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(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES REINIGUNGSGERATS

(57) Abstract: In order to produce a brush (2), especially an interdental brush, e.g. two core bars (80, 81) are extruded with at
least one molded-on lamella (82, 83, 84, 85) by means of an extrusion process. The lamellae are subsequently divided into bristle

elements. The inventive interdental brush can also be produced in an intermittent bar extrusion process by extruding at least one
core bar with at least one molded-on row of bristles. The brush that is produced according to said methods is twisted in an additional
O step such that the bristles are disposed helically in the longitudinal direction of the brush.
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dffentlichen nach Erhalt des Berichts

(57) Zusammenfassung: Zur Herstellung einer Biirste (2), insbesondere einer Interdentalbiirste werden mittels eines Extrusions-
verfahren z. B. zwei Kemstringe (80, 81) mit mindestens einer angeformten Lamelle (82, 83, 84, 85) extrudiert. Die Lamellen
werden nachtrdglich in Borstenelemente zerteilt. Die Interdentalbiirste kann auch in einem intermittierenden Strangextrusionsver-
verfahren erzeugt werden, indem mindestens ein Kernstrang mit mindestens einer angeformten Borstenreihe extrudiert wird. Die
durch obige Verfahren hergestellte Biirste wird in einem weiteren Verfahrensschritt verdreht bzw. verdrillt, so dass die Borsten in
Léngsrichtung der Biirste schraubenformig angeordnet sind.
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Verfahren zum Herstellen eines Reinigungsgeriits

Technisches Gebiet

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Reinigungsgerats mit mindestens
einem Kernstrang und mit von diesem abstehenden Reinigungselementen, wobei der
5 mindestens eine Kernstrang mit mindestens einer an diesem angeformten Lamelle durch
ein Strangextrusionsverfahren extrudiert wird und die mindestens eine Lamelle
nachtréglich in Abschnitte bzw. in Borstenelemente zerteilt wird. Ferner bezieht sich die
Erfindung auf ein nach diesem Verfahren hergestelltes Reinigungsgerat, insbesondere eine

Interdentalbiirste.
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Stand der Technik

Interdentalbiirsten sind feine Biirsten zum Reinigen der Zahnzwischenrdume. Konventionell
werden sie dadurch hergestellt, dass Kunststoffborsten zwischen zwei beschichtete Me-
talldrahte gebracht werden, wonach die beiden Metalldrahte miteinander verdrilit werden,
so dass die Borsten eingeklemmt werden. Am Uiberstehenden Ende der verdrillten Drihte
kann ein Kunststoffteil angeformt sein, welches in einem Halter auswechselbar eingesetzt
werden kann (WO 86/02532, Curaden AG). Neben manuell gefiihrten Interdentalbiirsten
gibt es auch motorisch betriebene (US 6,253,404 B1, Braun GmbH).

Es ist auch schon vorgeschlagen worden, die Interdentalbiirsten integfal aus Kunststoff
herzustellen. Aus der JP 61-37153 (Kowa-Sogo Kenkyusho) ist z. B. eine Art Zahnstocher
mit angeformten Borsten bekannt, welcher durch ein Spritzgussverfahren hergestellt wird.
Auch die JP 3-22723 (Jota Denkirozai) beschreibt eine Interdentalbiirste, die durch eine
zweiteilige Spritzgussform hergestellt werden kann. Diese Technik wurde in der
EP 1147 750 A1 (Sunstar) dahingehend weiterentwickelt, dass die Borsten sternformig,

d. h. mit Verzeigungen ausgebildet sind.

Nachteilig bei den bekannten Spritzgussverfahren ist die aufwéndige Produktion. Das Her-
stellen der Formen ist sehr kostenintensiv und die feingliedrigen Formen fiir die Borsten

sind heikel.

Zur Herstellung von Borsten (Filamenten) sind auch Strangextrusionsverfahren
vorgeschlagen worden. Die US 6,018,840 A offenbart Zahnhygieneartikel mit
oberflachenstrukturierten Borsten, wobei die Oberflichenstruktur der Borsten durch
Einschnitte, Schlitze oder Vorspriinge gebildet wird. Die Borsten werden in einem ersten
Schritt als Strang mit einer oder mehreren in Léngsrichtung verlaufenden Lamelle
extrudiert. In einem zweiten Schritt werden die Lamellen durch Walzenmesser

eingeschnitten, so dass eine Filamentreihe gebildet wird.

Aus der US 6,161,243 A sind extrudierte Borsten bekannt, bei denen um einen Kernstrang
z. B. Helix-Lamellen umlaufen. Die Helix-Lamellen sollen den Reinigungseffekt der Borste

erhohen.
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Darstellung der Erfindung

Aufgabe der Erfindung ist es, ein dem eingangs genannten technischen Gebiet zugehdren-
des Verfahren zum Herstellen von Reinigungsgeraten, insbesondere von Interdentalbiirs-

ten anzugeben, welches technisch effizient und kostengiinstig ist.
Die Lésung der Aufgabe ist durch die Merkmale des Anspruchs 1 definiert.

Geméss der Erfindung wird das Reinigungsgerat bzw. die Biirste (insbesondere der Teil mit
den Reinigungselementen bzw. Borsten) durch ein Strangextrusionsverfahren produziert.
Die Borsten bzw. Reinigungselemente werden dabei aus dem gleichen Material wie der
Kernstrang (welcher den Stiel bildet) und praktisch im gleichen Prozess hergestellt. Das
Strangextrusionsverfahren ermdglicht es, die Reinigungsgerite bzw. Biirsten in einem kon-
tinuierlich laufenden Prozess herzustellen. Dies ist ein wesentlicher Vorteil gegeniiber ei-
nem Spritzgussverfahren, bei welchem eine Form (deren Herstellung zudem einen be-
trachtlichen Aufwand bedeutet) immer wieder neu prépariert, ausgespritzt und entleert

werden muss.

Es werden zundchst zwei oder mehr Kernstrange separat extrudiert. Dann werden zuerst
die angeformten Lamellen eingeschnitten zur Bildung von Borsten und danach diese

vorbereiteten Kernstrange miteinander verdrillt.

Die Borsten kdnnen dadurch erzeugt werden, dass zundchst eine durchgehende Lamelle
extrudiert wird und dass diese Lamelle nachtréglich (z. B. im erkalteten Zustand) in Ab-
schnitte bzw. in Borsten zerteilt wird. Die Lénge der Lamelle kann z. B. auf die gewiinschte
Ldnge des Borstenkopfes der Biirste beschréankt werden, ohne den Extrusionsprozess zu
beenden. Dazu wird der Bereich der Extrusions6ffnung, welcher die Lamelle generiert, pe-
riodisch geschlossen. Sinnvollerweise erfolgt auch das Zerteilen der Lamellen in einzelne
Borsten mit Mitteln, die fiir einen kontinuierlichen Prozess geeignet sind. Anstelle von
borstenartigen Reinigungselementen kdonnen auch lamellenartige Reinigungselemente

gebildet werden.
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Unter einem Kernstrang soll hier derjenige Teil des Extrudates verstanden werden, welcher
den Stiel oder zumindest einen Teil des Stiels der Blirste bildet ("Borstentrdger"). Er ist in
der Regel dicker als die an ihm angeformten Borsten bzw. als die Lamellen, welche in Bor-
sten unterteilt werden. Der Kernstrang kann durchgehend aus dem Kunststoffmaterial
bestehen, mit welchem der Extruder befiillt wird. Er kann aber auch zusatzlich eine Seele
haben (z. B. einen Metalldraht oder ein Kunststofffilament bzw. mehrere solche Drahte

bzw. Filamente).

Die Extrusionsdiise besitzt eine "zentrale" Offnung, durch welche der Kernstrang extrudiert
wird. Von dieser Offnung fiihrt zumindest eine schlitzfsrmige Offnung weg, durch welche
die Kunststofflamelle zusammen mit (gleichzeitig mit) dem Kernstrang extrudiert wird. Die

schlitzfsrmige Offnung ist also mit der "zentralen" Offnung verbunden.

Vorzugsweise wird der Kernstrang mit den daran angeformten Borstenelementen in Langs-
richtung schraubenformig verdreht, so dass die am Kernstrang angeformten Borstenan-
ordnungen schraubenférmig und nicht auf einer Geraden verlaufen. Uber einen bestimm-
ten Langenabschnitt der Biirste betrachtet, ergibt sich so eine regelméssige Verteilung der
Borsten iiber den Umfang. Im Prinzip wird dadurch die an sich bew&hrte Borstenanordnung
der konventionellen Interdentalbiirsten nachgebildet (bei welcher Kunststoffborsten zwi-

schen zwei verdrillten Drahten fixiert sind).

Uber den Grad der Verdrillung, d. h. die Steigung der beim Verdrillen bzw. Verdrehen ent-
stehenden Schraubenlinie, [dsst sich die Anzahl der Borsten je Winkelsegment einstellen.
Vorzugsweise wird der Kernstrang mit den Borsten soweit verdrillt, dass bei einer rein li-
near ausgefiihrten Bewegung der Interdentalbiirste im Wesentlichen kein Bereich zwischen

zwei Borsten existiert, der nicht von einer Borste liberstrichen wird.

Wird die Interdentalbiirste nicht manuell betétigt, sondern mit einem Motor betrieben (wie
z. B. aus der US 6,253,404 B1, Braun GmbH bekannt), dann kénnen die Borstenanordnun-

gen auch linear sein. Das Verdrehen des Kernstrangs ist also nicht zwingend.

Die schraubenlinienformige Anordnung der Borsten kann auch dadurch erzeugt werden,

dass zunachst zwei Kernstrange mit mindestens je einer angeformten Borstenanordnung
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hergestellt werden (wie oben dargestellt) und dass dann die beiden Kernstrénge miteinan-
der verdrillt werden. Beim Verdrillen wird darauf geachtet, dass die Borstenanordnungen in
diametral entgegengesetzter Richtung radial nach aussen stehen. Vorzugsweise werden
pro Kernstrang zwei lineare Borstenanordnungen vorbereitet, welche ungefahr im 90° Win-
kel zueinander stehen. Beim Verdrillen kann auf diese Weise eine Biirste erzeugt werden,
bei welcher vier schraubenlinienférmig umlaufende Borstenreihen vorhanden sind, welche

alle in einer 90°-Position relativ zu den winkelméssig benachbarten Borstenreihen stehen. -

Die an einem Kernstrang angeformten Lamellen bzw. Borsten sind bei einer bevorzugten
Ausfiihrungsform nicht nur entlang einer Linie angeordnet, sondern nehmen einen
breiteren Winkelbereich beziiglich der Langsachse des Kernstrangs ein, z. B. einen
Winkelbereich von maximal 90°. Auf diese Weise kann ein dichteres Borstenfeld erreicht
werden, auch wenn die Kernstrange nicht bzw. nicht so stark verdrillt bzw. verdreht
werden. In der Regel wird ein Winkelbereich von weniger als 90° ausreichen. Es ist aber
auch denkbar, dass der Winkelbereich 120° - 150° betrégt. Die Borsten brauchen nicht alle

die selbe Lange zu haben.

Um ein moglichst regelmassiges und dichtes Borstenfeld zu erhalten, sollten die
Kernstrange mit einem minimalen Steigungswinkel verdrillt werden. Der Steigungswinkel
ist dabei auf die Schraubenlinie (Helix) bezogen, die ein verdrillter Kernstrang beschreibt.
Ist die Schraubenlinie langgezogen, ist der Steigungswinkel definitionsgemass gross. Wird
der Steigungswinkel sehr klein gewahlt, liegen die Kernstringe an zwei Stellen bzw. Linien

aneinander an (vergleichbar zu einer Schraubenfeder).

Es konnen ein, zwei, drei, vier oder mehr Lamellen am Kernstrang extrudiert werden, aus
welchen ein, zwei, drei bzw. vier oder mehr Borstenreihen geschnitten werden. Vorzugs-
weise werden die (diinnen) Lamellenextrusionsschlitze in gleichen winkelmassigen Ab-
stédnden liber den Umfang verteilt (z. B. zwei in 180° oder oder vier in 90° Stellung zuein-

ander).

Gemdss einer weiteren Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass in einem ersten Verfahrens-
schritt bei der Extrusion des Kernstranges wenigstens eine Seele aus Metall oder Kunst-

stoff durch die Extrusionsdiise gefiihrt und in den zu extrudierenden Kunststoff eingebettet



WO 2006/072190 PCT/CH2006/000007

10

15

20

25

wird. Der Seele kommt hierbei eine stabilisierende Funktion zu. Sie kann insbesondere den
Prozessschritt des Verdrehens des Kernstrangs unterstiitzen, indem sichergestellt ist, dass
die Schraubenform regelmassig wird und kein Materialbruch auftritt. Die Seele kann im
Querschnitt kreisformig oder auch streifenformig sein. Insbesonders wenn nur ein Draht
(bzw. nur ein einziges Kunststofffilament) als Seele vorgesehen ist, ist eine nicht rotations-
symmetrischer (z. B. ovaler oder streifenférmiger) Querschnitt von Vorteil, weil dieser die

Verdrehung besser in eine Schraubenlinie der Borstenreihen umsetzen kann.

Die Extrusionsdiise weist dabei eine Offnung der Gestalt auf, dass ihr Kerndurchmesser
grosser als der Durchmesser der einzubettenden Seele ist, und die so gross ist, dass die
Seele, die durch diese Offnung gefiihrt wird, wihrend der Extrusion voilstandig in den zu

extrudierenden Kunststoff eingebettet wird.

In einem zweiten Verfahrensschritt wird die durch den Extrusionsprozess an den Kern-
strang angeformte Lamelle in Borstenelemente zerteilt. Das Zerteilen der Lamelle in ein-
zelne Borsten kann vortei!haft durch rotierende Walzenmesser erfolgen. Der Kernstrang
wird dabei so durch gegen‘l'aiufig rotierende Schneidwalzen gezogen, dass die Lamelle von
den rotierenden Messern der Walzen erfasst und zerteilt wird. Die Rotationsachse der Wal-

zen steht quer zur Langsachse des Kernstrangs (Forderrichtung des Extrusionsprozesses).

In einer anderen Ausflihrung wird die Lamelle durch ein rotierendes Messer dessen
Schneiden propellerartig angeordnet sind, zerteilt. Die Rotationsachse eines solchen Mes-
sers ist im Wesentlichen parallel zur Léngsachse des Kernstrangs. In einer weiteren Aus-
fiihrung kann die Lamelle durch ein pendelndes Messer in Borsten zerteilt werden, wobei
die Drehachse der Pendelbewegung parallel zur Langsachse des Kernstrangs ausgerichtet
ist. In einer wieder anderen Ausfiihrung wird die Lamelle durch einen Draht in Borsten zer-
teilt, indem der Draht mit hoher Geschwindigkeit und bei noch weichem Kunststoff

schraubenférmig um den Kernstrang mit der angeformten Lamelle gewickelt wird.

In einem nachfolgenden dritten Verfahrensschritt kann der Kernstrang gewiinschienfalls
verdreht werden. Vorteilhafterweise werden die drei Verfahrensschritte unmittelbar nach-
einander, d. h. in einem durchgehenden Prozessablauf durchgefiihrt. Das Verdrehen des

extrudierten Stranges um seine Langsachse erzeugt nicht nur schraubenlinienférmige Bor-



WO 2006/072190 PCT/CH2006/000007

10

15

20

25

stenanordnungen, sondern kann auch die Stabilitdt der Biirste verbessern. Dabei wird an
einer ersten Stelle des Produktionsverfahrens ein Fiihrungselement vorgesehen, welches
den extrudierten Strang orientierungsmassig fixiert, und an einer zweiten (stromabwarts)
gelegenen Stelle des Produktionsverfahrens eine Verdrehvorrichtung vorgesehen, welche
den extrudierten Strang um seine Langsachse schraubenlinienformig verdreht. Unter Um-
standen kann es vorteilhaft sein, den verdrehten Kernstrang kurz zu erwdrmen, um die

torsionsbedingte Materialspannung zu reduzieren.
Anschliessend wird der Strang auf Biirstenlange zugeschnitten und konfektioniert.

Alternativ kann auch erst der Strang auf Blirstenlange geschnitten werden und anschlies-
send die einzelnen Biirsten schraubenlinienformig verdreht werden. Letzteres ist jedoch
mit einem gewissen Mehraufwand verbunden, da die Biirsten einzeln nochmals aufge-

nommen werden miissen, um sie zu verdrillen.

In der Regel wird es geniigen zwei Borstenreihen zu erzeugen, welche vom Kernstrang
diametral entgegengesetzt radial nach aussen laufen. Die beiden Borstenreihen lassen
sich aber auch in anderer Geometrie (mit beliebig vorgebbarem Winkel) herstellen. Durch
geeignet ausgebildete Extrusionsdiisen kénnen anwendungsspezifische Biirsten z. B. mit

asymmetrisch verteilten Borstenreihen erzeugt werden.

Die Borsten bzw. Reinigungsemelente lassen sich auch bei der Extrusion herstellen, indem
die einzelnen Borsten durch ein unterbrochenes Extrudieren erzeugt werden. Das zeitweise
Aussetzen oder Verhindern der Extrusion im Bereich der Lamellendffnung der Extrusions-
diise, ldsst Bereiche mit und ohne Borsten, also eine Borstenreihe entstehen. Uber die
zeitliche Steuerung dieser Extrusionsunterbrechung ldsst sich somit eine beliebige Abfolge
von Borsten erzeugen, d. h. der Borstenzwischenraum und die "axiale" Breite der einzelnen
Borsten (d.h. die Ausdehnung des Borstenquerschnitts in Richtung parallel zum
Kernstrang) lasst sich mit diesem Verfahren einstellen. Das (separate nachtragliche) Zer-
teilen der Lamellen in Borsten entféllt. Ein weiterer Vorteil dieses Verfahrens besteht darin,
dass durch das intermittierende Extrudieren in periodischen Abstanden borstenfreie Ab-
schnitte erzeugt werden kdnnen. Diese Abschnitte bilden den Teil der Biirste, der spater

zur Befestigung am Griffstiick dient. Somit kann durch Extrusion und ohne einen weiteren
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zusatzlichen Verfahrensschritt die Borstenreihe und der zur Befestigung dienende Teil der
Biirste in einem einzigen Verfahrensschritt hergestellt werden. Die borstenfreien Ab-
schnitte kénnen natiirlich auch dadurch erzeugt werden, dass die Lamellen bzw. Borsten

bzw. Reinigungselemente bereichsweise nachtréglich entfernt (abgeschnitten) werden.

Anstelle einer periodischen und gleichméssigen Abfolge von Borsten lassen sich auch
Borstenreihen mit variablen Borstenabstanden extrudieren, um z. B. Bereiche hoher oder
niedriger Dichte von Borsten zu generieren. Dies erweist sich als vorteilhaft, wenn spezifi-
sche Anforderungen beim Reinigen an die Biirste gestellt werden. So kann der verwinkel-
ten Geometrie von Zahnzwischenrdumen unter Umsténden besser Rechnung getragen
werden. Ebenso ldsst sich mit diesem Extrusionsverfahren die "axiale" Breite der Borste
(d. h. die Ausdehnung des Borstenquerschnitts in Richtung parallel zum Kernstrang) an die
jeweiligen Erfordernisse anpassen. Mit streifenférmigen Borsten kann die Steifigkeit der
Borste in Langsrichtung des Kernstrangs erhdht werden. Mit in Kernstrang-Léngsrichtung
ausgedehnten Borsten (bzw. Lamellen) kann Reinigungseffekt dhnlich wie bei Zahnseide

erreicht werden.

Um Borstenelemente durch Extrusion herzustellen, sind Verschlussvorrichtungen vorgese-
hen, welche die Extrusionsdiise im Bereich der Lamellendffnung verschliessen. Dadurch
kann das Extrudieren zeitweilig unterbrochen werden. Vorzugsweise wird eine Spaltblende
so weit in eine Spalt6ffnung geschoben, welche sich im Bereich der Lamellendiisendffnung
befindet, bis durch die Extrusionsdiise nur noch der eigentliche Kernstrang extrudiert wer-
den kann. Nach einem bestimmten Zeitintervall wird die Spaltblende aus der Spalt6ffnung
wieder herausgezogen und ein definiert langer borstenfreier Abschnitt ist extrudiert wor-
den. Weiterhin geeignet als Verschlussvorrichtungen lassen sich z. B. Irisblenden (rotati-
onssymmetrisch funktionierende Blenden) oder auch Revolverblenden (exzentrisch gela-
gerte Verschlussblenden, welche in die Extrusionsoffnung eingeschwenkt werden) ver-
wenden. Prinzipiell sind aber auch anders beschaffene Verschlusselemente einsetzbar, mit

deren Hilfe sich die Diise verschliessen lasst.

Aus der nachfolgenden Detailbeschreibung und der Gesamtheit der Patentanspriiche er-
geben sich weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen und Merkmalskombinationen der Er-

findung.
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Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Die zur Erlauterung der Ausflihrungsbeispiele verwendeten Zeichnungen zeigen:

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

1

6a,b

10

11

Eine schematische Darstellung eines Griffs mit einer Interdentalbiirste, bei

welcher der Biirstenkopf an seinem Ende im Griffstiick festgeklemmt wird.

Eine schematische Darstellung des Biirstenkopfes mit innenliegenden

verdrillten Drahtkern und Kunststoffummantelung.

Eine schematische Darstellung einer Ausfiihrungsform der Biirste mit gera-

der Borstenreihe und aufgestecktem Kupplungsteil.

Eine schematische Darstellung einer Kunststoffextrusionsanlage zur

Durchflihrung des erfindungsgemaéssen Verfahrens.

Eine schematische Darstellung einer Extrusionsdiise mit vier schlitzformi-

gen radialen Offnungen.

Eine schematische perspektivische Ansicht des Extrudatstrangs vor und

nach dem Schneiden der Lamellen.

Eine schematische Darstellung einer Vorrichtung zum Verdrehen des Extru-

datstrangs.

Eine schematische Darstellung einer Ausflihrungsform, bei welcher zwei
separate Extrudatstrange hergestellt werden, welche dann zu einem einzi-

gen Strang verdrillt werden.

Eine schematische Darstellung einer Extrusionsdiise mit Schiebeverschliis-

sen.

Eine schematische Darstellung einer Schneidvorrichtung zum Erzeugen der

Borsten.

Eine schematische Darstellung zweier verdriliter Kernstrénge.
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Fig. 12 Eine schematische perspektive Darstellung eines Kernstrangs mit einem

azimutal sich erstreckenden Borstenfeld.

In den Zeichnungen sind gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen versehen.

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

Figur 1 zeigt ein an sich bekanntes Griffstlick 1 mit einer Interdentalbiirste 2. Das Griff-
stiick 1 verjiingt sich hin zu einem stielartigen Abschnitt 3, welcher zum Ende hin leicht
abgewinkelt ist. Der abgewinkelte Bereich des Abschnitts 3 ist z. B. mit einem Loch (nicht
dargestellt) versehen ist und hat ein Aussengewinde 4. Die Interdentalbiirste 2 kann mit
ihrem Befestigungsabschnitt 5 durch das Loch des abgewinkelten Abschnittes 3 gesteckt
und mit einer Uberwurfmutter 6 (oder einem anderen Fixierelement) am Griffstiick 1 fest-

geklemmt werden.

Figur 2 zeigt schematisch eine besonders bevorzugte Ausfiihrung der erfindungsgemassen
Interdentalbiirste 2. Sie hat einen Kernstrang 12, an welchem_Borsten 20, 21, 22 etc.
integral (einstlickig) angeformt sind. Der Kernstrang 12 ist z. B. etwa 20 mm lang und ent-
hélt als Seele zwei Drahte 10, 11. Die Drahte 10, 11 unterstiitzen bzw. erzeugen die Ver-
drillung des Kernstrangs 12. Die verdrillten Drahte sind vollstandig von einem Kunststoff-
mantel umgeben, aus welchem radial Borsten 20, 21, 22 etc. entspringen. An einem Ende
der Interdentalbiirste sind die Borsten liber eine Lange von z. B. 10 mm nicht vorhanden.
Dieser Teil der Biirste bildet einen Befestigungsabschnitt 5 und dient zur Befestigung am
Griffstiick 1.

Die Borsten 20, 21, 22 etc. bilden eine Borstenreihe, die schraubenlinienférmig um den
Kernstrang 12 herumlauft. Der Klarheit der Darstellung willen ist in Figur 2 nur eine einzige
Borstenreihe gezeigt. In der Praxis werden aber mindestens zwei, vorzugsweise sogar vier
Borstenreihen vorgesehen sein. Diese schraubenlinienformige Anordnung ermdglicht eine
effektive Reinigung der Zahnzwischenrdume, auch wenn die Interdentalbiirste nicht

rotierend bewegt wird.
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Figur 3 zeigt eine andere Ausgestaltung der Interdentalbiirste 30. Bei dieser ist der Be-
festigungsabschnitt mit einem stabilen Kunststoffformteil 31 (mit einem z. B. T-férmigen
Ende) versehen, wie er als solcher beispielsweise aus der WO 86/02532 (Curaden AG)
bekannt ist. Das T-férmige Ende kann mit der Uberwurfmutter 6 am Griffstiick 1 derart
fixiert werden, dass ein nicht beabsichtigtes Herausziehen der Interdentalbiirste 2 aus dem

Griffstlick 1 wahrend des Gebrauchs verhindert wird.

Die Interdentalbiirste 30 hat im Unterschied zur Ausfiihrungsform der Figur 1 keine Seele.
Die Borsten sind in zwei linearen Borstenreihen 32, 33 entlang des Kernstrangs 34 ange-
ordnet. Die Borsten sind in der gezeigten Ausfiihrungsform alle gleich lang. Eine solche

Borstenanordnung eignet sich z. B. fiir motorbetriebene Interdentalbiirsten.

Die Lange der Borsten ist typischerweise zwischen 0.5 und 1 mm lang, damit sie problem-
los in enge Zahnzwischenrdaume eingefiihrt werden konnen und eine gute Reinigungswir-
kung haben. Bei zu langen Borsten kann unter Umsténden die Eigenstabilidt und Belast-

barkeit der Borsten zu gering sein.

Die Borstendichte in Langsrichtung des Kernstrangs betrachtet, soll so hoch wie méglich
sein. Typischerweise wird eine Borstendichte von mindestens 5 (z. B. 8 - 10) Borsten je
Millimeter angestrebt. Es kdnnen aber durchaus auch weniger Borsten sein, abhangig vom
Durchmesser der jeweiligen Borste. In einer bevorzugten Ausfiihrung besitzen die einzel-
nen Borsten eine Stangenform und haben einen Durchmesser von einem Bruchteil eines
Millimeters (z. B. 1/10 mm). Damit ist die Borste widerstandsfahig genug, um eine reini-
gende Wirkung zu erzielen und trotzdem flexibel genug, um keine Schadigung im Zahnbe-

reich hervorzurufen.

In Figur 4 ist eine Strangextrusionsvorrichtung dargestellt, mit der die oben beschriebenen
Interdentalbiirsten bzw. der Blirstenkopfe hergestellt werden kdnnen. Die bendtigten
Ausgangsmaterialien 42 werden in an sich bekannter Weise liber einen Einfiilltrichter 41
dem Extruder 40 zugefiihrt und dort erwadrmt (Heizelement 43). Die Ausgangsmaterialien
konnen z. B. Polyethylen (PE), thermoplastische Polymere wie Polypropylen (PP), Polye-
thylenterephthalat (PET) oder Polyamin (PA) sein. Denkbar sind auch Gummi oder Kau-

tschuk. Mit einer Extruderschnecke 44 wird das Ausgangsmaterial nach dem Funktions-
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prinzip eines Fleischwolfes vermischt, homogenisiert und verdichtet und zur Extrusions-
diise 45 transportiert. Die so praparierte plastische Extrudiermasse wird durch die Extru-
sionsdiise 45 zu einem stabférmigen Extrudatstrang 47 mit Endloslamellen extrudiert.
Gemass einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform werden beim Extrudieren gleich-
zeitig zwei Drahte 61, 62, die die Seele des Kernstranges der Interdentalbiirste bilden, von

der Drahtrolle 46 abgewickelt und durch die Extrudierdiise 45 gefiihrt.

Figur 5 zeigt die Extrudierdiise 45 im Achsenquerschnitt. Die Extrusionséffnung 50 hat
einen zentralen Durchgang 51, an welchen sich vier radial nach aussen laufende, schlitz-
férmig ausgeprédgte Durchgdnge 52, 53, 54, 55 anschliessen. Der zentrale Durchgang 51
ist z. B. kreisformig, die schlitzformigen Durchgange 52, 53, 54, 55 haben eine Breite die
geringer ist als der Durchmesser des zentralen Durchgangs 51. Im vorliegenden Beispiel
haben die schlitzformigen Durchgange 52, 53, 54, 55, iiber ihre gesamte Lange eine im
Wesentlichen konstante Breite. lhre Form bestimmt den Querschnitt der zu extrudierenden

Lamellen, aus welchen die Borsten bzw. Reinigungselemente gebildet werden.

Figur 6a zeigt eine schematische perspektivische Ansicht des Extrudatstrangs 47. Es sind
der Kernstrang 60 mit den beiden Drahten 61, 62 und den vier angeformten Endlosla-
mellen 63, 64, 65, 66 dargestellt.

Als Nachstes sind die Endloslamellen 63, 64, 65, 66 in einzelne Borsten zu zerteilen. Wie in
Figur 4 ersichtlich ist, konnen zu diesem Zweck Schneidwalzen 48.1, 48.2 und 49.1, 49.2
verwendet werden. Die Schneidwalzen haben umfangsseitig angebrachte Messer 48.11,
48.21, 49.11, 49.21. Die beiden Schneidwalzen 48.1, 48.2 dienen zum Zerteilen der
beiden Endloslamellen 63, 65. Sie sind so angeordnet und ausgebildet, dass der Kern-
strang 60 und die beiden Endloslamellen 64, 66 ungehindert zwischendurch laufen kon-
nen, wahrend mit den Messern 48.11, 48.21 die Endloslamellen 63, 65 eingeschnitten
werden. Das zweite Paar der Schneidwalzen 49.1, 49.2 erzeugt die Einschnitte an den
anderen beiden Endloslamellen 64, 66. Die Rotationsachsen der Schneidwalzen 49.1,

49.2 stehen senkrecht zu den Rotationsachsen der Schneidwalzen 48.1, 48.2.

Die Endloslamellen 63, 64, 65, 66 werden also nach der Extrusionsdiise in regelmassigen

Absténden eingeschnitten, so dass eine Reihe von Borsten 63.1, 63.2, 63.3 bzw. 64.1,
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64.2, 64.3 bzw. 65.1, 65.2, 65.3 bzw. 66.1, 66.2, 66.3 entsteht, wie in Figur 6b gezeigt.
(Die Abstdnde zwischen den Borsten sind in Figur 6b stark {ibertrieben dargestellt. Ziel ist
es, diese Abstdnde so klein wie moglich zu halten, z. B. dhnlich wie die Zahne eines

Kamms).

Der Kernstrang 60 wird schliesslich schraubenférmig verdreht, so dass die Borstenreihen
schraubenlinienartig entlang der Mantelseite des Kernstrangs 60 verlaufen (wie in Figur 2

angedeutet).

Figur 7 zeigt eine schematische Darstellung einer Vorrichtung, welche den Extrudatstrang
47 kontinuierlich verdrehen kann. Nachdem die Endloslamellen 63, 64, 65, 66 in Borsten
zerteilt sind, wird der Extrudatstrang 47 zwischen zwei Riickhalterollen 70, 71 hindurch
gefiihrt. Diese sorgen dafiir, dass der Extrudatstrang 47 eine vorgegebene Orientierung
beziiglich seiner Langsachse beibehilt. In einem Abstand zu den Riickhalterollen 70, 71 ist
eine Verdrehvorrichtung 72 vorgesehen, welche den Extrudatstrang 47 um seine Langs-
achse verdreht. Die Verdrehvorrichtung 72 kann durch zwei Halterollen 73, 74 realisiert
sein, welche als Paar um die Langsachse des Extrudatstrangs rotiert werden. Die Halterol-
len 73, 74 halten den Extrudatstrang (wahrend des Forderns in Langsrichtung) orientie-
rungsmassig fest und zwingen ihm deshalb beim Rotieren eine Torsion auf. Um erforderli-
chenfalls sicherzustellen, dass die Verdrehung nach der Verdrehvorrichtung 72 sich nicht
wieder l6sen kann, kann im Bereich zwischen den Riickhalterollen 70, 71 und den Halte-
rollen 73, 74 eine Materialfixierung durch Erwarmung, durch Ultraviolettstrahlung oder

durch chemische Behandlung des Kunststoffs erfolgen.

In einem néachsten Verfahrensschritt wird der Extrudatstrang 47 mit einer Schneidvorrich-

tung 75 auf eine gewiinschte Stiicklange zu Interdentalbiirsten geschnitten.

Falls die Interdentalbiirsten einen borstenfreien Befestigungsabschnitt haben soll, kénnen
bereits nach dem Extrudieren die Endloslamellen 63, 64, 65, 66 abschnittsweise entfernt
werden. Es kann z. B. in den Schneidwalzen 48.1, 48.2, 49.1, 49.2 ein Schnittprofil vor-
gesehen sein, welches in regelméssigen Abstéanden Liicken in die Endloslamellen 63, 64,

65, 66 schneidet entsprechend der bendétigten Lange des Befestigungsabschnitts. Eine
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andere Moglichkeit besteht darin, dass vor der Schneidvorrichtung abschnittsweise die

Borsten entfernt werden (z. B. mit einem Laser).

Der Extrudatstrang 47 kann bei Bedarf auch auf eine Spule aufgewickelt werden fiir den
Versand, so dass die Konfektionierung der Interdentalbiirste an einem anderen Ort statt-
findet.

Figur 8 zeigt eine Ausfiihrungsform, bei welcher zunéchst zwei separate Extrudatstrange
80, 81 hergestellt werden, welche dann zu einem einzigen Strang verdrillt werden. Jeder
der beiden Extrudatsirdnge 80, 81 hat einen Kernstrang 88, 89 mit z. B. zwei Endlosla-
mellen 82, 83 bzw. 84, 85, welche in einem Winkel von etwa 90° zueinander stehen.
Werden die beiden Extrudatstrange 80, 81 zusammengefiigt, ergibt sich ein Gesamtbild,
bei welchem vom verdrillten Kernstrang vier Endloslamellen 82, 83, 84, 85 in regelméssi-
ger, sternformiger Anordnung abstehen. Um sicher zu stellen, dass sich die Extru-
datstrange in definierter (symmetrischer) Lage zusammenfiigen lassen, haben beide Kern-
stréange 88, 89 eine abgeflachte Seite 86, 87.

Die Kernstrdnge konnen im Querschnitt z. B. streifenformig, rechteckig oder
halbkreisformig ausgebildet sein. Wird eine starke Verdrillung gewahlt (d.h. ein geringer
Steigungswinkel der Verdrillung), kann es fiir ein ausreichend dichtes Borstenfeld geniigen,

wenn nur ein Borstenstrang (d.h. eine in Borsten zerteilte Lamelle) vorgesehen ist.

Figur 9 zeigt eine Extrusionsdiise 90, welche mit Schiebeverschliissen 91, 92, 93, 94
versehen ist. Die Schiebeverschlisse 91, 92, 93, 94 kdnnen elektronisch gesteuert aus-
und eingefahren werden. Im eingefahrenen Zustand (vgl. Schiebeverschliisse 91, 93) wer-
den die schlitzformigen Durchgénge 95, 97 verdeckt, so dass zwar der Kernstrang, nicht
aber die Lamelle extrudiert werden kann. Im ausgefahrenen Zustand (Schiebeverschliisse
92, 94) bleiben die schlitzformigen Durchginge 96, 98 frei und die Lamellen werden mit
extrudiert. Im Normalfall werden die Schiebeverschliisse 91, 92, 93, 94 synchron betétigt,
d. h. alle vier werden gleichzeitig ein- und ausgefahren. Durch dieses periodische Ver-
schliessen der Durchgénge 95, 96, 97, 98 werden die Borsten gebildet. Der Kunststoff
wird quasi intermittierend extrudiert.
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Die erwahnten Schiebeverschliisse 91, 92, 93, 94 konnen natiirlich auch dazu verwendet

werden, borstenfreie Befestigungsabschnitte zu bilden.

Anstelle der radial ein- und ausfahrenden Schiebeverschliisse, kénnen auch in Umfangs-
richtung verschiebbare Schiebeverschliisse vorgesehen sein. Es kann auch ein Rotations-
verschluss eingesetzt werden. Ein solcher besteht im Wesentlichen aus einer Scheibe, die
unmittelbar ausgangsseitig der Extrusionsdiise angeordnet ist und im Prinzip die gleichen
Offnungen hat (also ein zentraler Durchgang und z. B. vier schlitzférmige, radial weglau-
fende Durchgénge). Die Scheibe wird koaxial zur Extrusionsdiise angeordnet und ist dreh-
bar um die zentrale Offnung gelagert. Durch Hin- und Herdrehen (oder durch kontinuierli-
ches Rotieren) des Rotationsverschlusses werden die Offnungen der Extrusionsdiise peri-

odisch geoffnet und geschlossen.

Der Rotationsverschluss kann auch in der Art eines Rings ausgebildet sein, welcher einen
Innendurchmesser entsprechend der durch die schlitzférmigen Diisenbereiche abgesteck-
ten Kreisflache hat und welcher vier zum Zentrum zeigende Finger bzw. Messer hat. Wird
der Rotationsverschluss gedreht, durchtrennen die vier Messer bzw. Finger die aus den

schlitzférmigen Offnungen extrudierten Lamellen.

Figur 10 zeigt eine Schneidvorrichtung 100, welche zum Herstellen der Borsten dient und
in einer dhnlichen Art wie der soeben beschriebene Rotationsverschluss ausgebildet ist. Es
wird zundchst ein Extrudat, wie es in Figur 6a dargestellt ist, erzeugt und nachher durch die
Schneidvorrichtung gezogen. Die Schneidvorrichtung hat einen feststehenden Fiih-
rungsdurchgang 101, welcher auf die Qurschnittsform des Extrudates angepasst ist. D. h
der Fiihrungsdurchgang 101 hat eine dhnliche Form wie die Extrusionsdiise 90 (zentraler
Durchgang und vier radial weglaufende Schlitzéffnungen). Ausgangsseitig des Fiihrungs-
durchgangs 101 ist das Rotationsmesser 102 angeordnet. Es hat einen dusseren Ring 102
und einen inneren Freibereich, in welchen vier Schneidfinger 103, 104, 105, 106 im
Wesentlichen radial hineinragen. Vorzugsweise sind die Schneidfinger 103, 104, 105, 106
leicht schrag zur Radialrichtung ausgerichtet, so dass die Lamellen des Extrudates von
aussen nach innen eingeschnitten werden, wenn das Rotationsmesser 102 (in der mit Pfeil

markierten Richtung) gedreht wird.
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Um die beim Verdrillen von erkaltetem Material entstehende Spannung zu reduzieren,
kann der Kernstrang nach bzw. wahrend dem Verdrehen kurz erwarmt werden (z. B. durch

Infrarotstrahlung).

Figur 11 zeigt einen Schnitt in Langsrichtung einer erfindungsgemaéssen Interdentalbirste.
Zwei Kernstrange 110, 111 sind eng umeinander verdrillt. Geméass einer bevorzugten
Ausfiihrungsform hat jeder Kernstrang 110, 111 einen Metalldraht 112, 113 als Seele. An
jedem Kernstrang 110, 111 ist eine extrudierte Borstenreihe 114, 115 ausgebildet, welche
in der weiter oben beschriebenen Art hergestellt sein kann. Die beiden Kernstrange 110,
111 bilden gemeinsam einen Stiel einer Interdentalbiirste, von welchem die Borstenreihen
114, 115 im Wesentlichen radial (beziiglich der Stielachse) nach aussen stehen. Die
Borstenreihen verlaufen schraubenlinienartig und bilden z. B. einen zylindrischen
"Borstenraum" (welcher die Stielachse umgibt und welcher den Reinigungsbereich der
Biirste definiert). '

Die Verdrillung ist so eng gewahlt, dass jeder der Kernstrange 110, 111 den anderen an
zumindest zwei Stellen (bzw. zwei Beriihrungslinien 116, 117) kontaktiert. Der
Steigungswinkel B ist also mdglichst klein, z. B. kieiner als 20°, insbesondere 10° — 15°.
Beim Erstellen der Verdrillung der beiden Kernstrédnge kann jedem einzelnen Kernstrang
vorzugsweise noch eine zusatzliche innere Verdrehung aufgepréagt werden. Auf diese Weise
kann zuséatzlich sichergestellt werden, dass die Borstenreihen konstant in radialer Richtung

beziiglich der Stielachse der Iinterdentalbiirste nach aussen ragen.

Anstelle einer Metalldrahtseele kann auch eine Kunststofffaser bzw. ein Kunststoffdraht
als Kern des Strangs vorgesehen sein. Es kann auch ohne Drahtseele gearbeitet werden.

Das heisst, der Kernstrang kann homogen aus einem Material gefertigt sein.

Figur 12 zeigt, dass der Kernstrang 120 nicht nur mit einer einzelnen Reihe Borsten
ausgestattet sein kann, sondern mit mehreren Borstenreihen 121, 122, 123, 124 etc,,
welche ein Borstenfeld in einem Winkelbereich a von z. B. maximal 90° definieren.

Dadurch wird der "zylindrische Borstenraum" der [nterdentalbiirste insgesamt sehr dicht.
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Die Borsten brauchen nicht einen konstanten Querschnitt zu haben. Sie kénnen sich zu
ihrem dusseren Ende hin auch verjiingen. Die Form kann durch die Extrusionsoffnung fast
frei vorgegeben werden. Auch die Borstendichte (in Langsrichtung) kann variiert werden.
Es ist deshalb auch mdglich speziell an bestimmte Zwecke angepasste, unregelmassige
Borstenfelder zu erzeugen. Die Ausdehnung der Borstenquerschnitte in Kernstranglangs-
richtung kann grosser sein als digjenige in Umfangsrichtung des Kernstrangs, d. h. die

Borsten konnen blatt- oder bandférmig sein.

Es ist auch mdglich, anstelle von feinen Borsten, feine Lamellen als Reinigungselemente
vorzusehen wie aus der US 6,253,404 B1 (Braun GmbH) bekannt. Es konnen auch Lamel-

len und Borsten kombiniert werden.

Falls der Extrudatstrang eine Seele (z. B. zwei verdrillte Drahte) hat, kann der Kunststoff-
mantel im Bereich des Befestigungsabschnittes auch vollstdndig weggelassen oder ent-
fernt werden. Eine derart freigelegte Seele kann dann in einen festen Kunststoffformteil

eingebettet werden oder auch direkt zur Befestigung am Griffstiick dienen.

Zusammenfassend ist festzustellen, dass durch die Erfindung ein vielseitiges und kontinu-
ierlich betreibbares Verfahren zur Herstellung von Interdentalbiirsten mit integral ange-

formten Borsten geschaffen worden ist.
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Patentanspriiche

Verfahren zum Herstellen eines Reinigungsgerdts mit mindestens einem Kernstrang
und mit von diesem abstehenden Reinigungselementen, insbesondere einer Interden-
talbiirste (2), wobei der mindestens eine Kernstrang (12, 34, 60) mit mindestens einer
an diesem angeformten Lamelle (63, 64, 65, 66; 82, 83, 84, 85) durch ein
Strangextrusionsverfahren extrudiert wird und die mindestens eine Lamelle (63, 64,
65, 66; 82, 83, 84, 85) nachtraglich in Abschnitte bzw. in Borstenelemente (63.1,
63.2, 63.3 64.1, 64.2, 64.3 65.1, 65.2, 65.3 66.1, 66.2, 66.3) zerteilt wird, dadurch
gekennzeichnet, dass zwei oder mehr Kernstrange (80, 81) separat extrudiert werden
und dass die angeformten Lamellen (82, 83, 84, 85) zuerst eingeschnitten werden zur
Bildung von Borsten und danach diese Kernstrdnge (80, 81) miteinander verdrillt

werden.

Verfahren zum Herstellen eines Reinigungsgerats mit mindestens einem Kernstrang
und mit von diesem abstehenden Reinigungselementen, insbesondere einer Interden-
talbiirste (2), dadurch gekennzeichnet, dass der mindestens ein Kernstrang (12, 34,
60) mit mindestens einer an diesem angeformten Borstenreihe bzw. Lamellenab-
schnitt durch ein Strangextrusionsverfahren extrudiert wird, wobei die Borstenreihe
bzw. der Lamellenabschnitt durch intermittierendes Extrudieren durch eine Lamel-

lenextrusionsoffnung (50; 95, 96, 97, 98) hindurch erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Kernstrang (12,
34, 60) mit den daran angeformten Borstenelementen bzw. Lamellenabschnitt in Ach-
senlangsrichtung verdreht wird, so dass schraubenférmig verlaufende Borsten- (20,

21, 22) bzw. Lamellenabschnittanordnungen entstehen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die an

einem Kernstrang (110, 111) angeformten Lamellen bzw. Borsten (121, 122, 123,
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124) beziiglich einer Langsachse des Kernstrangs einen Winkelbereich o von maximal

90° einnehmen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1, 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Kernstrange (110, 111) mit einen minimalen Steigungswinkel B verdrillt werden,
insbesondere dass jeder der Kernstringe (110, 111) entlang zwei separater

Beriihrungslinien (116, 117) Kontakt mit dem anderen Kernstrang hat.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass zwei
Kernstrange (88, 89) mit mindestens je einer angeformten Borsten- bzw. Lamellenab-
schnittanordnung (82, 83, 84, 85) hergestellt werden und dass die beiden Kernstringe
(88, 89) miteinander verdrillt werden.

Verfahren nach einem der Anspruch 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass an dem
mindestens einen Kernstrang (88, 89) genau zwei Lamellen (82, 83, 84, 85) gebildet

bzw. zwei Borstenreihen (32, 33) erzeugt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der min-
destens eine Kernstrang (12, 34, 60) mit mindestens einer eingebetteten Seele aus
Kunststoff oder Metall (10, 11) extrudiert wird und dass die mindestens eine Seele
bevorzugt zum Verdrehen bzw. Verdrillen des Kernstrangs (12, 34, 60) verwendet

wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das inter-
mittierende Extrudieren durch sich 6ffnende und schliessende Diisenverschlussele-
mente (91, 92, 93, 94) der Lamellenextrusionsdffnungen (50; 95, 96, 97, 98) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1, 3, 4, 5, 6, 7, 8 oder 9, dadurch
gekennzeichnet, dass die Lamellen (82, 83, 84, 85) durch Walzenmesser (48.11,
48.21,49.11, 49.21) oder Rotormesser in Borstenelemente zerteilt werden.
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Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1, mit einer
Strangextrusionsvorrichtung (40) zum Extrudieren eines Kernstrangs (12, 34, 60) mit
mindestens einer angeformten Lamelle, mit einer Vorrichtung (48.1, 48.2, 49.1, 49.2)
zum Durchtrennen der Lamelle (82, 83, 84, 85) in vorgegebenen Intervallen und einer
Vorrichtung zum Verdrehen bzw. Verdrillen von zwei Kernstrangen mit angeformten

Lamellen bzw. Bostenreihen.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 2, mit einer
Strangextrusionsvorrichtung zum Extrudieren eines Kernstrangs (12, 34, 60) mit min-
destens einem angeformten Lamellenabschnitt oder Borste, wobei eine Verschluss-
vorrichtung zum intermittierenden Extrudieren ausgangsseitig der Strangextrusions-

vorrichtung (40) vorgesehen ist.

Reinigungsgerat mit mindestens einem Kernstrang und mit von diesem abstehenden
Reinigungselementen,  insbesondere  Interdentalbiirste  (2), wobei die
Reinigungselemente am Kernstrang einstiickig angeformte Borsten (20, 21, 22) sind,
dadurch gekennzeichnet, dass zwei Kernstrange vorgesehen sind, welche miteinander

verdrillt sind.

Reinigungsgerat nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Kernstrange

mit den einstiickig angeformten Borsten durch Strangextrusion gebildet sind.

Reinigungsgerat nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass die
Reinigungselemente auf einen Raumbereich von 90° oder weniger beziiglich einer

Langsachse des Kernstrangs begrenzt ausgebildet sind.

Reinigungsgerat nach einem der Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass

die Reinigungselemente in Langsrichtung linienartig angeordnet sind.
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17. Reinigungsgerdt mit mindestens einem Kernstrang und mit von diesem abstehenden
Reinigungselementen, insbes;)ndere Interdentalbiirste  (2), wobei die
Reinigungselemente am Kernstrang einstiickig angeformte Borsten (20, 21, 22) sind,
dadurch gekennzeichnet, dass der mindestens eine Kernstrang (12, 34, 60) mit den

5 einstiickig angeformten Borsten (20, 21, 22) in Léngsrichtung des Kernstrangs (12,
34, 60) verdreht bzw. verdrillt ist.
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