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Beschrelbung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Borstenwaren mit einem Borstentrager,
der auf gegentberliegenden Seiten wenigstens je
ein Loch zur Aufnahme von einzelnen oder biin-
delweise zusammengefaBten Kunststoff-Borsten
zur Bildung eines Borstenbesatzes an den
gegeniberliegenden Seiten aufweist, sowie nach
diesem Verfahren hergestelite Borstenwaren.

Typische Beispiele flr Borstenwaren der vor-
genannten Art sind beidseitiy besetzte Hand-
waschbiirsten oder Zahnbiirsten, bsidseitig mit
Borsten besetzte Gurte, Bander oder Scheiben
fur technische Zwecke, insbesondere fir Birst-
maschinen oder auch beidseitig mit Borsten ver-
sehene Matten, z. B. FuBabtrittmatten. Solche
Borstenwaren werden bisher derart hergestelit,
daB bei starren Borstentragern, auf dessen
beiden Seiten Sacklécher ~ zumeist in gegensei-
tigem Versatz ~ eingebracht und in diese Locher
die Borsten eingebracht werden, die dann in den
Léchern verankert werden. Bei diinnen, flexiblen
Borstentragern wird hingegen eine perforierte
oder gewebeartige Struktur verwendet und es
werden Borsten durch die offene Struktur gefadelt
und mechanisch am Borstentrager befestigt. Die
Vertahren sind fertigungstechnisch aufwendig
und teuer.

Aufgrund der zunehmenden Verwendung von
Kunststoff-Borsten und Borstentragern aus
Kunststoffen gehen seit vielen Jahren die Bemi-
hungen dahin, bei einseitig mit Borsten besetzten
Borstenwaren Borstentrdger und Borsten durch
SchweiBen miteinander zu verbinden. Hierbei
werden die Enden stumpf auf die gleichfalls auf-
geschmolzene Oberflache des Borstentragers
aufgedriickt. Nach dem Erstarren der Schmelze
ist die Verbindung hergestelit.

Beim Stumpfschweilen ergeben sich Proble-
me in der Auswahi der Kunststoffe. Sie gelingt in
einem fir Dauerbeanspruchung befriedigendem
MaB im wesentlichen nur bei gleichen Werk-
stoffen von Borsten und Borstentrédger. Da die
Borsten wegen ihrer Beanspruchung aus relativ
hochwertigen Kunststoffen bestehen missen, er-
fordert dies die Verwendung gleichermafBen
hochwertiger Kunststoffe fiir den Borstentrager,
was aus rein fertigkeitstechnischen Griinden an
sich nicht notwendig ware. Dies verteuert also
das Produkt unnétig.

Ungleiche Woaerkstoffpaarungen lassen sich
dann verwenden, wenn die Borsten in Sacklocher
eingesetzt werden und diese Hinterschnitte auf-
weisen, hinter die die Schmelze flieen kann, um
eine einwandfreie Verankerung zu erhalten. Die
Hersteliung solcher Hinterschnitte in Sackiéchern
ist nur mit aufwendigen Werkzeugen maglich.

Es ist auch bekannt, daB zur Herstellung
einer ringférmigen oder zylindrischen Borstenwa-
re die offene ebene Struktur mit ihren Réndern
unter Uberlappen derselben zu einem Ring
geformt und das aufgeschmolzene Ende von
Borstenbiindeln durch den Uberlappungsbereich
durchgedriickt wird. Nach dem Erstarren sind
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nicht nur die Borsten verankert, sondern ist zu-
gleich auch der Ring geschlossen.

Der vorgenannte Stand der Technik ist umfas-
send in der DE-OS-2 335 468 beschrieben,
weshalb diese Druckschrift als exemplarisch fir
das gesamte Gebiet der Schweif3- bzw. Schmelz-
verbindung von Borsten und Borstentrager gelten
kann.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung von Borstenwaren mit
beidseitiggm Borstenbesatz bzw. Borstenwaren
dieser Art zu schaffen, die eine einfache und ko-
stenglnstige Herstellung, eine sichere Ver-
ankerung der Borsten im Borstentréger bei einer
beliebigen Auswah! des Werkstoffs fir den Bor-
stentréger gestattet.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB
dadurch gelost, daB die Lécher an den gegen-
iberliegenden Seiten derart in den Borstentréger
eingebracht werden, daB sie miteinander in Ver-
bindung stehen, daB die von beiden Seiten dem
Borstentrager zugefiihrten Borsten an ihren dem
Borstentrager zugekehrten Enden aufgeschmol-
zen und in die gegenilberliegenden Locher bis
zum ZusammenstoBen der aufgeschmolzenen
Enden innerhalb der Locher und Verpressen
gegen die Lochwand eingefiihrt werden.

In Abkehr von der bisherigen Technologie, bei
der die Borsten oder Borstenbinde! jeweils nur
mit dem Borstentrager verbunden werden, geht
die Erfindung den Weg, die Borsten an der einen
Seite des Borstentragers unmittelbar mit den
Borsten an der anderen Seite zusammenstofien,
wodurch die aufgeschmolzenen Enden sich bei
verschweiBbaren Kunststoffen untereinander ver-
binden oder bei nicht verschweilBbaren Kunststof-
fen gegen die Lochwand pressen und so ein
KraftschluB entsteht. Es ist ohne weiteres ersicht-
lich, daB bei Anwendung des erfindungsgem&Ben
Verfahrens der Borstentrager, der an der
Schmelzverbindung selbst nicht teilzunehmen
braucht, im Bedarfsfall jedoch teilnehmen kann,
aus jedem beliebigen Werkstoff, z. B. Kunststoff,
Holz, Metall oder dergleichen bestehen kann,
ohne daB hierdurch die Verbindung der Borsten
untereinander und mit dem Borstentrédger unglin-
stig beeinfluBt werden konnte.

In bevorzugter Austithrung des Verfahrens ist
vorgesehen, daf8 am Borstentrédger im Bereich
der Lécher Vorspriinge und/oder Hinterschnitte
und/oder Rauhigkeiten zur Verankerung der
Borsten im aufgeschmolzenen Bersich ange-
bracht werden, z. B. aniéBlich dessen Herstellung
oder nachtréaglich durch Warmeinformung erzeugt
werden. Die Anbringung von Vorspriingen, Hin-
terschnitten oder auch nur von Rauhigkeiten an
den durchgehenden Léchern des Borstentragers
sorgen fiir eine Verbesserung der Verankerung
der Borsten, wobei diese MaBnahmen gegen
Auszugskréafte in beiden Richtungen wirksam
sind. Die fertigungstechnische Erzeugung soicher
Hinterschnitte oder Vorspriinge ist sowohl bei
mechanischer oder termischer Herstellung der
Lécher, wie auch beim Herstellen des Borsten-
tragers und der Loécher durch GieBen, z. B.
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SpritzgieBen, ohne Schwierigkeiten méglich, da
jeder in die lichte Weite der Locher hineinragende
Vorsprung zu seinen beiden Seiten einen Hinter-
schnitt fir die jewsils abgewandten Borsten
bildet, so daB taktisch nur Vorspriinge oder Rau-
higkeiten notwendig sind, um eine verbesserte
auszugsfeste Verankerung zu efreichen. Bei
dinnen Borstentragern und/oder tisfer Aut-
schmelzung der Borstenenden verbleibt die
Schmalze auf der AuBenseite des Borstentrégers
unter Bildung eines abstiitzenden Wulstes.

Eine nach dem vorgenannten Verfahren her-
gestellte Borstenware mit einem Borstentréger
und an gegenilberliegenden Seiten in Léchern
des Borstentrigers angeordneten Kunststoff-
Borsten zeichnet sich erfindungsgeméB dadurch
aus, daB die an gegeniberliegenden Seiten an-
geordneten Lécher miteinander in Verbindung
stehen und die von gegeniberliegenden Seiten in
die Locher wenigstens bis zur gegenseitigen Be-
riihrung eingefilhrten Borsten durch  Ver-
schmelzen im Berihrungsbereich mitsinander
verbunden sind. Dabei ist vorzugsweise vorgese-
hen, daB der Borstentrdger im Bereich seiner
Locher Vorspringe und/oder Hinterschnitte
und/oder Rauhigkeiten zum Verankern der
Borsten aufweist.

In bevorzugter Ausfithrung weist der Borsten-
trager Durchgangsiécher und in diesen nach
innen ragende Vorspringe auf, wobei die Vor-
spriinge als einzelne oder ringférmig geschlosse-
ne Nasen, als Querstege oder als Einschnirung
des Durchgangsloches ausgebildet sain kénnen.

Eine abgewandelte Ausflihrungsform zeichnet
sich dadurch aus, daB die ineinander Ubergehen-
den Lécher an den gegeniiberliegenden Seiten
des Borstentragers so angeordnet sind, daB sie
im Ubergangsbereich gegensinander versetzt
sind. Bei dieser AusfUhrungsform wird durch den
Versatz des einen Loches gegenilber dem
anderen ein Hinterschnitt {Ur die Borsten an der
jeweils gegeniiberliegenden Seite geschaffen.
Versetzte Locher kénnen dann, wenn sie sich in
der Tiefe Uberschneiden, bei nichtverschweiBba-
rem Borstenmaterial zur Bildung von Fiien zur
Verankerung fihren.

Gemal einem weiteren Ausflihrungsbeispiel
weist der Borstentrager am Offnungsrand der
Lécher eine seine Oberfléche iiberragende, ring-
formige Erhéhung auf. Durch diese ringférmige
Erhéhung wird die beim Einfihren der aufge-
schmolzenen Borstenenden verdrangte Schmel-
ze eingefaBt. Durch diese MaBnahme ist es
ferner moglich, den Borstentrager extrem dinn-
wandig, gegebenentalls flexibel zu gestalten und
gleichwoh! eine ausreichend groBe Tiefe der
Lécher fiir das Befestigen und Fihren (seitliches
Abstiitzen) der Borsten zu erhalten.

Weist die ringférmige Erhohung innenseitig
eine Einlaufschrage flr das Einfiihren der Bor-
stenbiinde! auf, so ergibt sich der weitere ferti-
gungstechnische Vorteil, daB die beim Auf-
schmelzen der Borstenenden entstehende
Schmelzperle leichter in das Loch eingefuhrt
werden kann. Dies kann noch dadurch unterstiitzt
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werden, daB die Lécher im Borstentréager von
ihrem Offnungsrand nach innen verlaufende Ein-
laufschragen aufweisen.

Bei erfindungsgemaB hergesteltten Borsten-
waren kdnnen nicht nur Borsten und Borstentra-
ger aus verschiedenen Werkstoffen bestehen,
sondern auch die Borsten selbst kénnen aus
unterschiedlichen Kunststoffen bestehen, da sie
im Schmelzbereich durch Anpressen an die
Lochwand und/oder in Verbindung mit den Vor-
spriingen oder Rauhigkeiten an den Durch-
gangsléchern eine ausreichende Verankerung
selbst dann erhalten, wenn die beiden Werkstoffe
nicht miteinander verschweiBen. Selbstverstand-
lich kbnnen an einem einzigen Borstentrager
auch bereichsweise Borsten aus unterschied-
lichen Werkstoffen in unterschiedlicher Konfigura-
tion und Dichte angeordnst werden.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Etfin-
dung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung einiger in der Zeichnung wiedergege-
bener AusfiUhrungsformen. In der Zeichnung
zeigen:

- Fig. 1 eine schematische Darstellung einer
Austiihrungsform des Verfahrens in einer Ver-
fahrensstufe;

- Fig. 2 einen Schnitt einer Ausfihrungsform
einer Birste;

— Fig. 3 — 9 je einen vergréBerten Teilschnitt
verschiedener AusflUhrungsformen der Ver-
bindung der Borstenblindel untereinander
und/oder mit dem Borstentrager;

~ Fig. 10 - 11 eine Detail-Drautsicht auf einem
Borstentriager mit verschiedenen Austih-
rungsformen fir die Verankerung der Borsten-
blindel;

- Fig. 12 - 13 je einen Detailschnitt eines
Borstentragers mit weiteren Ausfihrungs-
formen fiir die Verankerung der Borsten-
biindel.

In Figur 1 ist ein Borstentrager (1) im langsschnitt
erkennbar, wie er beispielsweise fir Handwasch-
biirsten mit beidseitigem Borstenbesatz bekannt
ist. In Abweichung von den bekannten Ausfih-
rungen weist der Borstentrager (1), der aus belie-
bigem Material bestehen kann, durchgehende
Lécher oder Bohrungen (2) auf, die aniaBlich
seiner Herstellung (SpritzgieBen, Schaumen oder
dergleichen) oder danach durch Bohren, Warm-
einformen oder dergleichen erzeugt werden
kénnen. In jedes Durchgangsloch (2) des Bor-
stentréigers (1) wird von jeder Seite ein Borsten-
biindel (3) eingefiihrt, das zuvor an seinem Ende
(4) aufgeschmolzen wird. Dabei sitzen die
Borstenbiindel (3) fur jede Seite des Borstentré-
gers (1) vorzugsweise in einem gemeinsamen
Halter, so daB sie gleichzeitig in die Durchgangs-
lécher (2) eingefihrt werden kénnen. Das Aut-
schmelzen der Enden (4) der Borstenbiindel (3)
kann durch Kontaktwarme oder durch kontaktlo-
ses Erhitzen erfolgen. In Figur 1 ist beispielhaft
das sogenannte Heizspiegelverfahren wiederge-
geben, bei dem zwischen dem singespannten
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Borstentrager (1) und den in den nicht gezeigten
Haltern sitzenden Borstenbiindeln (3) ein Heiz-
spiegel (5) singefahren wird, bis die Enden (4)
ausreichend erweicht sind. Die Heizspiegel (5)
werden dann entsprechend dem wiedergegebe-
nen Doppelpfeil nach auBen gefahren und die
Borstenbiindel (3) in die Durchgangsiocher (2)
eingefihnt.

Wie aus Figur 2 ersichtlich, werden die Bor-
stenbiindel (3) soweit eingefihr, bis sie an den
aufgeschmoizenen Enden zusammenstofBen und
sich die Schmelze im Durchgangsioch ausbreitet.
Die Art der Verankerung der Borstenbiindel im
Borstentrager (1) kann auf verschiedene Art und
Weise erfolgen, wie dies nachstehend anhand
mehrerer Ausflihrungsformen beschrieben ist.

Bei der Austithrungsform gemaB Figur 1 ist
das Durchgangsloch (2) im Borstentrager (1) als
durchgehende zylindrische Bohrung ausgebildet,
gof. mit einer gewissen Oberflachenrauhigkeit
versehen. Die von gegenliberliegenden Seiten in
das Durchgangsioch (2) eingefihrien Borsten-
binde! (3), die an ihren vorlaufenden Enden auf-
geschmolizen sind, bilden an der StoBstelle eine
Verdickung (6). Diese Verdickung (6) liegt der
Wandung des Durchgangslochs (2) kraftschlissig
an, so dafB die Borstenblnde! (3) hier verankert
sind.

In Figur 4 ist eine Austuhrungsform wiederge-
geben, bei der eine verbesserte Verankerung
dadurch erreicht wird, daB das Durchgangsloch
(2) etwa in mittlerer Hohe nasenartige Vor-
springe (7) aufwaist, die ggf. auch zu einem ein-
zigen ringférmigen Vorsprung zusammengefalt
sein kénnen. Dadurch ergibt sich im mittleren
Bereich des Durchgangslochs (2) eine Veren-
gung. Die zusammenflieBende Schmelze (8)
beider Borstenbiindel (3) hinterflieRt dabei auch
jeweils die Vorspringe (7), so daB die Borsten-
biindel (3) gegen Auszugskrifte in beiden Rich-
tungen gesichert sind.

Wahrend bei den Ausfiihrungsformen gemanB
Figuren 3 und 4 die Borstenbiindel (3) vorzugs-
weise aus gleichem, miteinander verschweiBba-
rem Material bestehen, zeigt Figur 5 eine Ausfih-
rungsform, die auch fir nicht verschweiBbares
Material geeignet ist. Hier sind im Durch-
gangsloch (2) im mittleren Bereich, jedoch in
unterschiedlicher Héhe Vorspriinge (9) vorgese-
hen. Durch den Versatz der Vorspriinge (9) kann
die Schmelze (10) jedes Borstenbiindels hinter
einen oder einen Teil dieser Vorspriinge (9)
flieBen, so daB jedes Borstenbiindel (3) fiir sich
im Borstentrager verankert ist. Dabei kénnen, wie
beispielsweise Figur 11 zeigt, am inneren
Umtang des Durchgangsiochs (2) mehrere
solcher nasenartigen Vorspriinge (9) angeordnet
sein.

Figur 6 2eigt einen Borstentrager (1) in Form
eines Rohrchens (11), in welchem die Borsten-
biinde! (8) nach Zusammenlaufen ihrer aufge-
schmolzenen Enden wiederum unter Bildung
einer Verdickung (6) kraftschlissig festgelegt
sind.

Eine ahnliche Ausfithrungsform zeigt Figur 7
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mit einem sehr diinnen Borstentrager (1) mit an
beiden Seiten Uberstehenden hilsenartigen Fih-
rungen (12), die wiederum ein Durchgangsloch
(2) bilden, in welchem die Borstenbiindel (3) mit
einer Verdickung (6) kraftschlissig verankert
sind.

In Figur 8 ist sin Austithrungsbeispiel gezeigt,
bei dem der Borstentrager (1) 2 von gegeniiber-
liegenden Seiten eingebrachte bzw. erzeugte
Lécher (2) aufweist, deren Achsen gegeneinan-
der versetzt sind, so daB je ein Hinterschnitt (13)
entsteht. Beim StoBen der aufgeschmolzenen
Enden der Borsten (3) flief3t die Schmelze unter
Bildung je einer Verdickung (14) hinter die Hinter-
schnitte (13), so daf8 wiederum jedes Borsten-
bindel fir sich formschliissig verankert ist. Auch
diese Austihrungsform eignet sich flir nicht mit-
einander verschweif3bares Borstenmaterial.

Bei der Ausfihrungsform gemaB Figur 9 ist
wiederum ein sehr diinnwandiger Borstentréger
{1) vorgesehen, der ggf. auch biegsam und flexi-
bel ausgebildet sein kann. Die Borstenbiindel (3)
sind an ihren Ende so weit aufgeschmolzen, daB
beim Einfithren der Borstenbiinde! (3) in das
Durchiihrungsloch (2) und beim Zusammensto-
Ben derselben eine geringe Menge an Schmelze
an den AuBlenseiten 15 des Borstentragers (1)
aufgestaut wird, die nach dem Erkalten seinen
Wulst (16) ergibt. Dadurch daB die Schmeize im
mittleren Bereich {17) zusammenfiieBt, sind auch
hier wiederum die Borstenbiinde! (3) gegen Aus-
zugskrafte in beiden Richtungen gesichert.

Figur 10 zeigt lediglich eine Detailansicht
eines Borstentragers (1) mit Durchgangsloch (2),
innerhalb dessen sin quer verlaufender Steg (18)
angeordnet ist, der fir die im Bedarfsfall notwen-
dige Verankerung der Borstenbiindel sorgt.

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemans Figur 12
wird das Durchgangsloch (2) durch zwei gegen-
einander versetzte Lécher erzeugt, deren Boden
(19) jeweils einen Hinterschnitt fiir das von der
gegeniiberlieagenden Seite eingefilhrte Borsten-
biindel bildet. Im Gegensatz zu Figur 8 sind die
beiden Lécher jedoch in der Tiefe nicht versetzt.
Diese Ausfihrungsform eignet sich deshalb vor-
zugswaeise fir Borstenmaterial, das miteinander
verschweifibar ist.

Schiiefllich ist in Figur 13 ein Ausfilhrungsbei-
spiel gezeigt, bei dem das Durchgangsloch (2)
konische Wande (20) aufweist, die eine Art Ein-
laufschrage fir die Schmelze der Borstenbindel
bildet. Ggf. kann die Einlaufschrdge auch zu
einem die AuBensseiten des Borstentragers (1)
iiberragenden Wuist (21) verlangert sein.

Die Schilderung der vorgenannten Ausfih-
rungsform zeigt, dafB fir die Borsten jeder beliebi-
ge Kunststoff verwendet werden und daB - bei
entsprechenden maechanischen Verankerungs-
mitteln — fiir die beiden Seiten des Borstentragers
auch unterschiedliche Kunststoife eingesetzt
werden kbnnen, um beispielsweise unterschiedli-
che Borstenharten auf beiden Seiten zu erzielen.
Ebenso ist es méglich, an den beiden Seiten des
Borstentragers Borstenbiindel unterschiedlichen
Durchmessers oder Querschnittes oder mit unter-
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schiedlicher Borstenzahl und/oder Borstenfarbe
einzusetzen, Ferner kann der Borstentriger aus
beliebigem Material bestehen. Es kénnen ferner
fast beliebig dinne Borstentrdger eingesetzt
werden, da fir die kraft- oder formschlissige Ver-
ankerung eine sehr geringe Hohe ausreicht, ins-
besondere lassen sich auf diese Waise auch
Bandbirsten oder dergleichen fir industrielle
Zwecke herstellen. Vorstehend sind nur einige
wenige Méglichkeiten, die die Erfindung bietet,
aufgezeigt.

Patentanspriche

1. Verfahren zur Herstellung von Borstenwaren
mit einem Borstentrager, der auf gegeniberlie-
genden Seiten wenigstens je ein Loch zur Auf-
nahme von einzeinen oder bindelweise zusam-
mengefaBten Kunststoff-Borsten zur Bildung
eines Borstenbesatzes an den gegeniber-
liegenden Seiten aufweist, dadurch gekennzeich-
net, daB die Locher an den gegeniiberliegenden
Seiten derart in den Borstentrager eingebracht
werden, daB sie miteinander in Verbindung
stehen, daB die von beiden Seiten dem Borsten-
trager zugefiihrten Borsten an ihren dem Borsten-
trager zugekehrten Enden aufgeschmolzen und
in die gegeniberliegenden Locher bis zum
ZusammenstoBen der aufgeschmolzenen Enden
innerhalb der Lcher und Verpressen gegen die
Lochwand eingefihrt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB am Borstentriger im Bereich der
Locher Vorspriinge und/oder Hinterschnitte
und/oder Rauhigkeiten zur Verankerung der
Borsten im aufgeschmolzenen Berseich ange-
bracht werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Vorspriinge und/oder
Hinterschnitte im Bereich der Locher des Bor-
stentrégers anlaBlich dessen Herstellung erzeugt
werden.

4. Verfahren nach einem der Ansprilche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Borsten an
ihren Enden so weit aufgeschmolzen werden,
dafB nach ihrem Einfhren in die Locher des Bor-
stentragers die Schmelze auf der AuBenseite des
Borstentragers unter Bildung eines Wuistes ver-
bleibt.

5. Borstenware, hergestellt nach einem der An-
spriiche 1 bis 4, bestehend aus einem Borsten-
trager und an gegeniiberliegenden Seiten in
Léchern des Borstentragers angeordneten Kunst-
stoff-Borsten, dadurch gekennzeichnet, daB die
an gegeniiberliegenden Seiten angeordneten
Lécher miteinander in Verbindung stehen und die
von gegeniberliegenden Seiten in die Locher we-
nigstens bis zur gegenseitigen Berlhrung
eingefihrien Borsten durch Verschmelzen im Be-
rithrungsbereich miteinander verbunden sind.
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6. Borstenware nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB8 der Borstentrager im Bereich
seiner Lécher Vorspriinge und/oder Hinterschnit-
te und/oder Rauhigkeiten zum Verankern der
Borsten aufweist.

7. Borstenware nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Borsten im
Bereich der AuBenseiten des Borstentragers an
den Rand der Lécher im schmelzflissigen
Zustand angeformte Wulste aufweisen.

8. Borstenware nach einem der Anspriiche 5 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB der Borstentra-
ger Durchgangslécher und in diesen nach innen
ragende Vorspriinge aufweist.

9. Borstenware nach Anspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Vorspriinge als einzele
oder ringfdrmig geschlossene Nasen, als Quer-
stege oder als Einschniirung des Durchgangslo-
ches ausgebildet sind.

10. Borstenware nach einem der Anspriiche 5
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die ineinan-
der ibergehenden Lécher an den gegeniiberlie-
genden Seiten des Borstentrdgers so angeordnet
sind, daB sie im Ubergangsbereich gegen-
einander versetzt sind.

11. Borstenware nach einem der Anspriiche 5§
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB der Bor-
stentrager am Offnungsrand der Lécher einen
seine Obertlache Uberragende ringférmige Erhé-
hung aufweist.

12. Borstenware nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die ringférmige Erhéhung in-
nenseitig eine Einlaufschrage fir das Einfihren
der Borstenbiindel aufweist.

13. Borstenware nach einem der Anspriiche 5
bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB3 die Locher
im Borstentrager von ihrem Offnungsrand nach
innen verlaufende Einlaufschragen aufweisen.

Claims

1. Process for the production of bristle articles
with a bristle carrier having on opposite sides in
each case at least one hole for receiving indivi-
dual or bundlewise-combined plastic bristles for
providing a bristle coverage on the opposite
sides, characterized in that on the opposite sides,
the holes are made in the bristle carrier in such a
way that they are interconnected, that the bristies
supplied from the two sides to the bristle carrier
are melted at their ends facing the bristle carrier
and are inserted into the facing holes until abut-
ment occurs of the melted ends within the holes
and then are pressed against the wall of the hole.

2. Process according to claim 1, characterized in
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that projections and/or undercuts and/or
roughnesses are provided in the vicinity of the
holes on the bristle carrier for anchoring the brist-
les in the melted area.

3. Process according to claims 1 or 2, charac-
terized in that the projections and/or undercuts in
the vicinity of the holes of the bristle carrier are
produced during the manufacture thereof.

4. Process according to one of the claims 1 to 3,
characterized in that the ends of the bristles are
melted to such an extent that after they have
been inserted in the holes of the bristle carrier,
the melt is left on the outside of the bristle carrier,
accompanied by the formation of a bead.

5. Bristle article, produced according to one of
the claims 1 to 4, comprising a bristle carrier and
plastic bristles arranged on opposite sides in
holes of the bristle carrier, characterized in that
the holes on opposite sides are connected and
the bristles inserted from the opposite sides into
the holes at least until they come into contact with
one another are interconnected in the contact
area by fusion.

6. Bristle article according to claim 5, charac-
terized in that in the vicinity of its holes, the bristle
carrier has projections and/or undercuts and/or
roughnesses for anchoring the bristles.

7. Bristle article according to claims 5 or 6, char-
acterized in that in the vicinity of the outsides of
the bristle carrier, the bristles have on the edge of
the holes in the molted state shaped-on beads.

8. Bristle article according to one of the claims 5
to 7, characterized in that the bristle carrier has
through-holes and in the same inwardly projecting
projections.

9. Bristle article according to claim 8, charac-
terized in that the projections are constructed as
individual or annularly closed noses, crossbars or
constrictions of the through-hole.

10. Bristle article according to one of the claims 5§
to 8, characterized in that the holes passing into
one another are so arranged on the opposite
sides of the bristle carrier, that they are recip-
rocately displaced in the transition area.

11. Bristle article according to one of the claims 5
to 10, characterized in that on the opening edge
of the holes, the bristle carrier has an annular
protuberance projecting over its surface.

12. Bristle article according to claim 11, charac-
terized in that on the inside, the annular protube-
rance has a feed slope for inserting the bristle
bundle.

13. Bristle article according to one of the claims 5
to 12, characterized in that the holes in the bristle
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carrier have feed slopes passing from their
opening edge to the inside.

Revendications

1. Procédé de fabrication de produits en soies
comportant un porte-soies, qui présente sur des
cbtés opposés, dans chacun d'eux, au moins un
trou destiné & recevoir des soies en matiere pla-
stique individuelles ou rassemblées en faisceaux
pour créer une garniture de soies sur les cotés
opposé, caractérisé en ce que les trous sur les
cbtés opposés sont ménagés dans le porte-soies
de telle fagon qu'ils soient en liaison entre sux,
que les soies introduites depuis les deux cbtés du
porte-soies sont fondues sur leurs extrémités
tournées vers le porte-soies et sont introduites
dans les trous opposés jusqu’a réaliser une butée
réciproque de leurs extrémités fondues a l'inté-
rieur des trous et une compression sur la paroi de
trou.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que des saillies, et/ou des contre-dépouil-
les et rugosités sont réalisées sur le porte-soies
dans la zone des trous pour ancrer les soies
dans la zone fondue.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que les saillies et/ou les contre-dé-
pouilles dans la zone des trous du porte-soies
sont réalisées lors de la fabrication de ce dernier,

4, Procédé selon 'une des revendications 1 & 3,
caractérisé en ce que les soies sont suffisam-
ment fondues a leurs extrémités pour que la
masse fondue se maintienne, aprés leur introduc-
tion dans les trous du porte-soies, sur le coté
extérisur du porte-soies en réalisant un renfle-
ment.

5. Article en soies fabriqué selon l'une des re-
vendications 1 & 4, constitué d'un porte-soies et
de soies en matiére plastique, disposées sur des
cotés opposés dans des trous du porte-soies, ca-
ractérisé en ce que les trous ménagés sur les
cotés opposés sont en liaison 'un avec l'autre et
en ce que les soies introduites depuis des cotés
opposés dans les trous au moins jusqu'au
contact réciproque sont reliées entre elles par
fusion dans la zone de contact.

6. Article en soies selon la revendication 5, ca-
ractérisé en ce que le porte-soies présente dans
la zone de ses trous des saillies et/ou des contre-
dépouilles et/ou des rugosités pour I'ancrage des
soies.

7. Article en soies selon la revendication 5 ou 6,
caractérisé en ce que les soies présentent un
renflement, formé & létat fluide di a la fusion,
dans la zone des cotés extérieurs du porte-soiss,
sur le bord des trous.
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8. Article en soies selon 'une des revendications
a5 a7, caractérisé en que le porte-soies présen-
te des trous traversants et des saillies en protru-
sion vers l'intérieur de ceux-ci.

9. Aricle en soies selon la revendication 8, ca-
ractérisé en ce que les saillies sont en forme de
nez individuels ou fermés en anneaux, de bar-
reaux transversaux ou d'un rétrécissement du
trou traversant. 10

10. Article en soies selon I'une das revendication

5 a 9, caractérisé en ce que les trous communi-

quant sont disposés sur les cotés opposés du
ponrte-soies de telle fagon qu'ils soient décalés 15
I'un par rapport & l'autre dans la zone de com-
munication.

11. Aricle en soies selon l'une des revendica-

tions 5 & 10, caractérisé en ce que le porte-soies 20
présente, dans le bord d'ouverture des trous, une
surélévation annulaire en saillie au-dessus de sa

surface.

12. Aticle en soies selon la revendication 11, ca- 25
ractérisé en ce que la surélévation annulaire pré-
sente a l'intérieur un surface conique d'introduc-
tion en vue de l'introduction du faisceau de soies.
13. Article en soies selon I'une des revendica- 30
tions 5 & 12, caractérisé en ce que les trous du
porte-soies présentent des surfaces coniques
d'introduction orientées depuis leur bord d'ouver-

ture vers l'intérisur.
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