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schaumfahigen, gegebenenfalls auch verschiedenen ; ﬂ |, 5 5
Werkstoffen hergestellt werden kdnnen und ferner am : 10~ 4
Ansatz der Borstenbiindel am Borstentrdger ein sauberer : —_——
AbschluR erhalten wird. Zur Lésung schiégt die Erfindung. . l

ein Verfahren zur Herstellung von Borstenwaren,
bestehend aus einem Borstentréger aus gieB- oder
schaumféhigem Material und darin verankerten Borsten
aus Kunststoff vor, bei dem die Borsten durch Kanéle in |
eine Form fiir den Borstentriger eingefihrt, an ihrem in der i
Form befindlichen Ende zur Bildung einer Verdickung I
I
i
i

"thermisch aufgeschmolzen, die Verdickung an den Borsten
zur dichtenden Anlage an die Miindungsdffnung des sie
fiihrenden Kanals, gegebenenfalls unter Belassen eines
Hinterschnitts an der Verdickung gebracht werden und : —

“anschlieBend die Form mit dem Borstentragermaterial 7 " -
ausgefullt wird. Auf diese Weise ist eine kraft- und ‘ ,/
formschliissige Verankerung der Borsten im Borstentrager , ]3
gewahrleistet. Fig. 3 8

ISSN 0433-6461 . ‘ 4 Seiten



-1- 244062

Erfindungsanspruch:

1. Verfahren zur Herstellung von Borstenwaren, bestehend aus einem Borstentrager aus gie3- oder schdumfahigem Material
und darin verankerten Borsten aus Kunststoff, indem die Borsten — Einzelborsten oder Borstenstrange — durch Kanéle in
eine Form fir die Borstentréger eingefiihrt, an ihrem in der Form befindlichen Ende zur Bildung einer Verdickung thermisch
aufgeschmolzen und anschlieBend die Form mit dem Borstentrdgermaterial ausgefdlit wird, gekennzeichnet dadurch, daly
die Verdickung an den Borsten zur dichtenden Anlage an die Mindungsoffnung des sie fiihrenden Kanals gebracht wird.

2. Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB die Verdickung vor dem Einbringen des Borstentrdgermaterialsin die
Form in die Dichtlage gebracht wird.

3. Verfahren nach Punkt 1 oder 2, gekennzeichnet dadurch, da die Verdickung anléBlich ihrer Erzeugung in die Dichtlage
gebracht wird. :

4, Verfahren nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB die Verdickung wahrend des Einbringens des Borstentradgermaterials
in die Dichtlage gebracht wird.

5. Verfahren nach einem der Punkte 1 bis 4, gekennzeichnet dadurch, daB die Verdickung durch Zug an den Borsten oder Druck
auf die Verdickung in die Dichtlage gebracht wird.

6. Verfahren nach einem der Punkte 1 bis 5, gekennzeichnet dadurch, daR die Verdickung geformt wird.

7. Verfahren nach einem der Punkte 1 bis 6, gekennzeichnet dadurch, daf die Verdickung so ausgebildet wird, dal3 zwischenihr
und der die Mindungso6ffnung des Kanals aufweisenden Formwandung ein Hinterschnitt gebildet wird.

8. Verfahren nach einem der Punkte 1 bis 6, gekennzeichnet dadurch, daR die Miindungséffnung des Kanals mit einer an die
Form der Verdickung angepalten Kontur versehen wird.

9. Verfahren nach einem der Punkte 1 bis 8, gekennzeichnet dadurch, daB die Borsten mit einer sie umschlieBenden Hiilse in
den Kanal eingefiihrt werden und die Verdickung gegen die Stirnseite der Hiilse verformt wird.

10. Verfahren nach einem der Punkte 1 bis 8, gekennzeichnet dadurch, daR die Hilse dicht in den Kanal gefiihrt und die
Verdickung dichtend an die Stirnseite der Hilse angedriickt wird.

11. Verfahren nach einem der Punkte 1 bis 8, gekennzeichnet dadurch, daf die Hiilse nach dem Anformen der Verdickungin den
Kanal zurlickgezogen und die Verdickung in ihre Dichtlage an der Miindungséffnung des Kanals gebracht wird.

12. Verfahren nach einem der Punkte 1 bis 11, gekennzeichnet dadurch, daR mehrere in benachbarten Kanélen gefiihrte Borsten
an ihren Enden zu einer zusammenhéngenden Verdickung verformt werden.

13. Verfahren nach einem der Punkte 1 bis 12, gekennzeichnet dadurch, daf3 Borsten und Borstentréger aus verschiedenen
Werkstoffen bestehen.

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Borstenwaren, bestehend aus einem Borstentréger aus gieR3- oder
schdumfahigem Material und darin verankerten Borsten aus Kunststoff, indem die Borsten —Einzelborsten oder Borstenstrange
— durch Kanéle in eine Form flir den Borstentréger eingeflihrt, an ihrem in der Form befindlichen Enden zur Bildung einer
Verdickung thermisch aufgeschmolzen und anschlieend die Form mit dem Borstentrégermaterial ausgefillt wird.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Die herkémmliche Technik bei der Herstellung von Borstenwaren, wie Blirsten, Besen, Matten oder dergleichen, besteht darin,
die Borsten, ggfls. vom Endlosstrang, zu blndeln, zusammenzufassen und auf Lange zu schneiden und daraufhin jedes Blindel
mechanisch, ggfls. unter Zuhilfenahme von Kitt- und Klebemassen, in vorgeformten Lochern des Borstentragers mechanisch zu
befestigen. Das Herstellungsverfahren besteht also im wesentlichen aus drei Stufen, ndmlich Herstellung des Borstenbiindels,
Herstellung des Borstentrdgers und Verbinden der beiden miteinander. Um dieses aufwendige Verfahren zu vereinfach, hat es
seit Aufkommen der Kunststoffe nicht an Versuchen gefehlt, das thermoplastische Verhalten solcher Kunststoffe fiir den
Herstellungsvorgang zu nutzen. So ist bereits vor vielen Jahrzehnten vorgeschlagen worden (DE-PS 355645), die Borsten mit
ihrem Befestigungsenden in eine Hohlform fiir den Borstentréager einzufiihren, die Hohlform mit einer unter Hitze
plastifizierbaren Masse auszufiillen. Nach Erhérten dieser Masse sollen die Borsten in dem Borstentrager verankert sein. Bei
dieser Methode findet keine oder nur eine sehr schlechte Bindung zwischen der glattwandigen Borste und dem
Borstentragermaterial statt, so daB die zwischen diesen Materialien vorhandenen Haftkréfte nicht ausreichen, um der Borste
eine gentigende Auszugsfestigkeit zu verleihen. Das Verfahren konnte sich deshalb nicht durchsetzen.

Dieses Verfahren ist sehr viel spater wieder aufgegriffen worden (DE-PS 895 140) und in Erkenntnis des vorgenannten Nachteils
dahingehend modifiziert worden, daB fiir die Borsten und den Borstentréger gleiche Materialien, ndmiich Polyamide oder
Polyurethane verwendet werden, um bei der erhéhten Verarbeitungstemperatur eine Art thermischer Verschmelzung zwischen



~2- 244 062

den beiden Materialien zu erhalten. Damit lassen sich aber nur Borstenwaren mit den werkstoffspezifischen Eigenschaften des
jeweils verwendeten Materials herstellen, die wiederum nur bestimmten Anwendungszwecken gerecht werden. Auch handelt es
sich bei den speziell vorgeschiagenen Materialien um relativ hochwertige Kunststoffe, die fiir viele Borstenwaren zu einer nicht
vertretbaren Verteuerung flihren.
Die Borstentrager werden heute im allgemeinen im SpritzgieRverfahren hergestellt, so da sich dieses auch bei der Ausfiihrung
der vorgenannten Verfahren anbietet. Hierbei haben sich jedoch Probleme deshalb ergeben, weil das in die Form eingespritzte
fliissige Material zwischen die Borsten und zwischen diese und den sie fithrenden Kanélen eindringt und nach dem Erhérten zu
einer unerwiinscht unregeiméRigen borstenseitigen AbschluBfléche am Borstentréger filhrt. Auch verliert das Borstenbiindel
im Bereich seines Ansatzes am Borstentréiger seine Elastizitat, wobei — da dieses Eindringen nicht gleichmaRig geschieht—die
verschiedenen Borstenbiinde! unter Umstéanden unterschiedliches Biegeverhalten zeigen. Eine anschiieRende Versduberung
der Ansatzstellen ist nicht oder nur mit sehr groBem Aufwand méglich.
Um die Einbindung der Borsten im Borstentriger zu verbessern, ist es weiterhin bekannt (DE-PS 845933), die in den Formraum
hineinreichenden Borstenenden aufzuschmelzen und ggf. zu verformen, so dal jedes Borstenbilndel an seinem Ende eine
seinen Durchmesser iiberschreitende Verdickung aufweist, die mit Abstand von der einen Formwandung angeordnet ist. Nach
dem Umspritzen bzw. Umschaumen der Borstenenden sind diese kraft- oder formschliissig im Borstentréger verankert, so dafl
sich eine ausreichende Auszugsfestigkeit ergibt. Das Problem des Austretens des Borstentrdgermaterials in die Fiihrungskanéle
der Borstenstringe ist damit allerdings nicht geldst. Es hat deshalb nicht an Versuchen gefehit (DE-OS 2922877), den
Fiihrungskanal fiir jedes Borstenbiindel abzudichten, indem beispielsweise das SpritzguRmaterial zundchst mit geringem Druck
an die eine Formwandung gespritzt und vorerhartet und erst danach die gréRere Menge des SpritzguBmaterials in die Form
eingefiihrt wird. Dieses Verfahren ist dann, wenn man eine einwandfreie AbschluBflache am Borstentréger erhalten wili,
auBerordentlich aufwendig. Weiterhin wird ein intensives Kiihlen der Kanéle vorgeschlagen, was bei eng stehenden
Borstenbiindeln praktisch unméglich ist. Auch der Vorschlag, in den Fiihrungskanélen einen Gegendruck gegen den
SpritzguRdruck zu erzeugen, ist nicht praktikabel, da dieser Gegendruck wiederum zu einer unregelméRigen AbschluRfiache am
Borstentrager fiihrt. Das gleiche gilt fiir ein vor dem SpritzguBvorgang erfolgendes VerschiieRen der Miindungséffnungen der
Fiihrungskanaie, die nach dem Druckabbau in der Form geéffnet werden, um anschlieBend die Borstenstrénge in das noch
weichplastische Material einzudriicken. Hier wird in jedem Fall auch die Haftung zwischen Borsten und Borstentrédgermaterial
beeintréichtigt. SchlieBlich schaffen auch mechanische Abdichtungen im Bereich der Fiihrungskanile, z. B. durch konusférmige
Verengung der Miindungsdffnung oder dort angeordnete Dichtlippen keine Losung des Problems, denn die Borsten lassen sich
nicht so dicht packen, als da® nicht zwischen ihnen kapillarartige Zwischenrdume verblieben. Dies gilt vor allem bei profilierten
Borsten und hohlen Borsten. Die bei Borsten jeglicher Art auftretenden Schwankungen im Durchmesser und die meist von der
Kreisform abweichende Querschnittsform filhren in einem Blndel zu gréReren Liicken.
In Erkenntnis dieser Probleme geht eine andere Technologie dahin, Borstentréger und Borsten in einem einzigen
SpritzgieRverfahren herzustellen, wobei das SpritzguBwerkzeug einen entsprechenden Formhohlraum fiir Borstentréger und
Borsten aufweist. Hier ist von Nachteil, da Kunststoffborsten ihre Biegefestigkeit und ihr Wiederaufrichtungsvermdgen, wie
auch ihre Festigkeit in erster Linie durchderstrecken des Borstenmaterials erhalten. Diese Eigenschaften weist eine gespritzte
Borste nicht auf. Es miissen deshalb bei einstiickig gespritzten Blrsten (DE-OS 2155888, US-PS 2355744) die Borsten nach dem
SpritzgieRvorgang verstreckt werden. Dies setzt komplizierte Werkzeuge und entsprechende Ansatzmdglichkeiten an den
Borsten zum Aufbringen der Zugkréfte auf die einzelnen Borsten voraus. Auch lassen sich Borstenbiindel auf diese Art praktisch
nicht stabilisieren, Fiir feine Borsten, beispielsweise Zahnblrsten, Kleiderblirsten oder dgl., ist dieses Verfahren véllig
~untauglich. Ebenso setzt es fiir Borsten und Borstentréger gleiches Material voraus, dessen Auswahl in erster Linie von den
hdheren Anforderungen, die an das Borstenmaterial gestellt werden, bestimmt wird.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist die Vereinfachung der Herstellung von Borstenwaren.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren vorzuschlagen, mit dessen Hilfe Borsten und Borstentréger aus
beliebigen gieB- oder schaumfihigen, ggfls. auch verschiedenen Werstoffen hergestellt werden kénnen und ferner am Ansatz
der Borstenbtindel am Borstentrager ein absolut sauberer Abschiuf3 erhalten wird.

Ausgehend von dem eingangs genannten Verfahren, bei dem die Borsten an ihrem in den Formraum reichenden Ende zur
Bildung einer Verdickung thermisch aufgeschmolzen werden, wird diese Aufgabe erfindungsgemaR dadurch gelost, daR die
Verdickung an den Borsten zur dichtenden Anlage an die Miindungséffnung des ihn fithrenden Kanals gebracht wird.

Die Erfindung geht also zunichst von der bekannten Tatsache aus, daR die Anbringung von Verdickungen am Borstenende zu
einer einwandfreien Verankerung der Borsten im Borstentrager fiihrt, in dem das Borstenbiindel durch kombinierten Kraft- und
Formschiuf im Borstentriger gehalten wird. Das Austreten des plastischen Materials des Borstentragers aus' dem
Formhohlraum in die Fithrungskanale wird dadurch sicher vermieden, daR die Miindungsoéffnung jedes Fiihrungskanals durch
die Verdickung an dem Ende der von ihm geflihrten Borsten verschlossen wird, wobei zwischen der Verdickung und der
Formwandung ein Hinterschnitt verbleiben kann, in den das plastische Material des Borstentrégers eindringen kann, um die
gewl(inschte Verankerung zusétzlich zu verbessern. Die Verdickung kann so geformt sein, daR sie den Offnungsrand nur
linienférmig abschlieRt, wodurch sich eine besonders gute Abdichtung ergibt. Dies 1aBt sich ohne weiteres dadurch erreichen,
daR die den Borsten zugekehrte Fldche der Verdickung gekrimmt ist. Eine solche Kriimmung stellt sich beim thermischen
Aufschmelzen der Borstenenden in der Regel von allein ein, indem sich die Borsten beim Aufschmelzen verkiirzen und das
plastische Material sich seitlich zu einer kugel- bzw. perligen Form ausdehnt. Dieser Effekt stelit sich aufgrund der Verstreckung
der Borsten automatisch ein. Stattdessen kann aber auch die Kontur der Verdickung an der Riickseite so ausgebildet sein, dal3 sie
einer entsprechenden Kontur im Bereich der Miindungsoffnung des Flihrungskanals entspricht, um beispielsweise langere
Dichtspalte oder dergleichen zu bilden.
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Das erfindungsgeméBe Verfahren 148t sich bei jeder beliebigen Werkstoffkombination, insbesondere auch bei Werkstoffen mit
unterschiedlichen Schmelzpunkten, anwenden, so daB sich die auf diese Weise hergesteliten Borstenwaren hinsichtlich
Anwendungszweck, technologischer Anforderungen und Preisgestaltung in jeder Hinsicht optimieren lassen. Auch sorgt die
Verdickung fiir eine einwandfreie Abdichtung bei Einzelborsten mit von der Kreisform abweichenden Querschnittsform, wie
auch bei profilierten oder hohlen Borsten, ob einzeln oder im Biindel.

Fiir die praktische Umsetzung des erfindungsgeméaBen Prinzips sind mehrere Ausfiihrungen denkbar. So kann die Verdickung
vor dem Eindringen des Borstentragermaterials in die Form in die Dichtlage gebracht werden. Dies kann beispielsweise durch
Andriicken der Verdickung an die Miindungséffnung des Fiihrungskanals mittels Zugkraften an den Borsten oder auf die
Verdickung wirkenden Druckkraften in mechanischer Weise geschehen; in einfachster Weise dadurch, daR nach dem Anformen
der Verdickung die Borsten im Fiihrungkanal zuriickgezogen oder aber die entsprechende Formhéifte an die Verdickung
herangeschoben wird, bis die Verdickung an der Miindungsdffnung anliegt.

Stattdessen ist es ferner moglich, die Verdickung aniéBlich ihrer Erzeugung in die Dichtlage zu bringen, indem der Uberstand des
Borstenstrangs in dem Formhohlraum und der Aufschmelzvorgang so gewahit werden, daB die aufgeschmoizene Verdickung
praktisch auf den Miindungsrand des Fithrungskanals aufschrumpft.

In einer anderen Variante wird die Verdickung wihrend des Einbringens des Borstentragermaterials in die Dichtlage gebracht,
indem die mit geringem Abstand von der Formwandung angeordnete Verdickung mit dem bei dem Ausfillen der Form
auftretenden Druck dhnlich einem Kolben den Borstenstrang in den Flihrungskanal zuriickgedréngt wird und sich an dessen
Mindungsrand dichtend anlegt.

Wie bereits angedeutet, kann die Verdickung vor oder wihrend des Aufschmeizens der Borsten auch geformt und
gegebenenfalls auch die Kontur des Offnungsrandes des Flihrungskanals entsprechend geformt werden. So ist es beispielsweise
médglich, an dem Fiihrungskanal eine Mindungséffnung gréReren Durchmessers, als fiir die Fiihrung der Borsten notwendig,
auszubilden und die Verdickung mit einem entsprechenden Ansatz zu versehen, der in der Dichtlage in die erweiterte
Miindungsoffnung des Fiihrungskanals hereingedriickt oder hineingezogen wird. Damit ergeben sich neben einer méglichen
Abdichtung der Verdickung am dufReren Offnungsrand zusitzliche Dichtspalte zwischen der erweiterten Miindungsoffnung und
dem angeformten Ansatz. In diesem Fall weist der Borstentrager am Fertigprodukt borstenseitig entsprechende Erhdhungen
auf, aus denen jeweils ein Borstenbiindel aufsteigt.

GemiR einem weiteren Merkmal der Erfindung kénnen die Borsten mit einer sie umschlieBenden Hiilse in den Kanal eingefiihrt
und die Verdickung gegen die Stirnseite der Hiilse verformt werden. Mit dieser Ausbildung ist es insbesondere mdglich, die
Kontur an der der Formwandung zugekehrten Riickseite der Verdickung zu beeinflussen. Diese Ausfiihrungsform gibt ferner die
Moglichkeit, die Hiilse dicht in dem Kanal zu filhren und die Verdickung dichtend an die Stirnseite der Huise durch Druck- oder
Zugkréfte anzudriicken. Die Abdichtung erfolgt somit nicht unmittelbar am Offnungsrand des Kanals, sondern an der Hilse,
wobei diese zusammen mit den Borsten mit der Formwandung biindige Lage zurlickgezogen wird. Stattdessen ist es aber auch
maglich, die Hiilse nach dem Anformen der Verdickung in den Kanal zuriickzuziehen und die Verdickung in ihre Dichtlage an der
Miindungsdoffnung des Kanals zu bringen.

In weiterer Abwandlung des Verfahrens konnen gegebenenfalls auch mehrere in benachbarten Kanélen gefiihrte Borsten zu
einer zusammenhéngenden Verdickung verformt werden, indem die einzelnen Verdickungen (iber Stege oder dergleichen
miteinander verbunden sind. Es miissen dabei allerdings ausreichende Durchtrittsquerschnitte fiir das Material des
Borstentréagers verbleiben.

Gegeniiber den bekannten Verfahren hat das erfindungsgemafie Verfahren in allen beschriebenen Ausfiihrungsformen den
weiteren wesentlichen Vorteil, daB die Einbindungslénge der Borsten auf das fiir ihre einwandfreie Verankerung notwendige
MaR beschrankt ist, mit der Folge, daR einerseits der Borstentréger nur die fir seine Stabilitat geforderte Dicke aufweisen muf3,
seine Dicke also relativ gering sein kann. Dies ist insbesondere bei Zahnbirsten von Bedeutung. Ferner wird die fiir die
Einbindung notwendige Borstenldnge auf ein Minimum eingegrenzt, so daB das im allgemeinen wertvolleren Borstenmaterial
am wirtschaftlichsten fir seinen eigentlichen Zweck, namlich die Bildung der Borste, genutzt werden kann.

Ausfiihrungsbeispiele

Die Erfindung soll nachstehend anhand vorrichtungstechnischer Ausfithrungsbeispiele, die in der Zeichnung wiedergegeben
sind, beschrieben werden. In der Zeichnung zeigen:

Fig.1 einen Schnitt durch eine Spritzgief3- oder Schdumform nach dem Ausflillen des Formhohlraums;
Fig.2 einen der Fig.1 dhnlichen Schnitt nach dem Entformen des Borstentrégers;

Fig.3 eine schematische Darstellung der Verfahrensschritte;

Fig.4 einen der Fig.3 dhnlichen Schnitt einer weiteren Ausfiihrungsform und

Fig.5 eine weitere abgewandelte Ausfuhrungsform im Schnltt

In Flgur 1istein Formwerkzeug 1,z.B.ein Sprltzguﬂwerkzeug, erkennbar, das aus zwei Teilen 2, 3 besteht, von denen das
Formteil 3 ortsfest, das Formteil 2 demgegentiber zum Offnen und SchlieBen der Form verschiebbar ist. Die beiden Formteile 2,
3 schlielen einen Formraum 4 ein, dessen Kontur der AuBenkontur eines Borstentragers entspricht. An dem aufspannseitigen
Formteil 3 sind mehrere — beim dargestellten Ausfiihrungsbeispiel parallele — Fiihrungskanéle 5 angeordnet, in denen jeweils
ein Borstenstrang 6 gefiihrt ist, der mit seinem Ende in den Formraum 4 hineinragt. Die Borstenstrédnge 6 kdnnen als geschnittene
Borstenbiindel oder aber als Endlosmaterial von einer Spule zugefiihrt werden.

Vor dem Ausflillen des Formraums 4 mit dem Material des Borstentragers werden die Enden der Borstenstrange 6
aufgeschmolzen derart, daf sich an jedem Borstenstrang eine Verdickung 7 bildet. Dies kann bei geschlossener oder gedffneter
Form 1 geschehen. Im Falle einer geschlossenen Form kann beispielsweise Hei3luft mit einer Temperatur in die Form
eingeblasen werden, die zum Aufschmelzen der Borstenenden ausreicht. Bei gedffneter Form kann die notwendige
Erweichungstemperatur beriihrungslos oder durch Kontaktwéarme aufgebracht werden. Nach oder wahrend der Erzeugung der
Verdickungen 7 werden diese in Dichtlage am Rand der Miindungs6ffnung 8 der Flinrungskanéle gebracht. Zwischen der
Formwandung des Formteils 3 im Bereich der Miindungséffnung 8 der Flihrungskanéle 7 einerseits und der dieser
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Formwandung zugekehrten Riickseite der Verdickungen 7 ist ein Hinterschnitt vorhanden. In die geschlossene Form 1 wird dann
das Material fiir den Borstentrager in fliissig bis plastischer Form eingebracht oder aber innerhalb der Form erzeugt, wobei das
Material in die Hinterschnitte zwischen Verdickung 7 und Formwandung des Formteils 3 eindringt.

Nach dem Erhérten des Borstentréger-Materials wird die Form durch Abriicken des Formteils 2 gedffnet (siehe Fig.2) wobei die
Borstenstringe 6 durch die Flihrungskanéle 5 des ortsfesten Formteils 3 hindurchgezogen werden. Hinter dem Formteil 3kénnen
dann die Borsten im Falle eines Endlosmaterials mittels eines Messers 9 auf Linge geschnitten werden. Daraufhin werden die
Borstenstringe 6 in die Fiihrungskanile 5 nachgeschoben, bis sich ihre Enden wieder im Formhohlraum 4 befinden.

In Fig.3 sind die wesentlichen Verfahrensschritte in vergréRertem MaRstab wiedergegeben. Der Borstenstrang 6 wird in den
Fithrungskanal 5 des Formteils 3 soweit eingefiihrt, bis sein vorderes Ende 10 die Miindungs6ffnung 8 des Fiihrungskanals 5
passiertund in den Formhohiraum 4 hineinragt. In der zweiten Stufe wird das Ende 10 des Borstenstrangs 6 zu der Verdickung 7
aufgeschmolzen, wobei bei dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel eine Heizung 11 vorgesehen ist, die berlihrungslos oder durch
Kontaktwarme die notwendige Erweichungstemperatur herstelit. Die so gebildete Verdickung 7 wird dann inder dritten Stufe zur
Dichtlage an die Miindungséffnung 8 herangebracht, beispielsweise durch Zug am Borstenstrang 6. Dabei bildet sich zwischen
der Riickseite der Verdickung 7 und der Formwandung 12 des Formteils 3 ein Hinterschnitt 13, in den dann das flieRféhige
Material des Borstentragers eindringen kann. B o o

Bei der Ausfiihrungsform gemaR Fig.4 ist der Borstenstrang von einer Flihrungshiilse 14 eingeschlossen, die auBenseitig dicht
im Fiihrungskanal 5 gefiihrt ist. Die Hiilse 14 weist eine gegebenenfalls speziell konturierte Stirnseite 15 auf, gegen die die
Verdickung 7 ausgeformt wird. Vor dem Ausfillen des Formraums 4 bzw. dem Plastifizieren des darin befindlichen Materials
werden der Borstenstrang 6 und die Hilse 14 zuriickgezogen, wobei die Verdickung 7 wiederum in die Dichtlage am
Offnungsrand 8 des Flihrungskanals 5 gelangt. Dabei kann die Fihrungshdlse entweder weiter zuriickgezogen werden als der
Borstenstrang 6 oder aber in eine Lage gebracht werden, in der sie etwa biindig mit der Miindungsdffnung 8 abschlieft, so daf’
die Abdichtung zwischen der Verdickung 7 und der Stirnseite 15 der Hiilse 14 sowie weiterhin zwischen der Hiilse 14 und dem
Fihrungskanal 5 erfolgt. - .

Fig.5zeigt ein Ausfiihrungsbeispiel, bei dem die Verdickung 7 wéhrend oder nach dem Erweichen des Endes des Borstenstrangs
6 in bestimmter Weise konturiert wird. In diesem Fall wird die Verdickung mit einem den Borsten zugekehrten zylindrischen
Ansatz 16 versehen. In korrespondierender Weise ist der Fiihrungskanal 5 im Bereich seiner Miindungséffnung 8 zu einem
Sackloch 17 erweitert, dessen Innendurchmesser und Tiefe der Form des Ansatzes 16 entspricht. Die solchermafen gebildete
Verdickung 7 wird nach-ihrer Erzeugung in das Sackloch 17 hineingedréngt, so daf’ neben dem Dichtsitz zwischen Verdickung 7
* und dem Rand der Miindungs6ffnung 8 ferner Dichtspalte zwischen dem Ansatz 16 und dem Sackioch 17 entstehen, dievorallem
dem Druckabbau dienen.



do ¥ W Wy W Sk

A\
—

~eies

1915 1986*c 50U



	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

