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洁齿刷头的加工方法

(57)摘要

本发明公开了一种护齿刷头的加工方法，包

括加工一种护齿刷头，护齿刷头包括刷基、刷毛

和连接部，刷毛包括刷基和刷球，其加工包括如

下步骤：刷基上进行一次性冲压出所有安装通

孔；将硅生胶放入刷毛凹模的凹坑内，留出刷球

空心部分的硅生胶量；将刷毛凹模倒扣在冲好孔

的刷基上，将硅生胶用压缩空气从刷基下部的孔

内吹入；用刷基通孔大小的量的硅生胶从刷基底

部对通孔进行填充，再次对刷基及刷毛进行低温

硫化形成硅胶刷毛。本发明可以解决现有牙刷刷

头对齿面造成伤害，对牙齿的按摩保健作用较差

的问题。
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1.一种护齿刷头的加工方法，其特征在于：包括加工一种护齿刷头，所述护齿刷头包括

刷基上的竖立设置的刷毛和所述刷基一端的与手柄连接的连接部，所述刷毛包括下部的与

所述刷基连接的刷体和所述刷体顶部的刷球，所述刷体呈下大上小的锥台，所述锥台的锥

面向内凹下呈弧形，所述刷体的高度有差别，所述刷球为空心球；所述刷球半径在0.18毫米

至0.2毫米的范围内；所述刷体和所述刷球为硅胶一体成型；

其加工包括如下步骤：

A、在刷基上需要安装刷毛的位置用冲压机和多针模一次性冲压出所有安装通孔；

B、制备刷毛凹模，刷毛凹模设有所有刷毛的刷毛形状的凹坑，将硅生胶放入刷毛凹模

的凹坑内，留出刷球空心部分的硅生胶量；

C、将刷毛凹模倒扣在冲好孔的刷基上，刷基上的通孔和凹模上的凹坑对齐，将硅生胶

用0.69kpa～0.72  kpa的压缩空气从刷基下部的通孔内吹入，使硅胶沿凹坑从顶到底及周

围一圈生成均匀的硅生胶层，部分硅生胶留在刷基的通孔中，进行低温硫化，形成空心刷

毛；

D、用刷基通孔大小的量的硅生胶从刷基底部对通孔进行填充，硅生胶填满了刷基通孔

和空心刷毛内刷体部分，只留下空心刷毛内刷球空心部分没有硅生胶，再次对刷基及刷毛

进行低温硫化形成硅胶刷毛。

2.根据权利要求1所述的护齿刷头的加工方法，其特征在于：所述刷体的高度不同分两

种，多个高的所述刷体形成的刷排与多个矮的所述刷体形成的刷排间隔分布。
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洁齿刷头的加工方法

技术领域

[0001] 本发明涉及牙刷制造技术领域，尤其是一种用于牙刷上的刷头的加工方法。

背景技术

[0002] 现有的刷头一般包括刷基上的竖立设置的刷毛，及刷基一端的与手柄连接的连接

部，刷毛的形状一般都是细长的圆柱，顶部有平面的或是倾斜的，无论使用什么柔软的材

料，其与牙齿接触的顶部都存在边缘的棱角，长期使用会对牙齿表面造成伤害，且刷毛的顶

端也没有弹性，对牙齿的按摩作用也不理想。另外圆柱的刷毛细长，在刷牙时容易弯曲，向

上的推动力不够，对牙齿的清洁作用较差。因而需要设计一种不易造成牙齿损害、按摩作用

良好的刷头，及其加工方法，满足市场的需要。

发明内容

[0003] 本发明所要解决的问题是提供一种护齿刷头的加工方法，以解决现有牙刷刷头对

齿面造成伤害，对牙齿的按摩保健作用较差的问题。

[0004] 为了解决上述问题，本发明的技术方案是：本护齿刷头的加工方法包括加工一种

护齿刷头，所述护齿刷头包括刷基上的竖立设置的刷毛和所述刷基一端的与手柄连接的连

接部，所述刷毛包括下部的与所述刷基连接的刷体和所述刷体顶部的刷球，所述刷体呈下

大上小的锥台，所述锥台的锥面向内凹下呈弧形，所述刷体的高度有差别，所述刷球为空心

球；所述刷球半径在0.18毫米至0.2毫米的范围内；所述刷体和所述刷球为硅胶一体成型；

[0005] 其加工包括如下步骤：A、在刷基上需要安装刷毛的位置用冲压机和多针模一次性

冲压出所有安装通孔；B、制备刷毛凹模，刷毛凹模设有所有刷毛的刷毛形状的凹坑，将硅生

胶放入刷毛凹模的凹坑内，留出刷球空心部分的硅生胶量；C、将刷毛凹模倒扣在冲好孔的

刷基上，刷基上的通孔和凹模上的凹坑对齐，将硅生胶用0.69kpa～0.72  kpa的压缩空气从

刷基下部的通孔内吹入，使硅胶沿凹坑从顶到底及周围一圈生成均匀的硅生胶层，部分硅

生胶留在刷基的通孔中，进行低温硫化，形成空心刷毛；D、用刷基通孔大小的量的硅生胶从

刷基底部对通孔进行填充，硅生胶填满了刷基通孔和空心刷毛内刷体部分，只留下空心刷

毛内刷球空心部分没有硅生胶，再次对刷基及刷毛进行低温硫化形成硅胶刷毛。

[0006] 在上述技术方案中，更为具体的技术方案还可以是：所述刷体的高度不同分两种，

多个高的所述刷体形成的刷排与多个矮的所述刷体形成的刷排间隔分布。

[0007] 由于采用了上述技术方案，本发明与现有技术相比具有如下有益效果：

[0008] 本护齿刷头的加工方法的护齿刷头在刷毛的顶部设计一个刷球，使刷毛对牙齿的

刷力更强，同时又消除了传统刷毛顶面的棱角，长期使用避免了对牙齿的伤害；刷球做成空

心球体，可以使刷球在刷压齿面时产生较大的弹性，起到按摩牙龈的作用，再加上将刷体的

高度设计成高低不等，可以更好按摩和清洁齿间缝隙处；将刷毛的刷体部分设计成特殊形

状的锥台，使刷体不容易弯曲，可以有力地推动刷球对牙齿进行清洁，从实质上解决了牙齿

清洁效果差的问题。本方法采用了两次硫化，两次成型的方法，先加工出空心刷毛，再对空
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心刷毛进行填充，并使硅胶结的粗燥边缘留在刷基通孔内，在保证细小的刷毛表面质量的

前提下，大幅提高了加工效率。

附图说明

[0009] 图1是本发明实施例的主视图。

具体实施方式

[0010] 下面结合附图对本发明实施例作进一步详述：

[0011] 本护齿刷头的加工方法，包括加工一种护齿刷头，这种护齿刷头如图1所示，它包

括刷基2上的竖立设置的刷毛3，和刷基2一端的与手柄连接的连接部1，刷毛包括下部的与

刷基2连接的刷体3-1和刷体3-1顶部的刷球3-2，使刷毛3对牙齿的刷力强，同时又消除了传

统刷毛顶面的棱角，长期使用避免了对牙齿的伤害。刷球3-2为空心球，可以使刷球在刷压

齿面时产生较大的弹性，起到按摩牙龈的作用，刷球3-2半径r=  0.18毫米。刷体3-1呈下大

上小的锥台，锥台的锥面向内凹下呈弧形，使刷体3-1不容易弯曲，可以有力地推动刷球3-2

对牙齿进行清洁，从实质上解决了牙齿清洁效果差的问题。刷体3-1和刷球3-2为硅胶一体

成型，降低了刷球3-2从刷体3-1上断裂的机率。刷体3-1的高度不同分两种，多个高的刷体

3-1形成的刷排与多个矮的刷体3-1形成的刷排间隔分布，可以更好按摩和清洁齿间缝隙

处。

[0012] 其加工包括如下步骤：A、在刷基上需要安装刷毛的位置用冲压机和多针模一次性

冲压出所有安装通孔；B、制备刷毛凹模，刷毛凹模设有所有刷毛的刷毛形状的凹坑，将硅生

胶放入刷毛凹模的凹坑内，留出刷球空心部分的硅生胶量；C、将刷毛凹模倒扣在冲好孔的

刷基上，刷基上的通孔和凹模上的凹坑对齐，将硅生胶用0.72  kpa的压缩空气从刷基下部

的通孔内吹入，使硅胶沿凹坑从顶到底及周围一圈生成均匀的硅生胶层，部分硅生胶留在

刷基的通孔中，进行低温硫化，形成空心刷毛；D、用刷基通孔大小的量的硅生胶从刷基底部

对通孔进行填充，硅生胶填满了刷基通孔和空心刷毛内刷体部分，只留下空心刷毛内刷球

空心部分没有硅生胶，再次对刷基及刷毛进行低温硫化形成硅胶刷毛。

[0013] 在其他实施例中，将硅生胶从刷基2下部的孔内吹入的压缩空气还可以用0.69kpa

～0.72  kpa任何一个数值的压力。
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图1
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