmevertiefung 5 befestigten
Borstenfilamente 4 und der Borstenträger 2 bilden nach
ihrer Verbindung eine stofflich homogene, monolithische
Einheit und sind stoffschlüssig miteinander verbunden.
[0060] Der Borstenträger 2 weist einen die Aufnahme-
vertiefung 5 seitlich begrenzenden Rand 14 auf. Der
Rand 14 dient dazu, das aufgeschmolzene Filament-
material bei der Verbindung der Borstenfilamente 4 mit
dem Borstenträger 2 derart zu führen, dass die Aufnah-
mevertiefung 5 mit dem aufgeschmolzenen Filament-
material der befestigungsseitigen Enden 6 der Borsten-
filamente 4 ausgefüllt wird.
[0061] In dem Rand 14 sind jeweils mehrere Ausneh-
mungen 15 ausgebildet, die durch das aufgeschmolzene
Filamentmaterial der befestigungsseitigen Enden 6 der
Borstenfilamente 4 bevorzugt bündig mit benachbarten
Randabschnitten ausgefüllt werden. Dies verdeutlicht

beispielsweise Figur 3, die eine Draufsicht auf den als
Bürstenkopf ausgebildeten Borstenträger 2 der einen
Bürste 1 zeigt.
[0062] Aus dieser Darstellung wird ersichtlich, dass die
Ausnehmungen 15 im Rand 14 nahezu vollständig mit
dem aufgeschmolzenen Filamentmaterial der befesti-
gungsseitigen Enden 6 der Borstenfilamente 4 ausgefüllt
sind.
[0063] Figuren 3 und 8 zeigen, dass der Borstenbesatz
3 an der fertigen Zahnbürste in einem Bereich, in dem der
Borstenbesatz 3 benachbart zu dem Rand 14 des Bors-
tenträgers 2, der die Aufnahmevertiefung 5 begrenzt,
angeordnet ist, beispielsweise einen Abstand A von
0,5 mm bis 3 mm zu einem Umfang des Borstenträgers
2 aufweisen kann. Der Abstand A definiert in diesem Fall
auch den Abstand der Borstenbündel 10 zu dem Umfang
des Borstenträgers 2.
[0064] Figuren 3 und 8 zeigen auch, dass das aufge-
schmolzene Filamentmaterial und damit die Trägerplatte
11 dort, wo sie vom Rand 14 des Borstenträgers 2 um-
geben sind, einen Abstand B zu dem Umfang des Bors-
tenträgers 2 von beispielsweise 0,3 mm bis 2 mm auf-
weisen können. Der Abstand B definiert in diesem Fall
auch die Randdicke des Randes 14 des Borstenträgers
2, der die Aufnahmevertiefung 5 begrenzt und an der
Trägerplatte 11 anliegt.
[0065] Figuren 3 und 8 zeigen ferner, dass das aufge-
schmolzene Filamentmaterial und damit die Trägerplatte
11 im Bereich einer Ausnehmung 15 in einem die Auf-
nahmevertiefung 5 umgebenden Rand 14 des Borstent-
rägers 2 einen Abstand C zu dem Umfang des Borstent-
rägers 2 von beispielsweise 0 mm bis 2 mm aufweisen
kann. Das aufgeschmolzene Filamentmaterial, das die
Trägerplatte 11 bildet, kann im Bereich einer Ausneh-
mung 15 im Rand 14 somit bis ganz nach außen reichen,
die Ausnehmung 15 ausfüllen und einen bündigen Ab-
schluss mit angrenzenden Randabschnitten bilden.
[0066] Figuren 4 und 9 zeigen, dass der Borstenträger
2 randseitig und nach Befestigung der Borstenfilamente
4 an dem Borstenträger 6 der Borstenträger 2 eine Ma-
terialstärke D von 2 mm bis 6 mm aufweisen kann. Die
Materialstärke D definiert hierbei die Kopfdicke des Bors-
tenträgers.
[0067] Figuren 4 und 9 zeigen ferner, dass eine Mate-
rialstärke E im Bereich der Aufnahmevertiefung 5 vor
Befestigung der Borstenfilamente 4 an dem Borstenträ-
ger 2 bei Zahnbürsten beispielsweise 1 mm bis 4 mm
betragen kann. Die Differenz der Größen D und E defi-
niert dann die Höhe des Randes 14 über der Aufnahme-
vertiefung 5.
[0068] Die Figuren 11‑14 veranschaulichen ein Ver-
fahren zur Herstellung einer Bürste 1, wie sie in den
Figuren 1‑9 zumindest in Teilen dargestellt ist. Figur 12
zeigt, dass zunächst die befestigungsseitigen Enden 6
der Borstenfilamente 4 zur Verbindung der Borstenfila-
mente 4 mit dem bereitgehaltenen Borstenträger 2 er-
wärmt und die Aufnahmevertiefung 5 durch dabei auf-
geschmolzenes Filamentmaterial der befestigungsseiti-
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gen Enden 6 der Borstenfilamente 4 beim Befestigen der
Borstenfilamente 4 an dem Borstenträger 2 ausgefüllt
wird. Die Figur 12 zeigt ferner, dass hierbei nicht nur die
befestigungsseitigen Enden 6 der Borstenfilamente 4,
sondern auch der Borstenträger 2 im Bereich seiner
Aufnahmevertiefung 5 berührungslos mittels Wärme-
strahlung erwärmt wird.
[0069] Die befestigungsseitigen Enden 6 der Borsten-
filamente 4 werden hierbei auf eine höhere Temperatur
als der Borstenträger 2 im Bereich seiner Aufnahmever-
tiefung 5 erwärmt. Während die befestigungsseitigen
Enden 6 der Borstenfilamente 4 so weit erwärmt werden,
dass sie schmelzen, ist die Temperatur, auf die der
Borstenträger 2 im Bereich seiner Aufnahmevertiefung
5 erwärmt wird, geringer gewählt, so dass der Borsten-
träger 2 im Bereich der Aufnahmevertiefung 5 nicht
schmilzt. Nach ihrer Befestigung an dem Borstenträger
2 sind die Borstenfilamente 4 und der Borstenträger 2
stoffschlüssig miteinander verbunden und bilden die be-
reits zuvor erwähnte stofflich homogene, monolithische
Einheit.
[0070] Die in dem die Aufnahmevertiefung 5 seitlich
begrenzenden Rand 14 des Borstenträgers 2 vorhande-
nen Ausnehmungen 15 werden durch das Filamentma-
terial der befestigungsseitigen Enden 6 der Borstenfila-
mente 4 vorzugsweise bündig mit angrenzenden Ran-
dabschnitten bei der Befestigung der Borstenfilamente 4
an dem Borstenträger 2 ausgefüllt.
[0071] Der Borstenträger 2 wird zur Befestigung der
Borstenfilamente 4 in der Aufnahmevertiefung 5 in eine
Form 16 eingesetzt. Die Form 16 weist eine Formwand
17 auf, die die Aufnahmevertiefung 5 des Borstenträgers
2 derart seitlich umgibt, dass der Rand 14 des Borstent-
rägers 2, der die Aufnahmevertiefung 5 seitlich begrenzt,
seitlich abgestützt wird.
[0072] Der Borstenträger 2 wird gemäß Figur 13 in die
Form 16 eingesetzt, nachdem die befestigungsseitigen
Enden 6 der Borstenfilamente 4 und der Borstenträger 2
erwärmt wurden. Das Einsetzen des Borstenträgers 2
erfolgt mit einer Hebevorrichtung 36 einer nachfolgend
näher erläuterten Bürstenherstellungsvorrichtung 18.
[0073] Nach dem Ausfüllen der Aufnahmevertiefung 5
durch das Filamentmaterial der befestigungsseitigen En-
den 6 der Borstenfilamente 4 wird der Borstenträger 2
über die Form 16 abgekühlt.
[0074] Zur Herstellung der Bürsten 1 wird eine im
Ganzen mit 18 bezeichnete Bürstenherstellungsvorrich-
tung verwendet. Die Bürstenherstellungsvorrichtung 18
weist eine Heizvorrichtung 19 auf. Die Heizvorrichtung
19 umfasst zwei Heizflächen 20 und 21, von denen eine
erste Heizfläche 20 zur Erwärmung von befestigungs-
seitigen Enden 6 von Borstenfilamenten 4 und eine
zweite Heizfläche 21 zur Erwärmung eines Borstenträ-
gers 2 in einem Bereich seiner Aufnahmevertiefung 5
vorgesehen ist. Die Heizflächen 20 und 21 geben die
Wärme dabei über Wärmestrahlung auf die Borstenfila-
mente 4 bzw. den Borstenträger 2 ab.
[0075] Die Heizvorrichtung 19 ist dazu eingerichtet, die

beiden Heizflächen 20 und 21 und über diese die befesti-
gungsseitigen Enden 6 der Borstenfilamente und den
Borstenträger 2 im Bereich seiner Aufnahmevertiefung 5
auf unterschiedliche Temperaturen zu erwärmen. Die
Heizfläche 20 kann dabei auf eine Temperatur erwärmt
werden, die ausreicht, um die befestigungsseitigen En-
den 6 der Borstenfilamente 3 mittels Wärmestrahlung
aufzuschmelzen.
[0076] Diebeiden Heizflächen 20 und 21 sind an einem
gemeinsamen Heizelement 22 und hierbei an unter-
schiedlichen, nämlich an einander abgewandten Seiten
des Heizelements 22 angeordnet.
[0077] Auf diese Weise ist es möglich, das Heizele-
ment 22 in seine in Figur 12 gezeigte Position zwischen
einem bereitgehaltenen Borstenträger 2 und bereitge-
haltenen Borstenfilamenten 4 zu positionieren, um die
befestigungsseitigen Enden 6 der Borstenfilamente 4
über die Heizfläche 20 und den Borstenträger 2 über
die Heizfläche 21 zu erwärmen.
[0078] Die Heizvorrichtung 19 ist zur unabhängigen
Regelung der Temperaturen der beiden Heizflächen 20
und 21 eingerichtet. Die Heizvorrichtung 19 umfasst zur
Erfassung und Regelung der Temperaturen der beiden
Heizflächen 20 und 21 für jede der Heizflächen 20 und 21
jeweils zumindest einen Temperatursensor 23.
[0079] Mithilfe der Temperatursensoren 23 ist es mög-
lich, die Temperaturen der Heizflächen 20 und 21 zu
erfassen und so die Regelung der Temperaturen der
beiden Heizflächen 20 und 21 auf eine Zieltemperatur
vorzunehmen. Zur Durchführung der Temperaturrege-
lung der Heizflächen 20 und 21 ist die Heizvorrichtung 19
mit einer entsprechenden Steuereinheit 24 ausgestattet.
Die Steuereinheit 24 ist mit den Temperatursensoren 23
verbunden und kann die Temperaturen der Heizflächen
20 und 21 in Abhängigkeit einer mit den Temperatur-
sensoren 23 erfassten Abweichung einer jeweiligen Ist-
Temperatur von einer Soll-Temperatur der Heizflächen
20, 21 anpassen.
[0080] Die zuvor bereits erwähnte Form 16 ist Teil der
Bürstenherstellungsvorrichtung 18. Die Form 16 dient
der Aufnahme und Abstützung des Borstenträgers 2
beim Befestigen der Borstenfilamente 4 an dem Borsten-
träger 2. Der Borstenträger 2 wird zur Befestigung der
Borstenfilamente 4 in der Aufnahmevertiefung nach Er-
wärmung der befestigungsseitigen Enden 6 der Borsten-
filamente 4 und des Borstenträgers 2 mit der Hebevor-
richtung 36 der Bürstenherstellungsvorrichtung 18 in die
Form 16 abgesenkt.
[0081] Die Bürstenherstellungsvorrichtung 18 umfasst
auch die zuvor bereits erläuterte Profilierungsvorrichtung
25. Die Profilierungsvorrichtung 25 ist in Figur 11 sowie in
Teilen in den Figuren 12 und 13 gezeigt. Die Profilie-
rungsvorrichtung 25 dient zur Profilierung des Borsten-
besatzes 3 der herzustellenden Bürste 1.
[0082] Wie zuvor erwähnt, weist die Profilierungsvor-
richtung 25 ein Profilierungswerkzeug 26 zur Profilierung
einer Reinigungsseite 27 des Borstenbesatzes 3 und ein
Gegenprofilierungswerkzeug 28 zur Abstützung und
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Profilierung einer Befestigungsseite 29 des Borstenbe-
satzes 3 auf. Bei der Profilierung des Borstenbesatzes 3
wird an seiner Reinigungsseite 27 ein Profil 42 erzeugt,
das die Gebrauchseigenschaften und die Reinigungs-
wirkung der Bürste 1 optimieren soll.
[0083] Die Funktionsweise der Profilierungsvorrich-
tung 25 wird beispielsweise aus Figur 11 ersichtlich.
Demnach wird das Profilierungswerkzeug 26 mit seiner
formgebenden, konvex geformten, geschlossenen Pro-
filierungsoberfläche 39 gegen die Reinigungsseite 27
des Borstenbesatzes 3 bewegt. Dadurch werden die
Borstenfilamente 4 in Bezug auf ihre Längsachse gemäß
der Form des Profilierungswerkzeugs 26 axial verscho-
ben. Durch das an der Befestigungsseite 29 des Bors-
tenbesatzes 3 angelegte Gegenprofilierungswerkzeug
28, dessen ebenfalls geschlossene Gegenprofilierungs-
oberfläche 40 eine Kontur aufweist, die der Zielkontur
und damit dem zu erzeugenden Profil 42 des Borsten-
besatzes 3 an seiner Reinigungsseite 27 entspricht und
konkav geformt ist, werden die Borstenfilamente 4 ab-
gestützt.
[0084] Der unterschiedliche Überstand der Borstenfi-
lamente 4 an der Befestigungsseite 29 des Borstenbe-
satzes 3 erzeugt ein Gegenprofil 43 an der Befestigungs-
seite 29 des Borstenbesatzes 3. Das Gegenprofil 43 wird
beim Aufschmelzen der befestigungsseitigen Enden 6
der Borstenfilamente 4 zur Befestigung der Borstenfila-
mente 4 an dem Borstenträger 2 einer herzustellenden
Bürste 1 egalisiert. Dabei wird eine Egalisierungsvor-
richtung 41 der Profilierungsvorrichtung 25 verwendet.
Die Egalisierungsvorrichtung 41 nutzt dabei die zuvor
bereits erwähnte Heizvorrichtung 19 der Bürstenherstel-
lungsvorrichtung 18, um das Gegenprofil 43 durch Auf-
schmelzen der befestigungsseitigen Enden 6 der Bors-
tenfilamente 4 einzuebnen.
[0085] Figur 11 zeigt, dass die Bürstenherstellungs-
vorrichtung 18 zudem einen Filamenthalter 30 mit einer
Klemmung 45 zum klemmenden Halten der Borstenfila-
mente 4 des Borstenbesatzes 3 aufweist. Der Filament-
halter 30 ist zumindest zeitweise auch Teil der Profilie-
rungsvorrichtung 25 und zudem als Kassette ausgebil-
det, und kann von Station zu Station der Bürstenherstel-
lungsvorrichtung 18 bewegt werden. Der Filamenthalter
30 kann die Borstenfilamente 4 bei der Profilierung des
Borstenbesatzes 3 genauso wie bei dem Erwärmen der
befestigungsseitigen Enden 6 der Borstenfilamente 4 zur
Egalisierung des Gegenprofils an der Befestigungsseite
29 des Borstenbesatzes 3 an der Heizvorrichtung 19
halten. Der Filamenthalter 30 weist ein Lochbild 37 von
Aufnahmelöchern 38 für Borstenbündel 10 aus Borsten-
filamenten 4 auf, das einer Bündelanordnung von Bors-
tenbündeln 10 im Borstenbesatz 3 der herzustellenden
Bürste 1 entspricht.
[0086] Der Filamenthalter 30 umfasst eine lösbare
Klemmung 45 für die in seinen Aufnahmelöchern 38
angeordneten Borstenbündel 10 aus Borstenfilamenten
4. Figur 11 zeigt den Filamenthalter 30 mit einem zu
profilierenden Borstenbesatz 3 zwischen dem Profilie-

rungswerkzeug 26 und dem Gegenprofilierungswerk-
zeug 28.
[0087] Während der Profilierung des Borstenbesatzes
3 wird die Klemmung 45 des Filamenthalters 30 geöffnet,
so dass eine axiale Verschiebung der Borstenfilamente 4
der Borstenbündel 10 zur Profilierung des Borstenbesat-
zes 3 in den als Durchgangslöchern ausgebildeten Auf-
nahmelöchern 38 des Filamenthalters 30 möglich ist. Ist
die Profilierung des Borstenbesatzes 3 abgeschlossen,
kann die Klemmung 45 wieder aktiviert werden, um die
verschobenen Borstenfilamente 4 in den Aufnahmelö-
chern 38 des Filamenthalters 30 zu fixieren.
[0088] Auch beim Eindrücken der befestigungsseiti-
gen Enden 6 der Borstenfilamente 4 in die Aufnahme-
vertiefung 5 eines bereitgehaltenen Borstenträgers 2
wird der Filamenthalter 30 verwendet. Hierbei ist seine
Klemmung 45 jedoch geöffnet. So können die Borstenfi-
lamente 4 mithilfe des Profilierungswerkzeugs 26, das
die Borstenfilamente 4 an der Befestigungsseite 27 des
Borstenbesatzes 3 axial beaufschlagt, mit ihren befesti-
gungsseitigen Enden 6 in die Aufnahmevertiefung 5 ge-
drückt werden. Dabei werden die Borstenfilamente 4 von
dem Filamenthalter 30 und seinen durchgehenden Auf-
nahmelöchern 38 geführt.
[0089] Zur Kühlung des Borstenträgers 2 nach der
Befestigung der Borstenfilamente 4 an dem Borstenträ-
ger 2 weist die Bürstenherstellungsvorrichtung 18 außer-
dem eine Kühlvorrichtung 31 auf. Die Kühlvorrichtung 31
ist dazu eingerichtet, den in der Form 16 angeordneten
Borstenträger 2 abzukühlen.
[0090] Gemäß Figur 11 weist die Bürstenherstellungs-
vorrichtung 18 außerdem ein Magazin 32 auf, in dem ein
Vorrat an losen Borstenfilamenten 33 angeordnet ist.
[0091] Mithilfe einer Abteilvorrichtung 34 der Bürsten-
herstellungsvorrichtung 18 können Borstenbündel 10
aus dem Vorrat an losen Borstenfilamenten 33 in dem
Magazin 32 abgeteilt werden. Mithilfe einer Bündelfor-
meinheit 35 können die Borstenbündel 10 in ihre im
Borstenbesatz 3 der herzustellenden Bürste 1 ge-
wünschte Zielform gebracht werden.
[0092] Aus der Bündelformeinheit 35 werden die Bors-
tenbündel 10 an den Filamenthalter 30 übergeben und
mit der Klemmung 45 in den als Durchgangslöchern
ausgebildeten Aufnahmelöchern 38 fixiert.
[0093] Fig 14 zeigt, wie die fertige Bürste 1 nach Ab-
kühlen des Borstenträgers 2 mit der Hebevorrichtung 36
aus der Form 16 gehoben wird. Der profilierte Borstenbe-
satz 3 ist nun mit dem Borstenträger 2 der Bürste 1
verbunden.
[0094] Die Profilierungsvorrichtung 25 eignet sich zur
Durchführung des nachfolgend beschriebenen Verfah-
rens zur Profilierung eines Borstenbesatzes 3 aus Bors-
tenfilamenten 4 für eine herzustellende Bürste 1. Das
Verfahren kann Teil eines Verfahrens zur Herstellung von
Bürsten 1 sein.
[0095] Dabei werden die Borstenfilamente 4 des Bors-
tenbesatzes 3 mit der Profilierungsvorrichtung 25 in Be-
zug auf ihre Längsachsen zur Erzeugung eines Profils 42
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an einer Reinigungsseite 27 des Borstenbesatzes 3 aus-
gehend von einer Ausgangsposition in eine Zielposition
axial verschoben.
[0096] Dabei werden Borstenfilamente 4 des Borsten-
besatzes 3 relativ zueinander axial und zudem zum Teil
axial unterschiedlich weit verschoben. Die Borstenfila-
mente 4 werden dazu mit dem Profilierungswerkzeug 26
der Profilierungsvorrichtung 25 an der Reinigungsseite
27 des Borstenbesatzes 3 axial beaufschlagt und an der
Befestigungsseite 29 des Borstenbesatzes 3 mit dem
Gegenprofilierungswerkzeug 28 der Profilierungsvor-
richtung 25 abgestützt und zudem gegenprofiliert.
[0097] Das Profilierungswerkzeug 26 und das Gegen-
profilierungswerkzeug 28 werden gemäß Figur 11 in
einer Profilierungsbewegung relativ zu dem Borstenbe-
satz 3 und dem Filamenthalter 30 mithilfe des Antriebs 44
bewegt. Bei einer alternativen Ausführungsform des Ver-
fahrens ist es möglich, den Borstenbesatz 3, beispiels-
weise zusammen mit dem Filamenthalter 30, relativ zu
dem Profilierungswerkzeug 26 und/oder dem Gegen-
profilierungswerkzeug 28 zu bewegen.
[0098] Ein an der Befestigungsseite 29 des Borsten-
besatzes 3 beim Profilieren der Reinigungsseite 27 er-
zeugtes Gegenprofil 43 wird durch Aufschmelzen von
befestigungsseitigen Enden 6 der Borstenfilamente 4
egalisiert, bevor der Borstenbesatz 3 mit dem Borsten-
träger 2 der herzustellenden Bürste 1 verbunden wird.
Die Egalisierung des an der Befestigungsseite 29 er-
zeugten Gegenprofils 43 erfolgt mithilfe der Heizvorrich-
tung 19 der Bürstenherstellungsvorrichtung 18, die zu-
mindest zeitweise auch Teil der Egalisierungsvorrichtung
41 der Profilierungsvorrichtung 25 ist.
[0099] Nach der Profilierung können die Borstenfila-
mente 4 mittels Wärme mit einem Borstenträger 2 einer
Bürste 1 verbunden werden. Das Verfahren zur Profilie-
rung eines Borstenbesatzes 3 aus Borstenfilamenten 4
ist dann Teil eines Verfahrens zur Herstellung einer
Bürste 1. Ein Verfahrensschritt dieses Verfahrens zur
Herstellung einer Bürste 1 sieht vor, dass die Borstenfi-
lamente 4 des zuvor profilierten Borstenbesatzes 3 mit-
tels Wärme mit einem Borstenträger 2 einer Bürste 1
verbunden werden. Zur Verbindung der Borstenfilamen-
te 4 mit dem Borstenträger 2 kann dabei die Wärme der
Heizvorrichtung 19 der Bürstenherstellungsvorrichtung
18 genutzt werden. Die Heizvorrichtung 19 wurde zuvor
zum Aufschmelzen der befestigungsseitigen Enden 6
der Borstenfilamente 4 zur Egalisierung des an der Be-
festigungsseite 29 des Borstenbesatzes 3 erzeugten
Gegenprofils 43 verwendet. Die aufgeschmolzenen be-
festigungsseitigen Enden 6 der Borstenfilamente 4 kön-
nen dann in Kontakt mit dem durch die Heizvorrichtung
19 ebenfalls erwärmten Borstenträger 2 gebracht wer-
den, um die Borstenfilamente 4 mit dem Borstenträger 2
zu verbinden.
[0100] Die Erfindung betrifft unter anderem eine Pro-
filierungsvorrichtung 25 zur Profilierung eines Borsten-
besatzes 3 für eine Bürste 1, wobei die Profilierungsvor-
richtung 25 dazu eingerichtet ist, eine Reinigungsseite 27

des Borstenbesatzes 3 durch eine in Bezug auf ihre
Längsachsen axiale Verschiebung von Borstenfilamen-
ten 4 des Borstenbesatzes 3 zu profilieren.

Bezugszeichenliste

[0101]

1 Bürste
2 Borstenträger, Bürstenkopf
3 Borstenbesatz
4 Borstenfilamente
5 Aufnahmevertiefung
6 befestigungsseitige Enden von 4
7 Halsabschnitt
8 Griff
9 Versteifungsrippe
10 Borstenbündel
11 Trägerplatte
12 Oberfläche von 11
13 Bürstenoberfläche
14 Rand
15 Ausnehmung in 15
16 Form
17 Formwand
18 Bürstenherstellungsvorrichtung
19 Heizvorrichtung
20 Heizfläche für 6
21 Heizfläche für 2
22 Heizelement
23 Temperatursensor
24 Steuereinheit
25 Profilierungsvorrichtung
26 Profilierungswerkzeug
27 Reinigungsseite
28 Gegenprofilierungswerkzeug
29 Befestigungsseite
30 Filamenthalter
31 Kühlvorrichtung
32 Magazin
33 Vorrat an losen Borstenfilamenten
34 Abteilvorrichtung
35 Bündelformeinheit
36 Hebevorrichtung
37 Lochbild von 30
38 Aufnahmeloch in 30
39 Profilierungsoberfläche
40 Gegenprofilierungsoberfläche
41 Egalisierungsvorrichtung
42 Profil
43 Gegenprofil
44 Antrieb
45 Klemmung

Patentansprüche

1. Bürstenherstellungsvorrichtung (18) zur Herstellung
von Bürsten (1), insbesondere von Zahnbürsten, mit
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einem Borstenträger (2) und einem Borstenbesatz
(3) aus Borstenfilamenten (4), wobei die Bürsten-
herstellungsvorrichtung (18) eine Profilierungsvor-
richtung (25) zur Profilierung eines Borstenbesatzes
(3) für eine Bürste (1) aufweist, wobei die Profilie-
rungsvorrichtung (25) dazu eingerichtet ist, eine
Reinigungsseite (27) des Borstenbesatzes (3) durch
eine in Bezug auf ihre Längsachsen axiale Verschie-
bung von Borstenfilamenten (4) des Borstenbesat-
zes (3) zu profilieren, wobei die Profilierungsvorrich-
tung (25) ein Profilierungswerkzeug (26) zur axialen
Verschiebung der Borstenfilamente (4) aufweist, wo-
bei das Profilierungswerkzeug (26) zur axialen Be-
aufschlagung der Borstenfilamente (4) an der Reini-
gungsseite (27) des Borstenbesatzes (3) eingerich-
tet ist, und wobei die Profilierungsvorrichtung (25)
eine Egalisierungsvorrichtung (41) zur Egalisierung
eines an einer Befestigungsseite (29) des Borsten-
besatzes (3) erzeugten Gegenprofils (4) aufweist,
wobei die Egalisierungsvorrichtung (41) eine Heiz-
vorrichtung (19) aufweist, dadurch gekennzeich-
net, dass die Heizvorrichtung (19) zum Aufschmel-
zen von befestigungsseitigen Enden (6) der Bors-
tenfilamente (4) des Borstenbesatzes (3) zur Egali-
sierung des Borstenbesatzes (3) und zur stoffschlüs-
sigen Verbindung zwischen den aufgeschmolzenen,
befestigungsseitigen Enden (6) der Borstenfilamen-
te (4) des Borstenbesatzes (3) und einem bereitge-
haltenen Borstenträger (2) eingerichtet ist.

2. Bürstenherstellungsvorrichtung (18) nach dem vor-
herigen Anspruch, wobei die Profilierungsvorrich-
tung (25) ein Gegenprofilierungswerkzeug (28) zur
axialen Verschiebung der Borstenfilamente (4) auf-
weist, und/oder wobei die Profilierungsvorrichtung
(25), insbesondere durch ihr Profilierungswerkzeug
(26) und/oder ihr Gegenprofilierungswerkzeug (28),
dazu eingerichtet ist Borstenfilamente (4) des Bors-
tenbesatzes (3) unterschiedlich weit axial zu ver-
schieben.

3. Bürstenherstellungsvorrichtung (18) nach dem vor-
herigen Anspruch, wobei das Gegenprofilierungs-
werkzeug (28) zur axialen Beaufschlagung von be-
festigungsseitigen Enden (6) der Borstenfilamente
(4) an einer Befestigungsseite (29) des Borstenbe-
satzes (3) und/oder zur Abstützung der Borstenfila-
mente (4) an befestigungsseitigen Enden (6) der
Borstenfilamente (4) bei der Profilierung des Bors-
tenbesatzes (3) eingerichtet ist.

4. Bürstenherstellungsvorrichtung (18) nach einem der
beiden vorherigen Ansprüche, wobei das Profilie-
rungswerkzeug (26) eine, vorzugsweise geschlos-
sene, Profilierungsoberfläche (39) aufweist, die ein
Negativprofil eines zu erzeugenden Profils (42) des
Borstenbesatzes (3) einer herzustellenden Bürste
(1) an seiner Reinigungsseite (27) hat.

5. Bürstenherstellungsvorrichtung (18) nach einem der
Ansprüche 1 bis 4, wobei das Gegenprofilierungs-
werkzeug (28) eine, vorzugsweise geschlossene,
Gegenprofilierungsoberfläche (40) aufweist, deren
Profil ein Negativprofil des Profils einer oder der
Profilierungsoberfläche (39) des Profilierungswerk-
zeugs (26) ist und/oder deren Profil dem zu erzeu-
genden Profil (42) des Borstenbesatzes (3) einer
herzustellenden Bürste (1) an seiner Reinigungs-
seite (27) entspricht.

6. Bürstenherstellungsvorrichtung (18) nach einem der
Ansprüche 1 bis 5, wobei das Profilierungswerkzeug
(26) und/oder das Gegenprofilierungswerkzeug (28)
zur Ausführung einer Profilierungsbewegung be-
weglich gelagert ist/sind.

7. Bürstenherstellungsvorrichtung (18) nach einem der
Ansprüche 1 bis 6, wobei die Profilierungsvorrich-
tung (25) einen Antrieb (44) zur Profilierungsbewe-
gung des Profilierungswerkzeugs (26) und/oder des
Gegenprofilierungswerkzeugs (28) und/oder eines
Filamenthalters (30) der Profilierungsvorrichtung
(25) aufweist.

8. Bürstenherstellungsvorrichtung (18) nach einem der
vorherigen Ansprüche, wobei die Profilierungsvor-
richtung (25) einen Filamenthalter (30) zum, insbe-
sondere klemmenden, Halten der Borstenfilamente
(4) des Borstenbesatzes (3) bei der Profilierung des
Borstenbesatzes (3) aufweist.

9. Bürstenherstellungsvorrichtung (18) nach dem vor-
herigen Anspruch, wobei der Filamenthalter (30) ein
Lochbild (37) mit einer Anzahl und Anordnung von
Aufnahmelöchern (38) aufweist, die der Anzahl und
Anordnung von Borstenbündeln (10) des Borsten-
besatzes (3) einer herzustellenden Bürste (1) ent-
spricht.

10. Bürstenherstellungsvorrichtung (18) nach einem der
beiden vorherigen Ansprüche, wobei der Filament-
halter (30) eine lösbare Klemmung (45) für in den
Aufnahmelöchern (38) angeordnete Borstenfila-
mente (4), insbesondere für in den Aufnahmelö-
chern (38) angeordnete Borstenbündel (10), auf-
weist.

11. Bürstenherstellungsvorrichtung (18) nach einem der
beiden vorherigen Ansprüche, wobei die Aufnahme-
löcher (38) als Durchgangslöcher ausgebildet sind.

12. Verfahren zur Herstellung einer Bürste (1), insbe-
sondere einer Zahnbürste, wobei ein Borstenbesatz
(3) aus Borstenfilamenten (4) profiliert wird, wobei
die Borstenfilamente (4) zur Profilierung des Bors-
tenbesatzes (3) mit einer Profilierungsvorrichtung
(25), insbesondere mit einer Profilierungsvorrich-
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tung (25) einer Bürstenherstellungsvorrichtung (18)
nach einem der vorherigen Ansprüche, in Bezug auf
ihre Längsachsen zur Erzeugung eines Profils (42)
an einer Reinigungsseite (27) des Borstenbesatzes
(3) ausgehend von einer Ausgangsposition axial in
eine Zielposition verschoben werden, wobei ein an
einer Befestigungsseite (29) des Borstenbesatzes
(3) beim Profilieren der Reinigungsseite (27) erzeug-
tes Gegenprofil (43) durch Aufschmelzen von befes-
tigungsseitigen Enden (6) der Borstenfilamente (4)
mit einer Heizvorrichtung (19) einer Egalisierungs-
vorrichtung (41) egalisiert wird, und wobei die Bors-
tenfilamente (4) des profilierten Borstenbesatzes (3)
anschließend mittels Wärme der Heizvorrichtung
(19) der Egalisierungsvorrichtung (41) mit einem
Borstenträger (2) der Bürste (1) stoffschlüssig mit-
einander verbunden werden.

13. Verfahren nach dem vorherigen Anspruch, wobei
Borstenfilamente (4) des zu profilierenden Borsten-
besatzes (3) relativ zueinander axial verschoben
und/oder unterschiedlich weit axial verschoben wer-
den.

14. Verfahren nach einem der beiden vorherigen An-
sprüche, wobei die Borstenfilamente (4) an der Rei-
nigungsseite (27) des Borstenbesatzes (3) mit ei-
nem Profilierungswerkzeug (26) der Profilierungs-
vorrichtung (25) axial beaufschlagt werden und/oder
wobei der Borstenbesatz (3) an seiner Befestigungs-
seite (29) mit einem Gegenprofilierungswerkzeug
(28) der Profilierungsvorrichtung (25) abgestützt un-
d/oder gegenprofiliert wird.

15. Verfahren nach dem vorherigen Anspruch, wobei
das Profilierungswerkzeug (26) und/oder das Ge-
genprofilierungswerkzeug (28) in einer Profilie-
rungsbewegung relativ zu dem Borstenbesatz (3)
bewegt wird/werden und/oder wobei der Borstenbe-
satz (3) relativ zu dem Profilierungswerkzeug (26)
und/oder dem Gegenprofilierungswerkzeug (28) be-
wegt wird.

Claims

1. Brush manufacturing device (18) for manufacturing
brushes (1), in particular toothbrushes, having a
bristle carrier (2) and a set of bristles (3) made of
bristle filaments (4), wherein the brush manufactur-
ing device (18) has a profiling device (25) for profiling
a set of bristles (3) for a brush (1), wherein the
profiling device (25) is designed to profile a cleaning
side (27) of the set of bristles (3) by axially displacing
the bristle filaments (4) of the set of bristles (3)
relative to the longitudinal axes thereof, wherein
the profiling device (25) comprises a profiling tool
(26) for the axial displacement of the bristle filaments

(4), wherein the profiling tool (26) is set up for axial
engagement of the bristle filaments (4) on the clean-
ing side (27) of the set of bristles (3), and wherein the
profiling device (25) has an equalization device (41)
for equalizing a counter-profile (4) produced on an
attachment side (29) of the set of bristles (3), wherein
the equalization device (41) has a heating device
(19),characterized in that the heating device (19) is
set up for melting attachment-side ends (6) of the
bristle filaments (4) of the set of bristles (3) for
equalizing the set of bristles (3) and for forming a
material bond between the melted attachment-side
ends (6) of the bristle filaments (4) of the set of
bristles (3) and a bristle carrier (2) provided.

2. Brush manufacturing device (18) according to the
preceding claim, wherein the profiling device (25)
has a counter-profiling tool (28) for the axial displa-
cement of the bristle filaments (4), and/or wherein
the profiling device (25), in particular by means of its
profiling tool (26) and/or its counter-profiling tool
(28), is designed for the axial displacement of bristle
filaments (4) of the set of bristles (3) by different
distances.

3. Brush manufacturing device (18) according to the
preceding claim, wherein the counter-profiling tool
(28) is designed for the axial engagement of attach-
ment-side ends (6) of the bristle filaments (4) on an
attachment side (29) of the set of bristles (3) and/or
for supporting the bristle filaments (4) at attachment-
side ends (6) of the bristle filaments (4) during the
profiling of the set of bristles (3).

4. Brush manufacturing device (18) according to one of
the two preceding claims, wherein the profiling tool
(26) has a preferably closed profiling surface (39)
which has a negative profile of a profile (42) to be
produced of the set of bristles (3) of a brush (1) to be
manufactured on its cleaning side (27).

5. Brush manufacturing device (18) according to one of
claims 1 to 4, wherein the counter-profiling tool (28)
has a counter-profiling surface (40), preferably
closed, the profile of which is a negative profile of
the profile of one or the profiling surface (39) of the
profiling tool (26) and/or the profile of which corre-
sponds to the profile (42) to be produced of the set of
bristles (3) of a brush (1) to be manufactured on its
cleaning side (27).

6. Brush manufacturing device (18) according to one of
claims 1 to 5, wherein the profiling tool (26) and/or the
counter-profiling tool (28) is/are movably mounted to
perform a profiling movement.

7. Brush manufacturing device (18) according to one of
claims 1 to 6, wherein the profiling device (25) has a
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drive (44) for the profiling movement of the profiling
tool (26) and/or the counter-profiling tool (28) and/or
a filament holder (30) of the profiling device (25).

8. Brush manufacturing device (18) according to one of
the preceding claims, wherein the profiling device
(25) has a filament holder (30) for holding, in parti-
cular clamping, the bristle filaments (4) of the set of
bristles (3) during the profiling of the set of bristles
(3).

9. Brush manufacturing device (18) according to the
preceding claim, wherein the filament holder (30)
has a hole pattern (37) with a number and arrange-
ment of receiving holes (38) corresponding to the
number and arrangement of bristle bundles (10) of
the set of bristles (3) of a brush (1) to be manufac-
tured.

10. Brush manufacturing device (18) according to one of
the two preceding claims, wherein the filament
holder (30) has a releasable clamp (45) for bristle
filaments (4) arranged in the receiving holes (38), in
particular for bristle bundles (10) arranged in the
receiving holes (38).

11. Brush manufacturing device (18) according to one of
the two preceding claims, wherein the receiving
holes (38) are designed as through holes.

12. Method for manufacturing a brush (1), in particular a
toothbrush, wherein a set of bristles (3) made of
bristle filaments (4) is profiled, wherein the bristle
filaments (4), for profiling the set of bristles (3), are
displaced using a profiling device (25), in particular
with a profiling device (25) of a brush manufacturing
device (18) according to one of the preceding claims,
in relation to their longitudinal axes to produce a
profile (42) on a cleaning side (27) of the set of
bristles (3) starting from an initial position axially into
a target position, wherein a counter-profile (43) pro-
duced on an attachment side (29) of the set of bristles
(3) during profiling of the cleaning side (27) is equal-
ized by melting the attachment-side ends (6) of the
bristle filaments (4) with a heating device (19) of an
equalization device (41), and wherein the bristle
filaments (4) of the profiled set of bristles (3) are then
connected to each other in a materially bonded
manner by means of heat from the heating device
(19) of the equalization device (41) with a bristle
carrier (2) of the brush (1).

13. Method according to the preceding claim, wherein
bristle filaments (4) of the set of bristles (3) to be
profiled are axially displaced relative to each other
and/or axially displaced to different extents.

14. Method according to one of the two preceding

claims, wherein the bristle filaments (4) on the clean-
ing side (27) of the set of bristles (3) are axially
engaged with a profiling tool (26) of the profiling
device (25) and/or wherein the set of bristles (3) is
supported and/or counter-profiled on its attachment
side (29) with a counter-profiling tool (28) of the
profiling device (25).

15. Method according to the preceding claim, wherein
the profiling tool (26) and/or the counter-profiling tool
(28) is/are moved in a profiling movement relative to
the set of bristles (3) and/or wherein the set of bristles
(3) is moved relative to the profiling tool (26) and/or
the counter-profiling tool (28).

Revendications

1. Dispositif pour la fabrication de brosses (18) destiné
à la fabrication de brosses (1), en particulier de
brosses à dents, avec un support de brosse (2) et
une garniture de brosse (3) faite de filaments de poils
de brosse (4), lequel dispositif pour la fabrication de
brosses (18) comporte un dispositif de profilage (25)
pour le profilage d’une garniture de brosse (3) pour
une brosse (1), le dispositif de profilage (25) étant
conçu pour profiler un côté nettoyant (27) de la
garniture de brosse (3) par un déplacement de fila-
ments de poils de brosse (4) de la garniture de
brosse (3) dans le sens axial par rapport à son
axe longitudinal,

dans lequel le dispositif de profilage (25)
comporte un outil de profilage (26) pour le dé-
placement axial des filaments de poils de brosse
(4), lequel outil de profilage (26) est configuré
pour agir sur les filaments de poils de brosse (4)
dans le sens axial sur le côté nettoyant (27) de la
garniture de brosse (3), et
dans lequel le dispositif de profilage (25)
comporte un dispositif d’égalisation (41) pour
égaliser un profil opposé (4) créé sur un côté
de fixation (29) de la garniture de brosse (3),
lequel dispositif d’égalisation (41) comporte un
dispositif de chauffage (19),
caractérisé enceque le dispositif de chauffage
(19) est conçu pour faire fondre les extrémités
côté fixation (6) des filaments de poils de brosse
(4) de la garniture de brosse (3) afin d’égaliser la
garniture de brosse (3) et d’obtenir la liaison par
solidarité de matière entre les extrémités côté
fixation (6) fondues des filaments de poils de
brosse (4) de la garniture de brosse (3) et un
support de brosse (2) présenté.

2. Dispositif pour la fabrication de brosses (18) selon la
revendication précédente, dans lequel le dispositif
de profilage (25) comporte un outil de profilage op-
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posé (28) pour le déplacement axial des filaments de
poils de brosse (4) et/ou dans lequel le dispositif de
profilage (25) est conçu, en particulier par son outil
de profilage (26) et/ou son outil de profilage opposé
(28), pour déplacer les filaments de poils de brosse
(4) de la garniture de brosse (3) dans le sens axial sur
une distance différente.

3. Dispositif pour la fabrication de brosses (18) selon la
revendication précédente, dans lequel l’outil de pro-
filage opposé (28) est conçu pour agir dans le sens
axial sur les extrémités côté fixation (6) des filaments
de poils de brosse (4) sur un côté de fixation (29) de
la garniture de brosse (3) et/ou pour supporter les
filaments de poils de brosse (4) à des extrémités côté
fixation (6) des filaments de poils de brosse (4) lors
du profilage de la garniture de brosse (3).

4. Dispositif pour la fabrication de brosses (18) selon
l’une des deux revendications précédentes, dans
lequel l’outil de profilage (26) comporte une surface
de profilage (39), de préférence fermée, qui possède
un profil en négatif par rapport à un profil (42) à créer
sur le côté nettoyant (27) de la garniture de brosse
(3) d’une brosse (1) à fabriquer.

5. Dispositif pour la fabrication de brosses (18) selon
l’une des revendications 1 à 4, dans lequel l’outil de
profilage opposé (28) comporte une surface de pro-
filage opposée (40), de préférence fermée, dont le
profil est un profil en négatif de celui d’une ou de la
surface de profilage (39) de l’outil de profilage (26)
et/ou dont le profil correspond au profil (42) à créer
sur le côté nettoyant (27) de la garniture de brosse
(3) d’une brosse (1) à fabriquer.

6. Dispositif pour la fabrication de brosses (18) selon
l’une des revendications 1 à 5, dans lequel l’outil de
profilage (26) et/ou l’outil de profilage opposé (28)
sont supportés de façon mobile afin d’exécuter un
mouvement de profilage.

7. Dispositif pour la fabrication de brosses (18) selon
l’une des revendications 1 à 6, dans lequel le dis-
positif de profilage (25) comporte un entraînement
(44) pour le mouvement de profilage de l’outil de
profilage (26) et/ou de l’outil de profilage opposé (28)
et/ou d’une fixation des filaments (30) du dispositif de
profilage (25).

8. Dispositif pour la fabrication de brosses (18) selon
l’une des revendications précédentes, dans lequel le
dispositif de profilage (25) comporte une fixation des
filaments (30) pour le maintien, en particulier par
serrage, des filaments de poils de brosse (4) de la
garniture de brosse (3) lors du profilage de la garni-
ture de brosse (3).

9. Dispositif pour la fabrication de brosses (18) selon la
revendication précédente, dans lequel la fixation des
filaments (30) présente un motif de perforations (37)
avec un nombre et une disposition de trous de ré-
ception (38) correspondant au nombre et à la dis-
position de touffes de poils de brosse (10) de la
garniture de brosse (3) d’une brosse (1) à fabriquer.

10. Dispositif pour la fabrication de brosses (18) selon
l’une des deux revendications précédentes, dans
lequel la fixation des filaments (30) comporte un
serrage (45) pouvant être défait pour des filaments
de poils de brosse (4) disposés dans les trous de
réception (38), en particulier pour des touffes de
filaments (10) disposées dans les trous de réception
(38).

11. Dispositif pour la fabrication de brosses (18) selon
l’une des deux revendications précédentes, dans
lequel les trous de réception (38) sont conçus
comme des trous traversants.

12. Procédé pour la fabrication d’une brosse (1), en
particulier d’une brosse à dents, dans lequel une
garniture de brosse (3) faite de filaments de poils
de brosse (4) est profilée, dans lequel, en vue du
profilage de la garniture de brosse (3) avec un dis-
positif de profilage (25), en particulier avec un dis-
positif de profilage (25) d’un dispositif pour la fabri-
cation de brosses (18) selon l’une des revendica-
tions précédentes, les filaments de poils de brosse
(4) sont déplacés dans le sens axial par rapport à
leurs axes longitudinaux d’une position de départ
vers une position de destination pour créer un profil
(42) sur un côté nettoyant (27) de la garniture de
brosse (3), un profil opposé (43) créé sur un côté de
fixation (29) de la garniture de brosse (3) lors du
profilage du côté nettoyant (27) étant égalisé par la
fusion d’extrémités côté fixation (6) des filaments de
poils de brosse (4) avec un dispositif de chauffage
(19) d’un dispositif d’égalisation (41) et les filaments
de poils de brosse (4) de la garniture de brosse (3)
profilée étant ensuite liés par solidarité de matière
avec un support de brosse (2) de la brosse (1) au
moyen de la chaleur du dispositif de chauffage (19)
du dispositif d’égalisation (41).

13. Procédé selon la revendication précédente, dans
lequel filaments de poils de brosse (4) de la garniture
de brosse (3) à profiler sont déplacés dans le sens
axial les uns par rapport aux autres et/ou déplacés
dans le sens axial sur une distance différente.

14. Procédé selon l’une des deux revendications pré-
cédentes, dans lequel les filaments de poils de
brosse (4) sont soumis à l’action dans le sens axial
d’un outil de profilage (26) du dispositif de profilage
(25) sur le côté nettoyant (27) de la garniture de
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brosse (3) et/ou dans lequel la garniture de brosse
(3) est supportée et/ou profilée de manière opposée
sur son côté de fixation (29) avec un outil de profilage
opposé (28) du dispositif de profilage (25).

15. Procédé selon la revendication précédente, dans
lequel l’outil de profilage (26) et/ou l’outil de profilage
opposé (28) sont déplacés dans un mouvement de
profilage par rapport à la garniture de brosse (3)
et/ou dans lequel la garniture de brosse (3) est
déplacée par rapport à l’outil de profilage (26) et/ou
à l’outil de profilage opposé (28).
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