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Bearbeitung von Borsten

Die Erfindung betrifft Borsten, welche in Bursten, insbesondere Haarbursten, Verwendung
finden kénnen, und Verfahren zur Herstellung solcher Borsten. Die Erfindung kann in einer
Vielzahl von ganz verschiedenen Haarbirsten eingesetzt werden. Es kommt auch in Be-
tracht, daR die hierin beschriebenen Borsten in Blrsten eingesetzt werden, die nicht oder
nicht vorwiegend zum Blrsten der Haare eingesetzt werden. Es kommt insbesondere auch
in Betracht, daR die Borsten in einer Massagebirste eingesetzt werden. Ebenso kommt ihr
Einsatz in einem Haarpflegegerat in Betracht, welches die Haare zuséatzlich erwarmt, etwa
durch warme Luft oder eine warme Kontaktflache. Entsprechende Gerate werden als so ge-

nannte Styler oder Curler vermarktet.

Die GB 601,371 (Denman) offenbart eine Haarburste mit nichtmetallischen Borsten. Die
Borsten verjungen sich zur Spitze hin und haben einen runden Borstenkopf. Denman schlagt
vor die Borsten im Spritzgussverfahren in einem Stlick mit dem Borstenkopf herzustellen. In
der Tat ergeben sich aus dem Spritzgussverfahren gewisse Beschrankungen fur die Bors-
tenform, und es erscheint unmdéglich eine sich nicht zum Borstenkopf hin erstreckende Ver-

jingung zu erreichen.

Die vorliegende Erfindung macht sich zur Aufgabe, Borsten sowie Verfahren zu deren Her-
stellung anzubieten, die gegeniiber dem Stand der Technik verbessert sind. Die Borsten und
Bursten mit diesen Borsten sollen besonders schonend auf Haare und Kopfhaut einwirken.
Die Herstellungsverfahren sollen zur Massenherstellung geeignet sein, sie sollen kosten-
gunstig sein bei geringem AusschuBl. Insbesondere sollen die Verfahren auch bei nicht per-
fekten Produktionsstandards sichere und schonend zu verwendende Borsten und Blirsten

bereitstellen.

Gelost werden diese Aufgaben durch ein Verfahren zur Bearbeitung einer Borste nach An-
spruch 1, und durch eine Borste nach Anspruch 15. Bevorzugte Ausfuhrungsformen, durch
die die Aufgaben besonders gut geldst werden, sind in den Unteransprichen beschrieben.

Vorgeschlagen wird also ein Verfahren zum Anformen eines Kopfprofils an eine oder eine
Vielzahl von Borsten, bei dem die Borsten (der Plural von Borsten soll die Behandlung einer
einzelnen Borste nicht ausschlieen) auf einem Borstentrager gefuhrt werden, die Borsten
mit ihrer Langsachse vertikal ausgerichtet sind und bei dem eine kontaktfreie Heizung zu-

mindest auf den Borstenkopf einwirkt.
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Der Borstentrager kann eine Vielzahl von Formen annehmen und mit Rucksicht auf die Mas-
senproduktion optimiert sein. Die Borsten kdnnen im Tréager einzeln gehaiten werden oder in

Gruppen von mehreren Borsten.

Wahrend ein Kopfprofil angeformt wird, kénnen die Borsten in verschiedener Lage gefuhrt
werden, insbesondere vertikal. Das heiflt der Borstenkopf, an den das Profil anzuformen ist,
solite entweder in Fallrichtung nach oben oder nach unten zeigen. Bei dieser Ausrichtung
scheint die Schwerkraft einen gunstigen Einflul auf die Kopfform zu haben. Jedenfalls ergibt
sich keine durch die Schwerkraft verursachte Asymmetrie der Kopfform. Ohne eine Theorie
Uber das Verfahren aufstellen zu wollen, erscheint es so, dafl die Form des Kopfprofils durch
Schwerkrafte und Kohasionskrafte des Materials beeinflusst wird.

Die kontaktfreie Heizung kann in sehr verschiedener Form ausgefuhrt werden. In Betracht
kommt die Heizung durch alle geeigneten elektromagnetischen Strahlen, insbesondere Inf-
rarotlicht oder auch Mikrowellen. Die Heizung kann durch Warmeabstrahlung von einem
metallischen Gegenstand erfolgen, beispielsweise von einem Kupferblock. In Betracht
kommt die kontaktfreie Heizung aus einem gewissen Abstand, durch eine Ebene oder eine
zu den Borsten hin gekrimmte Flache. In Betracht kommt es aber auch, jeweils eine oder
auch mehrere Borsten in einen die Borsten teilweise umschlieBenden Heizraum einzufiihren.
Dabei sollte in der Regel die Borste mit dem Borstenkopf voran in den Heizraum eingefuhrt

werden.

Geeignete Heizraume kénnen eine beliebige Hohlform haben. Fir runde Borsten kann der
Hohlraum zumindest teilweise zylindrische Form haben. Es kommt in Betracht Heizelemente

mit einer Serie von teilweise oder vollstandig zylindrischen Hohlrdumen anzubieten.

Alternativ oder zusatzlich kommt die Beheizung in einem Heiztunnel in Betracht. Ein solcher
Tunnel erlaubt die Beheizung der Borsten bei gleichzeitigem Transport. Der Borstentrans-
port erfolgt dann entlang einer Tunnellangsachse. Fur den Tunnelquerschnitt (radial zur
Langsachse) eignet sich eine U-Form gut. Um die Effizienz des Verfahrens aber auch die
zuverlassige Ausbildung eines geeigneten Kopfprofils zu férdern, sind die Malte des Heiz-
raums auf die MaRRe der zu behandelnden Borsten abzustimmen. Insbesondere ist der Bors-
tendurchmesser zu bedenken. Dieser ist 5 mm unterhalb des Endes des Borstenkopfes zu

messen.
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Radial zur Borstenldangsachse sollte der Heizraum einen gewissen kleinsten lichten Durch-
messer haben. Das heif3t, gemessen in beliebiger radialer Richtung sollte der kleinste
Durchmesser gemessen zwischen zwei Wanden des Heizraums nicht weniger als einen ge-
wissen Betrag haben. Vorteilhaft sind solche kleinste lichte Durchmesser um einen Faktor
von 1 — 10 groRer sind als der Borstendurchmesser, beispielsweise auch um einen Faktor
3-6.

Ebenfalls ist die Eintauchtiefe der Borste in den Heizraum zu bedenken. Unter der Eintauch-
tiefe ist die Borstenlange zu verstehen, die sich durch eine gedachte Ebene, die den Heiz-
raum in Eintauchrichtung begrenzt, hindurch erstreckt. Eine glinstige Eintauchtiefe ergibt
sich aus dem Borstendurchmesser durch Multiplikation mit einem Faktor von 0,5 — 10, bei-

spielsweise auch durch einen Faktor 1 - 4.

Ferner ist die lichte Hohe der Bosten im Heizraum zu bedenken. Unter der lichten Hohe ist
die in Richtung vom Borstenschaft zum Borstenkopf entlang der Bostenldngsachse gemes-
sene Strecke vom Ende des Borstenkopfes bis zur Wand des Heizraumes zu verstehen.
Eine glnstige lichte Hohe ergibt sich aus dem Borstendurchmesser durch Multiplikation mit
einem Faktor von 1 — 10, beispielsweise auch durch einen Faktor 3 — 6. Die lichte Hohe
kann auch auf den lichten Durchmesser abstimmt sein und ergibt sich dann durch Multiplika-
tion des lichten Durchmessers mit einem Faktor von 0,5 — 2, beispielsweise auch durch ei-
nen Faktor 0.8 — 1.2.

Im Heizraum kann auch eine Rotation der Borsten um ihre Langsachse stattfinden. Bei-
spielsweise kénnen Borsten dort 5 — 20-mal um ihre Langsachse rotieren. In einem Heiztun-
nel kann diese Rotation der translatorischen Bewegung Uberlagert werden. Die Rotation

fahrt zu einer gleichméaigeren Kopfform.

Das Verfahren ist insbesondere geeignet kugelférmige, birnenférmige, elliptische oder pilz-
féormige Kopfprofile zu erzeugen. Bei dieser Beschreibung des Kopfprofils ist das Profil je-
weils idealisiert unter Vernachlassigung des sich zum Kopf erstreckenden Borstenschaftes
zu verstehen. In Betracht kommen Kopfprofile deren kleinster axialer Durchmesser um einen
Faktor von 1,1 bis 3 groRer als der Borstendurchmesser ist, beispielsweise auch um einen
Faktor 1.2 bis 1.8.
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In Betracht gezogen wird ein Verfahren der beschriebenen Art bei dem die Heizzeit zwischen
1 und 180 Sekunden, beispielsweise zwischen 5 und 60 Sekunden oder zwischen 10 und

30 Sekunden liegt und bei dem die Wande des Heizraums eine Temperatur von 200 bis
400° C, beispielsweise von 250 bis 350° C haben.

Das beschriebene Verfahren lasst sich besonders vorteilhaft auf gratfrei hergestelite Borsten

anwenden.

Es kommt auch in Betracht, an einen Borstenschaftrohling an beide Enden ein Kopfprofil
anzuformen. Dazu kénnen gegenuberliegende Heizraume verwendet werden. Der Borsten-
schaftrohling kann dann mittig getrennt werden, so dass man zwei Borsten, jeweils mit ange-

formtem Kopfprofil, erhait.

Die Erfindung ist geeignet fur die Formung von Borsten von allen géngigen formbaren Mate-
rialien, d. h. allen geeigneten Kunststoffen, beispielsweise Polyamiden. Ein bevorzugtes Ma-
terial sind aliphatische Polyamide, insbesondere solche die als ,Nylon“ im Handel erhaltlich
sind. Solche aliphatische Polyamide sind relativ hitzeunempfindlich, was es erlaubt, die Bors-
ten in einer Haarbirste zu verwenden wahrend das Haar erhitzt wird, etwa durch einen

Haartrockner.

Insbesondere fiur die bevorzugten aliphatischen Polyamide ist jedoch bekannt, dal sie leicht
zur Gratbildung neigen, da sie in mehrteiligen Formwerkzeugen besonders gut verlaufen.
Wiurde also ein Formhohlraum fur ein Kopfprofil in einem zwei- oder mehrteiligen Formwerk-
zeug gebildet, so bliebe beim Entformen ein Grat zurlick. Ein solcher Grat am Borstenkopf
beschéadigt aber das Haar und zudem sammeln sich dort leicht Verschmutzungen. Dies fuhrt

zu einer wenig hygienischen, wenig schonenden Haarburste.

Es kommt auch in Betracht in einem weiteren Verfahrensschritt die Borsten am Borstenkopf
mit einem Hullmaterial zu versehen. Insbesondere kommt es in Betracht die Borstenképfe
mit Lack zu versehen, etwa in Form von kleinen Lacktrépfchen, die eine Verdickung und

Verrundung des Borstenkopfes bewirken.

Solche lackierten Borstenenden sind bekannt. Sie fihren aber bei langerem Gebrauch einer
Borsten und Birste regelmaBig zu dem Problem, daf sich das Hullmaterial von der Borste
ablost. Deshalb wird vorgeschlagen, dem Borstenkopf vor Aufbringen des Hillmaterials ein
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Kopfprofil anzuformen. Hierzu kommt jede Veranderung oder Verbreiterung des Borstenpro-
fils am Borstenkopf in Betracht, die die bessere Verankerung des Hullmaterials erméglicht.
Beispielsweise kann das Borstenende kugel-, ellipsen-, pilz- oder T-férmig gestaltet werden.

Das Verfahren zur Herstellung von Borsten kann Teil eines Herstellungsverfahrens fir Birs-
ten sein. In Betracht kommt ein Verfahren zur Herstellung einer Burste, bei dem Borsten in
einem Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche herstellt werden, und diese
Borsten mit ihnrem Borstenfuss in eine Borstentragerkissen eingesetzt werden und das Bors-

tentragerkissen in eine Blrste eingesetzt wird.

Eine Haarbirste, die nach einem der hier beschriebenen Verfahren hergestellt wurde, kann
auch zusatzliche Haarbehandlungsvorrichtungen umfassen. insbesondere kommt es in Be-
tracht, dal die Haarburste zusétzlich einen lonenapplikator umfasst. Ein solcher lonenappli-
kator kann der statischen Aufladung des Haares entgegenwirken. Haar ladt sich typischer-
weise positiv auf, so da die Aufbringung negativer lonen auf das Haar hilfreich ist. Ein sol-
cher lonenapplikator kann netzbetrieben oder batteriebetrieben sein. Flr eine besonders
schonende und handliche Haarbirste wird ein batteriebetriebener Applikator fur negative

lonen erwogen.

Diese und weitere Merkmale der Erfindung gehen auller aus den Ansprichen auch aus der
nachfolgenden Beschreibung und/oder den zugehorigen Zeichnungen hervor, wobei die
Merkmale in verschiedener Kombination und Unterkombination miteinander sowie einzeln
ungeachtet ihrer Zusammenfassung in den Anspriichen den Gegenstand der Erfindung bil-
den kénnen. Die Erfindung wird nachfolgend anhand bevorzugter Ausfihrungsbeispiele und

zugehdriger Zeichnungen naher erlautert. In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1:  Eine schematische perspektivische Darstellung der Anordnung von Borsten, Bors-

tentréager und Heizvorrichtung

Fig. 2.  Eine perspektivische Darstellung einer geeigneten Heizvorrichtung

Fig. 3:  Eine perspektivische Darstellung einer anderen geeigneten Heizvorrichtung

Fig. 4.  Einen exemplarischen Langsschnitt durch eine Heizvorrichtung
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Fig. 5. Bevorzugte Kopfprofile, die mit dem offenbarten Verfahren erzeugt werden kén-

nen

Fig. 1 zeigt eine schematische Ansicht eines méglichen Verfahrensablaufs. Borsten, die ei-
nen Borstenkopf (12), einen Borstenschaft (14), einen Borstenful? (16) haben, werden in
diesem Verfahren durch einen Borstentrager (30) gehalten. Die Borsten (10) sind einzeln auf
dem Borstentrager (30) aufgesetzt und werden in den Bereich der Heizvorrichtung (40) ge-
fuhrt, so daf die Borsten (10) der Hitze des Heizraumes (42) ausgesetzt sind. Diese Hitze
wirkt zumindest auf die Borstenkopfe (12), so daR dort ein Kopfprofil (20) entstehen kann. In
dem gezeigten Verfahren ist die Borstenldngsachse (L) vertikal ausgerichtet, also in der Fall-
richtung eines Gegenstandes, so wie flir einen Apfel angedeutet. In Fig. 1 zeigt der Borsten-
kopf (12) nach oben, es ist aber auch einen Anordnung denkbar, in der der Borstenkopf (12)
nach unten zeigt. In einer solchen Anordnung wird sich in der Regel der Borstentrager (30)

oberhalb der Heizvorrichtung (40) befinden.

Fig. 2 zeigt eine Heizvorrichtung die fur das Verfahren geeignet ist. In dieser Heizvorrichtung
sind als Heizraume (42) Heizzylinder (46) vorgesehen. Borsten kénnen einzeln oder in
Gruppen geeignet beabstandet in die Heizzylinder (46) eingebracht werden. Sie werden dort
eine gewisse Zeitspanne verweilen, beispielsweise zwischen 5 und 60 Sekunden oder zwi-
schen 10 und 30 Sekunden. Auch wenn sie der Anschaulichkeit halber anders gezeigt sind,
wird die Langsachse der Heizzylinder (46) in der Regel vertikal stehen, und zwar entweder
so daf die Heizzylinder nach unten gedffnet sind oder so dal sie nach oben gedffnet sind.

Fig. 3 zeigt eine Heizvorrichtung (40) die alternativ oder zusétzlich zu der in Fig. 2 gezeigten
Heizvorrichtung eingesetzt werden kann. Diese Heizvorrichtung verfugt iber einen Heizraum
(42) in Form eines Heiztunnels (48). Dieser Heiztunnel erlaubt die Durchfuhrung von Bors-
tenzehen Uber eine gewisse Strecke. In einem Massenproduktionsprozel kommt es gut in
Betracht, dafl Borsten translatorisch Uber eine gewisse Strecke bewegt werden mussen.
Diese translatorische Bewegung kann dann zur gleichzeitigen Beheizung genutzt werden,
indem die Borsten durch den Heiztunnel (48) gefiihrt werden. Die Verweildauer der Borsten
wird beispielsweise zwischen 5 und 60 Sekunden oder zwischen 10 und 30 Sekunden
betragen. Hieraus ist die angemessene Lange des Heiztunnels fur eine bestimmte Trans-
portgeschwindigkeit der Bosten zu berechnen. Beispielsweise kann die Lédnge des Heiztun-
nels zwischen 0.5 und 3 Meter oder zwischen 1 und 2 Meter betragen. Wenn er auch lie-
gend gezeigt wird, ist der Heiztunnel im Verfahren so auszurichten, daf er die Aufnahme

vertikal stehender Borsten erlaubt.
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Fig. 4 zeigt einen exemplarischen Querschnitt durch eine geeignete Heizvorrichtung (40).
Die Abbildung ist als Querschnitt sowohl durch die Heizvorrichtung der Abbildung 3 als auch
durch die Heizvorrichtung der Abbiidung 2 denkbar. Man erkennt einen Heizraum (42) in den
eine Borste (10) eintaucht, dabei steht die Borste vertikal mit dem Borstenkopf (12) nach
oben. Der Borstenschaft (14) liegt Uberwiegend aulerhalb des Heizraumes und der Borsten-
full(16) wird von einem Borstentrager (30) gehalten. Die Borste weist einen Hinterschnitt
(17) auf. Dieser Hinterschnitt (17) kann vorteilhaft zum Fixieren der Borste in einer Birste
eingesetzt werden. Dieser Hinterschnitt (17) kann aber auch schon benutzt werden, um die
Borste im beschriebenen Verfahren im Borstentrager (30) zu halten.

In Fig. 4 ist als gestrichelte Linie die gedachte Begrenzung der Heizvorrichtung skizziert, wie
sie sich als Ebene Uber die Offnung des Heizraumes hinweg erstreckt. Bezogen auf diese
Ebene hat die Borste (10) eine gewisse Eintauchtiefe (t). Diese wird zwischen der relevanten
Ebene und dem Ende des Borstenkopfes (12) gemessen. In der Abbildung ebenfalls er-
kennbar ist der lichte Durchmesser (d). Dieser Durchmesser (d) wird radial zur Borsten-
langsachse (L) gemessen. Er beschreibt den kleinsten freien Durchmesser, den die Borste

im Heizraum (42) hat.

Fig. 5 zeigt beispielhaft drei Borsten, die nach dem hier offenbarten Verfahren hergestelit
werden kénnen. Abgebildet sind jeweils Borsten mit Borstenschaft (14) und Borstenful® (16),
welcher einen Hinterschnitt (17) aufweist. Einen Hinterschnitt (17) vorzusehen, ist vorteilhaft
sowohl fur die Herstellung besonders schonender Blrsten, wie fur die Handhabung der
Borsten in diesem Verfahren. Jedoch eignet sich das Verfahren ebenso gut fiir Borsten mit
beliebiger Fuiform, also auch solchen ohne Hinterschnitt (17).

Das erste gezeigte Kopfprofil ist ein kugelférmiges. Der Durchmesser der Kugel, der sich in
der Horizontalen am Besten messen lasst, ist etwa doppelt so gro wie der Schaftdurch-
messer. Die zweite gezeigte Borste hat ein elliptisches Kopfprofil (20). Ihr Durchmesser axial
zur Borstenléangsachse (da) ist etwa dreimal so groR? wie der Durchmesser des Schaftes. Die
nachste Abbildung zeigt ein pilzférmiges Kopfprofil (20).
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Patentanspriche

1. Verfahren zum Anformen eines Kopfprofils (20) an mindestens eine Borste
(10) verwendbar in einer Haarbirste, bei dem die mindestens eine Borste (10)
auf einem Borstentrager (30) gefuihrt wird, wobei eine kontaktfreie Heizung
zumindest auf den Borstenkopf (12) einwirkt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die Borstenlangsachse vertikal ausge-
richtet ist.

3. Verfahren nach Anspruch 2, bei dem der Borstenkopf (12) nach oben zeigt.

4. Verfahren nach Anspruch 2, bei dem das Borstenkopf (12) nach unten zeigt.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, in dem die kontakit-

freie Heizung in einem die mindestens eine Borste (10) zumindest teilweise

umschliessenden Heizraum (42) erfolgt.

6. Verfahren nach Anspruch 5, bei dem der Heizraum (42) axial zur Borsten-
langsachse einen kleinsten lichten Durchmesser hat, der um einen Faktor von

3 - 6 groRer ist als der Borstendurchmesser.

7. Verfahren nach Anspruch 5, bei dem die mindestens eine Borste (10) in den
Heizraum (42) eintaucht und entlang ihrer Langsachse eine bestimmte Ein-
tauchtiefe erreicht und diese Eintauchtiefe um einen Faktor 1 — 4 gréRer ist,

als der Borstendurchmesser.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, bei dem ein im We-
sentlichen kugelférmiges Kopfprofil (20) erzeugt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 8, bei dem der Durchmesser des Kopfprofils (20)
um einen Faktor von 1.1 bis 3 groRer als der Borstendurchmesser ist.



WO 2009/071141 PCT/EP2008/008465

10.

11.

12.

13.

14.

15.
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Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei dem der Heizraum
(42) als Heiztunnel (48) ausgebildet ist und die Borste (10) auf dem Borsten-
trager (30) durch den Heiztunnel (48) gefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, bei dem der Heiztunnel (48) ein u-férmiges Pro-
fil hat.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei dem die Heizzeit
zwischen 10 und 30 Sekunden liegt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei dem die Wénde

des Heizraums (42) eine Temperatur von 250 bis 350 °C haben.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, bei dem die Borste
(10) gratfrei hergestellt wurde.

Borste (10) verwendbar fiir eine Haarbiirste, die nach einem Verfahren nach
einem der vorhergehenden Anspriche hergestellt wurde.
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