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(57) Abstract: A brush (1) having a bristle support
tube (3) and a set of injection-moulded bristles (5 and
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(57) Zusammenfassung: Biirste (1) mit einem
Borstentrdgerrohr (3) und ecinem Besatz aus
spritzgegossenen Borsten (5 und 6), die an dem
Borstentrigerrohr festgelegt sind, sich durch die
Auflenwand (11) des Borstentrégerrohrs
hindurcherstrecken und mit einem Kunststottkérper
eins sind, der zumindest einen Teil des Inneren des
Borstentrdgerrohrs ausfullt, wobei das
Borstentrdgerrohr (3) in seinem Inneren mindestens
eine Trennwand (4) aufweist, die das Innere des
Borstentrégerrohrs in voneinander getrennte Kammern
(7 und 8 bzw. 7, 8, 9und 10) unterteilt.
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Einstickig mehrkomponentig spritzgegossene Birste und Verfahren zu

ihrer Herstellung

Die Erfindung betrifft eine Blrste nach dem Oberbegriff des
Anspruchs 1. Eine solche Birste wird wvorzugsweise als Kosmetik-
RApplikator und idealerweise als Mascara-Applikator eingesetzt, auch

im Rahmen der Erfindung, die sich speziell auch hierauf bezieht.

Klassischerweise wurden Kosmetik-Applikatoren in Gestalt von Biirsten
lange Zeit ausschlieBlich so hergestellt, dass Natur- oder
Kunstfasern zwischen zwei zundchst noch graden Drdhten eingelegt
wurden. Im Anschluss daran wurden diese Drdhte verdrillt und hielten
die zwischen sie eingelegten Fasern in einer bestimmten
Konfiguration fest. Man bezeichnet solche Bursten gemeinhin als

Drahtkernbiursten.

Drahtkernblirsten haben viele Vorteile, sie weisen Jjedoch einen
entscheidenden Nachteil auf, ndmlich den, dass sich der Abstand der
einzelnen Borsten des Borstenbesatzes wvoneinander nur innerhalb von
sehr engen Bereichen wvariieren 1ldsst. Es ist praktisch unmdglich
einen Applikator herzustellen, der rundum und entlang der
Langsrichtung einen wirklich gleichmdBigen Borstenbesatz aufweist.
Stattdessen ist es bei Drahtkernbiirsten stets so, dass der Besatz
entlang einer Schraubenlinie, die der Verdrillung der Drahte folgt,
am dichtesten ist, wahrend er in anderen Bereichen weniger dicht

ist.

Nachdem  immer filigranere Spritzgussformen hergestellt werden
konnten, werden seit etwa =zehn Jahre zunehmend gespritzte Blirsten
hergestellt, auch solche, die dann als Mascara-Applikator Verwendung
finden. Es handelt sich hierbei um einstiickige Blirsten, bei denen

der Borstentrdger und die davon abstehenden Borsten aus ein- und
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demselben Material gefertigt sind und zwar im Regelfall einstiickig

durch Spritzguss.

In der Praxis Dbesteht in wvielen Fallen das Bedirfnis den
Borstentrager einerseits und die an ihm Dbefestigten Borsten
andererseits aus unterschiedlichen Materialien herzustellen, die
jeweils den individuellen Anforderungen Rechnung tragen. So ist es
beispielsweise sinnvoll den Borstentrdger aus einem harteren
Material =zu fertigen, wum ihm die erforderliche Steifigkeit =zu
verleihen, widhrend es andererseits sinnvoll ist die Borsten aus
einem im Vergleich =zum Material des Borstentrdgers weicheren
Material zu fertigen um ihnen auf diese Art und Weise die gewiinschte
Flexibilitdt zu verleihen und vor allen Dingen zu verhindern, dass

die Borsten haptisch den Eindruck eines "Piksens" zu vermitteln.

Um dieses Bedirfnis befriedigen zu k&nnen, ist die Moltrusions-
Technik entwickelt worden, die wvon dem europadischen Patent EP 1 507
640 Bl beschrieben wird. Die so genannte Moltrusions®-Technik beruht
auf dem Gedanken den Borstentrager als dinnwandiges Rohr
auszufithren, der aus dem hierfiir idealerweise zu verwendenden
Material gefertigt ist. Dieses Rohr wird in die Spritzgussform, mit
deren Hilfe die Borsten erzeugt werden, eingelegt und von innen her

ausgespritzt.

Dadurch, dass die spater die Borsten ausbildende Kunststoffschmelze
zundchst in das Innere des Borstentrdgerrohrs eingespritzt wird und
dann die Borsten ausbildet, indem die AubBenwand des
Borstentragerrohrs durchbrochen wird, kdénnen Borsten hergestellt
werden, die ganz hervorragende Festigkeitseigenschaften haben, da
die Kunststoffmolekiile durch dieses Verfahren eine

festigkeitssteigernde Ausrichtung erfahren.

Mit Hilfe der Moltrusions-Technik kann jedoch nur eine Art wvon
Borsten hergestellt werden. Die Herstellung von unterschiedlichen
Borsten an der gleichen Biirste mit jeweils der Moltrusions-Technik

ist bisher nicht mdglich.

Dem gegeniilber 1ist es die Aufgabe der Erfindung, eine Blrste
anzugeben, die ein Borstenfeld aus unterschiedlichen,

spritzgegossenen Borsten aufweist, die rationell hergestellt werden
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konnen und Jeweils verbesserte Festigkeitseigenschaften aufweisen,

verglichen mit konventionellen spritzgegossenen Borsten.

Es ist weiterhin Aufgabe der Erfindung ein entsprechendes Verfahren

anzugeben.

Die Lo&sung dieser Aufgabe erfolgt durch eine Birste mit einem
Borstentrédgerrohr und einem Besatz aus spritzgegossenen Borsten, die
an dem Borstentrdgerrohr festgelegt sind, sich durch die Aubenwand
des Borstentragerrohrs hindurch erstrecken und mit einem
Kunststoffkdrper eins sind, der zumindest einen Teil des Inneren des
Borstentrdgerrohrs ausfiillt. Die erfindungsgemédle Biirste =zeichnet
sich dabei dadurch aus, dass das Borstentrdgerrohr in seinem Inneren
mindestens eine Trennwand aufweist, die das Innere des

Borstentrdgerrohrs in voneinander getrennte Kammern unterteilt.

Eine solche Kammerung des Borstentragerrohrs erlaubt es,
gleichzeitig mehrere Kunststoffmassen in das Innere des
Borstentragerrohrs einzuspritzen, die sich zundchst nicht

miteinander mischen. Vielmehr bleibt jede der Kunststoffschmelzen
hinreichend lange in der ihr zugeordneten Kammer, um die AuBRenwand
des Borstentrdgerrohrs zu durchbrechen und auf diese Art und Weise
in die fir sie bestimmten borstenbildenden Kavitdten einzutreten.
Somit ist es mdglich, Biirsten herzustellen, die ein Borstenfeld
besitzen, welches aus unterschiedlichen Borsten besteht, die alle
mit Hilfe der Moltrusions-Technik hergestellt worden sind und daher
optimierte Eigenschaften aufweisen. Vorzugsweise weist das
Borstentragerrohr in seinem Inneren mehrere Trennwadnde auf, die das
Innere des Borstentridgerrohrs in mehr als zwei voneinander getrennte
Kammern unterteilen. Auf diese Art und Weise lassen sich BlUrsten mit
einem Borstenbesatz herstellen, der aus mehr als zweil
unterschiedlichen, aber Jjeweils durch die Moltrusions-Technik

hergestellten Arten von Borsten besteht.

Vorzugsweise ist die Dicke der mindestens einen Trennwand gréBer als
die Dicke der AuBenwand des Borstentrdgerrohrs. Dies fihrt dazu,
dass die zumindest eine Trennwand die unterschiedlichen
Kunststoffmassen lange genug trennt, namlich vorzugsweise solange,

bis der iberwiegende Teil der Jjeweiligen borstenbildenden Kavitadten
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bestimmungsgemédl mit der ihm zugeordneten Kunststoffmasse ausgefillt
ist und daher eine nach einem eventuellen Kollabieren der Trennwand
stattfindende Vermischung der unterschiedlichen Kunststoffmassen im

Wesentlichen nur innerhalb des Borstentrdgerrohrs stattfindet.

Idealerweise werden zumindest zwei der durch mindestens eine
Trennwand abgegrenzten Kammern nicht nur mit unterschiedlich
eingefarbtem Kunststoffmaterial ausgespritzt, sondern mit
Kunststoffmaterialien, deren Anwendungseigenschaften sich
unterscheiden, wenn diese Kunststoffmaterialien Jjeweils Borsten
ausbilden. Auf diese Art und Weise wird es beispielsweise mdglich,
Blirsten mit einem einheitlichen Borstenfeld zu schaffen, das aber
auf der einen Seite hdrtere und auf der anderen Seite weichere
Borsten aufweist. Eine solche Ausgestaltung ist zum Beispiel fur
einen Mascaraapplikator duBerst vorteilhaft. Es ist dann
beispielsweise méglich, die Seite des Borstenfeldes, das aus den
weicheren bzw. flexibleren Borsten gebildet wird, zum Auftragen der
Mascaramasse zu verwenden, wdhrend danach der Applikator um einen
bestimmten Winkel gedreht werden kann, um mit dem Teil des
Borstenfeldes, der aus den harteren bzw. weniger flexibleren Borsten

gebildet wird, die Wimpern zu separieren bzw. zu ,curlen™.

Vorzugsweise schlieBt sich an die Stirnseite des Borstentrdgerrohrs
ein Kupplungsabschnitt an, mit dessen Hilfe das Borstentridgerrohr an
einem Stiel oder Griff festgesetzt werden kann. Im Idealfall ist der
Kupplungsabschnitt ein integraler Bestandteil eines
Kunststoffkorpers, der auch mindestens eine der mehreren Kammern
ausfillt. Eine solche Ausgestaltung erlaubt es, den
Kupplungsabschnitt aus der gleichen Kunststoffmasse zu fertigen wie
zumindest ein Teil der Borsten. Auf diese Art und Weise kann der
Kupplungsabschnitt beim Spritzen der Borsten gleich mit angeformt

werden.

Es kann vorteilhaft sein, das Borstentrdgerrohr als einen Abschnitt
eines endlos stranggepressten Profils auszubilden, was eine sehr

rationelle Herstellung des Borstentrdgers erlaubt.

VerfahrensméfBig wird die erfindungsgeméle Birste dadurch

hergestellt, dass =zundchst ein Borstentrdgerrohr aus einem ersten
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Kunststoff gefertigt wird. Dieses Borstentrdgerrohr weist mindestens
zwei unterschiedliche Kammern auf. In einem zweiten
Herstellungsschritt, der sich an die Herstellung des
Borstentrdgerrohrs anschliebt, werden mindestens zwei durch eine
Trennwand im Inneren des Borstentrdgerrohrs gebildete Kammern mit
Kunststoff ausgespritzt. Dabei wird der Einspritzdruck Jjeweils so
hoch eingestellt, dass der zum Ausspritzen der Jjeweiligen Kammer
eingesetzte Kunststoff die AuBenwand des Borstentrdgerrohrs dort
lokal durchbricht, wo sich auf der AuBenseite eine zundchst noch
leere Borstenbildende Kavitdt anschlieBt, die sodann durch den
Kunststoffstrahl, der den Durchbruch in der Aulenwand des

Borstentrdagerrohrs von innen her passiert, ausgefiillt wird.

Idealerweise werden in eine erste und mindestens eine zweite durch
eine Trennwand in Langsrichtung voneinander getrennte Kammer
gleichzeitig und unter dem gleichen Druck wvon einer ersten
Stirnseite des Borstentrdgerrohrs her unterschiedliche

Kunststoffmassen eingespritzt.

Das Einspritzen unter im Wesentlichen dem gleichen Druck stellt
sicher, dass die Trennwand oder die mehreren Trennwdnde lange genug
ihre Funktion erfiillen. Das heiBt, die Trennwand oder die Trennwinde
werden wvon den Kunststoffmassen, die sie voneinander getrennt
halten, entweder bis =zum Abschluss des Spritzgussvorgangs nicht
durchbrochen oder erst zu einem Zeitpunkt durchbrochen, zu dem die
borstenbildenden Kavitéaten mit der ihnen bestimmungsgemal
zugeordneten Kunststoffmasse {iberwiegend ausgefillt sind, so dass
sich die zunadchst voneinander (getrennten Kunststoffmassen im
Wesentlichen nur im Inneren des Borstentrdgerrohrs miteinander

vermischen.

Weitere Vorteile, Ausgestaltungsmoglichkeiten und Wirkungsweisen der
Erfindung werden anhand der mit Hilfe der Figuren Dbeschriebenen

Ausfihrungsbeispiele erkennbar.

Es zeigen:

Figur 1: ein erstes Ausfihrungsbeispiel der Erfindung mit einem
Borstentragerrohr, das durch eine Trennwand in zwei  Kammern

unterteilt wird.
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Figur 2: eine Ausfihrungsform, bei der das Borstentragerrohr durch

mehrere Trennwdnde in insgesamt vier Kammern unterteilt wird.

Figur 3: einen Langsschnitt durch ein Borstentrdgerrohr gemah

Figur 1, das in eine entsprechende Spritzgussform eingelegt ist, bei

Beginn des Einschielens der beiden unterschiedlichen
Kunststoffmassen.
Figur 4: einen Langsschnitt durch ein Borstentrdgerrohr gemah

Figur 1, das in eine entsprechende Spritzgussform eingelegt ist,
nach dem vollstdndigen Einspritzen der beiden unterschiedlichen

Kunststoffmassen.

Figur 5: eine fertige, erfindungsgemidBe Burste

Die Erfindung betrifft ganz allgemein Biirsten mit spritzgegossenen
Borsten. Ein spezielles Verwendungsgebiet der Erfindung ist die
Herstellung borstenbesetzter Applikatoren fir das Auftragen wvon
Kosmetika. Insbesondere kommt die Erfindung fiir die Herstellung von
Mascaraapplikatoren mit spritzgegossenen Borsten =zur Anwendung.
Unter Borsten im Sinne der Erfindung werden vorzugsweise solche
stabartigen Gebilde wverstanden, deren Lange mindestens 5 x,
vorzugsweise mindestens 10 x grdber ist als deren maximale Dicke

senkrecht zu ihrer L&ngsachse.

Die Figur 1 =zeigt ein erstes Ausfihrungsbeispiel der Erfindung,

ausschnittweise.

Was gezeigt wird, ist der vordere Bereich eines borstenbesetzten
Applikators 1, wie ihn Dbeispielsweise die Figur 4 wvollstandig

darstellt.

Einen solchen Applikator hat man sich so vorzustellen, dass er
entlang des gesamten Borstentrdgerrohrs 3 mit Borsten besetzt ist,
die iblicherweise in einem geordneten Muster an dem Borstentriger 3
befestigt sind und in radial auswdrtiger Richtung wvon ihm weg
erstrecken. Der fertige, komplett mit Borsten besetzte Applikator
sieht dann beispielsweise so aus, wie das die Figur 5 zeigt.
Typischerweise bilden die Borsten Borstenkrdnze aus Borsten, die in

Umfangsrichtung entlang einer Kreisringlinie fluchtend
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hintereinander angeordnet sind. Ein Borstenkranz besteht
vorzugsweise aus 8 bis 22 Borsten. In Langsrichtung L sind
vorzugsweise 12 bis 36 Borstenkrdnze hintereinander angeordnet.
Benachbarte Borstenkrdnze koénnen leicht versetzt relativ zueinander
sein, so wie es Figur 5 wveranschaulicht. Es ist =z. B. eine
bevorzugte Ausfihrungsart, in Richtung der Langsachse L
aufeinanderfolgende Borstenkrdnze derart versetzt zueinander zu
positionieren, dass immer eine Borste des nachfolgenden
Borstenkranzes genau mittig in einer Licke zwischen in

Umfangsrichtung unmittelbar benachbarten Borsten steht.

Das erfindungsgemdl zum Einsatz kommende Borstentrdgerrohr 3 besteht
iblicherweise aus einem vergleichsweise festen Kunststoff, also
einem Kunststoff, der weniger elastisch ist als der Kunststoff oder

die Kunststoffe, die fiir die Borsten verwendet werden.

Das Borstentrdgerrohr 3 ist idealerweise rund, besitzt also einen
kreiszylindrischen Querschnitt. Ein solches, rundes
Borstentrdgerrohr lasst sich am einfachsten SO in eine
Spritzgussform einlegen, dass es sich wunter dem Einfluss des
Druckes, mit dem die Kunststoffmassen in sein Inneres eingespritzt
werden, dicht an den Innenumfang der aufnehmenden Spritzgussform
anlegt. Auf diese Art und Weise wird sichergestellt, dass in der
Unmgebung der Durchbriiche, die sich die in das Borstentrdgerrohr
eingespritzten Kunststoffmassen durch die Wand des
Borstentragerrohrs bahnen, praktisch keine Kunststoffmasse in den
Bereich zwischen dem Aubenumfang des Borstentrdgerrohrs und dem
Innenumfang der Spritzgussform eindringt. Alternativ kann das
Borstentrdgerrohr 3 aber auch einen polygonalen, zum Beispiel sechs-
;, acht- oder zehneckigen oder =einen elliptischen Querschnitt
besitzen. Die erfindungsgemdlen Borstentrdgerrohre Dbilden eine

Langsachse L aus, wie sie die Figuren 1 und 2 veranschaulichen.

Das Besondere an dem Borstentridgerrohr 3 ist gemdB der Erfindung,
dass es eine Trennwand 4 Dbesitzt, die den wvon der AuBenwand des
Borstentragerrohrs 3 umschlossenen Innenraum in mindestens eine
erste Kammer 7 und mindestens eine zweite Kammer 8 unterteilt.
Typischerweise ist die AuBenwand 11 des Borstentrdgerrohrs 3 dinner

als die Trennwand 4, d. h. es gilt vorzugsweise, dass die Dicke da
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der Aubkenwand 11 0,3 mm Dbis 0,8 mm betrdgt. Die Dicke dr der

Trennwand 4 ist vorzugsweise mindestens doppelt so grol.

Warum das Borstentrdgerrohr 3 durch die Trennwand 4 in mindestens
zwel Kammern 7 und 8 unterteilt wird, erschlieBt sich bei ndherer

Betrachtung der Figuren 3 und 4, die nun erfolgen soll.

Die Figur 3 =zeigt einen Ausschnitt aus einer Spritzgussform 2 im
Bereich ihrer die erfindungsgemédBe Biirste 1 ausformenden Kavitat.
Diese Spritzgussform 2 ist typischerweise mehrteilig. Um die
fertiggespritzte Biirste ausformen =zu koénnen, ohne dass ihre Borsten
abreiBen, ist die Spritzgussform vorzugsweise so0 segmentiert wie
eine in einzelne Sticke geschnittene Torte. Die einzelnen,
tortenstiickartig ausgebildeten Segmente der Spritzgussform lassen

sich in radialer Richtung nach auBen auseinanderfahren.

Die Figur 3 zeigt die Spritzgussform zu Beginn eines
Einspritzvorganges, d. h. in dem  Moment, in dem erstmals
Kunststoffmasse in die Formkavitadt eingespritzt wird, wobei noch
keine nennenswerte Menge an Kunststoffmasse in die Formkavitat
gelangt ist. Man erkennt, dass vor dem SchlieRen der Form in dem
Bereich, der bei geschlossener Form die Formkavitdt bildet, welche
den Borstentrdger ausformt, ein Borstentridgerrohr 3 eingelegt worden
ist, was nun, bei geschlossener Form, vollstandig von der
Formkavitat umschlossen wird. Das Borstentrdgerrohr 3 liegt so in
der Formkavitat, dass es die wvon der zentralen Formkavitat
abzweigenden, borstenbildenden Kavitdten 14, 15 abdichtet, so dass
nicht ohne weiteres Kunststoffmasse 1in diese borstenbildenden
Formkavitaten 14, 15 wvom Inneren des Borstentrdgerrohrs 3 her
hineingelangen kann. Wie man sieht, liegt das Borstentrdgerrohr 3
mit seinen beiden Stirnseiten jeweils dichtend an einer Stirnflidche
der Formkavitdt bzw. an einem Absatz der Formkavitdt an. Dies tragt
dazu bei, dass keine Kunststoffmasse an dem Borstentrdgerrohr 3
vorbei bis in den Bereich der borstenbildenden Kavitdten gelangen

kann, ohne die Wand des Borstentrdgerrohrs zu durchbrechen.

Bemerkenswert ist noch, dass die borstenbildenden Kavitdten 14, 15
bei diesem Ausfihrungsbeispiel unterschiedlich gestaltet sind, es

gibt erste Dborstenbildende Kavitdten 14, die kompaktere Borsten

8
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ausformen und zweite borstenbildende Kavitdten 15, die vorzugsweise
schlankere, langere Borsten ausformen. In der Figur 3 rechts
dargestellt schlieBt sich an den Bereich der Formkavitadt, der das
Borstentrdgerrohr 3 aufnimmt, ein weiterer Abschnitt der Kavitat an,
der den spateren Kupplungsabschnitt 16 des fertigen Applikators
ausbildet, wvgl. Figur 4.

Ebenfalls gut anhand der Figur 3 zu erkennen sind der hier nur grob
vereinfacht dargestellte Einspritzkanal 12 und der zweite
Einspritzkanal 13. Jeder dieser beiden Einspritzkandle ist relativ
zum Borstentridgerrohr 3 so angeordnet, dass er unmittelbar nur mit
einer Kammer des Borstentrdgerrohrs 3 kommuniziert, bei diesem
Ausfiithrungsbeispiel namlich der ersten Kammer 7 und der zweiten
Kammer 8. Es ist also so, dass die mit Hilfe des -ersten
Einspritzkanals 12 eingespritzte Kunststoffmasse nicht unmittelbar,
d. h. ohne die erste Kammer 7 zu passieren, bis in die zweite Kammer
8 hineingelangen kann. SinngemdB ebenso verhdlt es sich in Bezug auf

den zweiten Einspritzkanal 13 und die zweite Kammer §.

Die Pfeile Pl wund P2 symbolisieren die Front der einschieBenden
Kunststoffmassen. Die von dem Pfeil Pl symbolisierte Kunststoffmasse
unterscheidet sich vorzugsweise wvon der vom Pfeil P2 symbolisierten
Kunststoffmasse durch ihre Farbe und/oder ihre
Werkstoffeigenschaften. Typischerweise besitzen die beiden
Kunststoffmassen eine unterschiedliche Elastizitat. Im Regelfall ist
eine Kunststoffmasse elastischer als die andere. Typischerweise ist
eine der Kunststoffmassen vergleichsweise hart (im abgekiihlten
Zustand) und bildet daher Zinken aus, die sich wvon den {ibrigen
Borsten dadurch unterscheiden, dass sie nur SO geringfigig
nachgeben, dass mit ihrer Hilfe Wimpern oder andere zu behandelnde

keratinische Fasern gekdmmt und separiert werden kdnnen.

Alle Kunststoffmassen werden =zeitgleich und mdglichst unter dem
gleichen Druck in die Jjeweiligen Kammern des Borstentrdgerrohrs
eingespritzt. Auf diese Art und Weise fiillen sie im Wesentlichen
gleichzeitig beide Kammern 7 und 8 auf und treffen sich anschlieBend
in dem Bereich der Kavitadt, die spadter den Kupplungsabschnitt 16
bildet. Hier mbégen sich die beiden Kunststoffmassen 1in gewisser

Weise wvermischen, was Jjedoch der Funktion des Kupplungsabschnitts
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16, namlich seiner Aufgabe, einen formschliissigen Halt in einem
Stiel oder einem Griff zu vermitteln, keinen Abbruch tut. Bei
richtiger Wahl des Einspritzdrucks und der Einspritzgeschwindigkeit
sowie der Einspritzmenge kommt es jedoch im Bereich der Kammern 7
und 8 nicht zu einer Vermischung der beiden Kunststoffmassen. Dies
ist der entscheidende, erfindungswesentliche Punkt - die beiden
Kammern erfiillen ihre erfindungsgemdll vorgesehene Aufgabe, die
beiden Kunststoffmassen in dem Bereich =zu trennen, wo es darauf
ankommt. Welche Einspritzparameter (Einspritzzeit,
Einspritzgeschwindigkeit, Einspritzdruck, Einspritzmenge) zu wahlen
sind, h&dngt wvom individuellen Einzelfall ab, kann aber durch
fachiilbliche Versuche leicht ermittelt werden. Spatestens sobald alle
Kammern und der an sie anschlielBende, spater den Kupplungsabschnitt
16 formende Bereich der Kavitat ausgefillt sind, kommt es zur
sogenannten ,Moltrusion®“. Darunter versteht man den Vorgang, dass
der Druck innerhalb des Borstentrdgerrohrs 3 so grol wird, dass die
Kunststoffmasse die dinne AuBenwand des Borstentridgerrohrs 3 wvon
innen durchbricht und zwar Ortlich genau in Jjenen Bereichen, in
denen an der Aulenseite des Borstentrdgerrohrs 3 eine bisher noch
nicht gefillte Kavitdt liegt, die =zur Ausbildung der Borsten

bestimmt ist.

Auf diese Art und Weise schielt die jeweilige Kunststoffmasse durch
die Wand des Borstentrédgerrohrs 3 hindurch in die borstenbildenden
Kavitdten ein und erstarrt dort. Somit bilden die unterschiedlichen
Kunststoffmassen nach dem Erstarren einen oder mehrere das Innere
des Borstentrdgerrohrs ausfiillende Kunststoffkdrper, der bzw. die

mit den Borsten eins sind.

Der entscheidende Punkt ist nun der, dass die Trennwand 4 des
Borstentrdgerrohrs 3 genau in diesem Bereich, in dem sich die
Borsten bilden, verhindert, dass die sich in den einzelnen Kammern
befindlichen, vorzugsweise unterschiedlichen Kunststoffmassen

miteinander vermischen.

Somit ist es moglich, dass all diejenigen borstenbildenden
Kavitaten, die im Bereich einer Kammer liegen, ausschlieBlich mit
dem Kunststoff gefiillt werden, der 1in diese Kammer eingespritzt

wurde, wahrend alle borstenbildenden Kavitdten, die unmittelbar in

10



WO 2014/001156 PCT/EP2013/062652

dem Bereich einer anderen Kammer 1liegen, ausschlieBlich mit der
Kunststoffmasse ausgefillt werden, die 1in diese zweite Kammer
eingespritzt worden ist. Auf diese Art und Weise 1lasst sich also
eine Blirste mit einem vorzugsweise in Umfangsrichtung vollstandig in
sich geschlossenen Borstenfeld erzeugen, das aus unterschiedlichen
Borsten besteht. Beispielsweise kann ein Borstenfeld erzeugt werden,
das aus Borsten eines ersten Kunststoffs wund gleichzeitig aus
Borsten eines zweiten Kunststoffs besteht. Die Anwenderin kann auf
diese Art und Weise durch Drehen der Biirste bzw. des Applikators
auswahlen, mit welchem Teil des Borstenfeldes sie beispielsweise die
Mascaramasse applizieren mdéchte und kann sich fir den Teil des
Borstenfeldes entscheiden, der aus hdrteren Borsten gebildet wird
oder fiir den Teil des Borstenfeldes, der aus weicheren Borsten

gebildet wird.

Bei der Wahl des Einspritzdruckes ist darauf =zu achten, dass
zwischen den unterschiedlichen Kammern des Borstentragerrohrs
jedenfalls wahrend der Phase, in der die Kunststoffmassen in die
ihnen zugeordneten, borstenbildenden Kavitdten einschielen, kein

zerstdrerischer Druckunterschied herrscht.

Dies ist aus folgendem Grund wichtig: Sobald zwischen zwei Kammern
(zum Beispiel 7 und 8) ein signifikanter Druckunterschied herrscht,
zerstdrt die heiBe Kunststoffmasse, die in die Kammer mit dem
héheren Druck einschieBt, unter Umstanden vorzeitig die Trennwand 4.
Hierdurch kann die =zundchst unter dem hdéheren Druck stehende
Kunststoffmasse unter unglinstigen Umsténden bis in die
borstenbildenden Kavitdten hineingelangen, fir die sie nicht

vorgesehen ist.

Aus diesem Grund ist es auch so, dass die Wandstdrke dT der
Trennwand entsprechend dicker gewdhlt wird als die Wandstarke dA der

AuBenwand, die gezielt durchbrochen werden soll.

Dabei ist es nicht zwingend erforderlich, dass die Trennwand bis zum
Ende des Spritzgussvorgangs stabil bleibt. Es kann geniligen, dass die
Trennwand erst dann kollabiert, wenn 1in die Dborstenbildenden
Kavitdten bereits der iberwiegende Teil der fir sie bestimmten

Kunststoffmasse eingeschossen ist, so dass die nach dem Kollabieren
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der Trennwand unvermeidliche Vermischung der Kunststoffmassen im
Wesentlichen nur noch im Kern des Borstentridgers stattfindet, das

heiBt im Inneren des Borstentrdgerrohrs.

Selbstverstandlich besteht die Moglichkeit, ein Borstenfeld auch aus
mehr als nur zwei unterschiedlichen Borstentypen zu bilden, namlich

beispielsweise aus drei oder vier unterschiedlichen Borstentypen.

Zu diesem Zweck wird das Borstentrdgerrohr 3 in mehrere,
beispielsweise drei, Kammern unterteilt oder in vier Kammern, wie
das die Figur 2 zeigt. Dies lasst sich ganz einfach durch mehrere
Trennwande bewerkstelligen, etwa vier Trennwande, die sternfdrmig
auseinanderlaufen, so wie das die Figur 2 =zeigt. Auch hier gilt
wieder, dass die Trennwédnde vorzugsweise eine dickere Wandstarke
haben als die AuBenwand 11 des Borstentragerrohrs 3. Ein
willkommener Nebeneffekt von sternfdérmig angeordneten Trennwadnden 4,
wie sie beispielsweise die Figur 2 =zeigt, i1ist die Tatsache, dass
sich die Trennwd@nde gegenseitig stabilisieren. Die vier Trennwande
des wvon Figur 2 gezeigten Borstentrdgerrohrs bilden eine erste
Kammer 7, eine zweite Kammer 8, eine dritte Kammer 9 und eine vierte

Kammer 10.

Auf diese Art und Weise kdnnen insgesamt max. vier unterschiedliche
Borstentypen erzeugt werden, Dbeispielsweise drei Borstentypen mit
unterschiedlicher Elastizitdt und ein vierter Borstentyp mit einer
wesentlich geringeren Elastizitdt, der zum Kdmmen geeignet ist bzw.

der sogar so unelastisch ist, dass er Kammzinken bildet.

Im Regelfall wird es bei Jjedem der Ausfihrungsbeispiele so sein,
dass sich die zumindest eine erfindungsgemdl vorgesehene Trennwand
in Langsrichtung des Borstentrdgerrohrs gesehen durch den gesamten
Innenraum des Borstentrdgerrohrs hindurch erstreckt. Auf diese Art
und Weise ldsst sich eine besonders zuverldssige Trennung der in die

unterschiedlichen Kammern eingespritzten Kunststoffmassen erreichen.

Der Vollstandigkeit halber ist zu erwahnen, dass das
Borstentrdagerrohr vorzugsweise als zundchst endloses Kunststoffteil
extrudiert wird. Anschlielend wird es in malBgenaue Stilicke abgelenkt,
die dann ihrerseits in die Jeweilige Formkavitat eingelegt werden

konnen. Auf diese Art und Weise lassen sich auch Borstentrdgerrohre
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mit mehreren bzw. vielen Kammern effizient und ©preisgiinstig

herstellen.

Selbstverstdndlich ist es kein Muss, ein solches Borstentrdgerrohr
zu verwenden, das an beiden Stirnseiten offen ist. Stattdessen ist
es auch mbéglich, ein Borstentragerrohr zu verwenden, das
beispielsweise durch Spritzgielen hergestellt worden ist und das
bereits einen angeformten Kupplungsabschnitt 6 besitzt und daher nur

an einer seiner Stirnseiten offen ist.

Sehr vorteilhaft ist, dass die spritzgegossenen Borsten durch das
schlagartige Durchbrechen der Wand des Borstentrdgerrohrs wvon innen
her sehr vorteilhafte Eigenschaften erlangen, da sich die
Molekilketten der nach dem Durchbrechen schlagartig in die
borstenbildende Kavitat einschieBende Kunststoffmasse stark in
Langsrichtung orientieren wund auf diese Art und Weise Borsten
bilden, die besonders gute Anwendungseigenschaften haben
;vergleichbar mit den Anwendungseigenschaften von gesponnenen
Borsten. Zu nennen 1ist hier wvor allen Dingen der hervorragende
Wiederaufrichteffekt (band recovery) wund die wvon Haus aus stark

federnde Wirkung.
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Bezugszeichenliste

1 Bliirste bzw. Applikator

2 Spritzgussform

3 Borstentrdagerrohr
4 Trennwand

5 erste Borsten

6 zweite Borsten

7 erste Kammer

8 zweite Kammer

9 dritte Kammer

10 wvierte Kammer

11 Aubenwand des Borstentrdgerrohrs

12 erster Einspritzkanal

13 zweiter Einspritzkanal

14 erste borstenbildende Kavitat der Spritzgussform

15 =zweite borstenbildende Kavitadt der Spritzgussform

16 Kupplungsabschnitt

17 Kunststoffkdrper, der das Innere des Borstentragerrohrs ausfiullt

L Langsachse

P, Einspritzung erste Kunststoffmasse

P, Einspritzung zweite Kunststoffmasse

da dicke AuBenwand

dp dicke Trennwand
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Patentanspriche

Biirste (1) mit einem Borstentrdgerrohr (3) und einem Besatz aus
spritzgegossenen Borsten (5 und 6), die an dem Borstentragerrohr
festgelegt sind, sich durch die AuBenwand (11) des
Borstentrdagerrohrs hindurcherstrecken und mit einem
Kunststoffkdrper eins sind, der zumindest einen Teil des Inneren
des Borstentrdgerrohrs ausfillt, dadurch gekennzeichnet, dass das
Borstentridgerrohr (3) in seinem Inneren mindestens eine Trennwand
(4) aufweist, die das Innere des Borstentragerrohrs in
voneinander getrennte Kammern (7 und 8 bzw. 7, 8, 9 und 10)

unterteilt;

Birste (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
Borstentragerrohr (3) in seinem Inneren mehrere Trennwdnde
aufweist, die das Innere des Borstentrdgerrohrs (3) in mehr als

zweil voneinander getrennte Kammern (7, 8, 9 und 10) unterteilen;

Birste (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass sich die zumindest eine Trennwand (4) in
Langsrichtung (L) des Borstentradgerrohrs (3) gesehen durch den

gesamten Innenraum des Borstentragerrohrs erstreckt;

Birste (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die Dicke (dT) der mindestens einen
Trennwand (4) groBer ist, als die Dicke (dA) der AuBenwand des

Borstentragerrohrs;

Birste (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest ein Teil der Borsten der Blurste
spritzgegossene Borsten (5, 6) sind, deren Molekiilketten Jjene

charakteristische Ausrichtung zeigen, die entsteht, wenn die
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spadter die Borsten ausbildende Kunststoffschmelze unter Druck in
das Innere des Borstentrdgerohrs eingespritzt wird und dabei die
Aubenwand des Borstentragers durchdringt, um in die

borstenbildenden Kavitédten der Spritzgussform einzutreten;

Birste (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest zwei der durch die mindestens eine
Trennwand (4) abgegrenzten Kammern (7 und 8) mit

unterschiedlichem Kunststoffmaterial ausgespritzt sind;

Birste (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Borstentridgerrohr (3) ein an seinen
beiden Stirnseiten offenes Rohr ist;

Birste (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass sich an eine Stirnseite des
Borstentrdgerrohrs (3) ein Kupplungsabschnitt (16) anschlielt,
mit dessen Hilfe das Borstentrdgerrohr (3) an einem Stiel oder
einem Griff festgesetzt werden kann, wobei der Kupplungsabschnitt
integraler Bestandteil eines KunststoffkOrpers ist, der auch

mindestens eine der mehreren Kammern ausfullt;

Birste (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Borstentrdgerrohr (3) ein Abschnitt

eines stranggepressten Profils ist;

.Verfahren zZUur Herstellung einer Birste nach einem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass zundchst
ein Borstentrdgerrohr aus einem ersten Kunststoff hergestellt
wird, wobei in einem zweiten Schritt mindestens zwei durch eine
Trennwand im Inneren des Borstentrdgerrohrs gebildete Kammern mit
- vorzugsweise einem zweiten und einem dritten - Kunststoff
ausgespritzt werden, wobei der Einspritzdruck Jjeweils so hoch

eingestellt wird, dass der zum Ausspritzen der jeweiligen Kammer
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eingesetzte Kunststoff die AuBenwand des Borstentrdgerrohrs dort
lokal durchbricht, wo sich auf der AuBenseite eine zundchst noch
leere Dborstenbildende Kavitdt anschlieBt, die sodann durch den
Kunststoffstrahl, der den Durchbruch in der Aubenwand des

Borstentrdgerrohrs von innen her passiert, ausgefliillt wird;

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass in eine
erste und eine zweite durch eine Trennwand in Langsrichtung
voneinander getrennte Kammer gleichzeitig und unter dem gleichen
Druck an der ersten Stirnseite des Borstentragerrohrs
unterschiedliche Kunststoffe eingespritzt werden, die das
Borstentrdgerrohr an dessen zweiter Stirnseite teilweise wieder
verlassen, um dort gemeinsam einen Kupplungsabschnitt
auszubilden, der sich in La&ngsrichtung an das Borstentradgerrohr
anschlieBt und nach dem Erstarren der Schmelzen an diesem
festgelegt ist, da er einstlickig mit den Kunststoffkernen, die

die erste und die zweite Kammer ausfiillen, verbunden ist.
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