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(57) Abstract: The invention concerns improvements in the field of producing so-called bristle units (1) used on brushes (2), in particular
toothbrushes. The invention proposes, inter alia, a bristle unit (1) which has a carrier plate (3). The carrier plate (3) comprises a front
side (4) and a rear side (5), which is directed away from the front side (4), and also a plurality of perforations (6), which pass through
the carrier plate (3). The perforations (6) have a retaining portion (6a), which has a cross section which is constant along its longitudinal
axis, and accommodate clusters (8, 10) of bristles. In a bristle arrangement (7) of the bristle unit (1), at least one of the clusters (8, 10)

[Fortsetzung auf der ndichsten Seite]
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of bristles is a slanting cluster (10) of bristles, which is arranged in the associated perforation (6) in an angled position, at an acute angle
to the longitudinal axis of said perforation (6), and is fused, and fastened on the carrier plate (3), in the selected angled position. The
result is a bristle unit (1) which involves simplified production.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung befasst sich mit Verbesserungen im Bereich der Herstellung von sogenannten Borstenein-
heiten (1), die an Biirsten (2), insbesondere Zahnbiirsten, verwendet werden. Dabei wird unter anderem eine Borsteneinheit (1) vor-
geschlagen, die ein Trégerplattchen (3) autweist. Das Tragerplattchen (3) umfasst eine Vorderseite (4) und eine der Vorderseite (4)
abgewandte Riickseite (5) sowie eine Mehrzahl das Tragerpléttchen (3) durchsetzende Lochungen (6). Die Lochungen (6) haben einen
Halteabschnitt (6a), der entlang seiner Langsachse gleichbleibenden Querschnitt aufweist, und nehmen Borstenbiindel (8, 10) auf. In
einem Borstenfeld (7) der Borsteneinheit (1) ist zumindest eines der Borstenbiindel (8, 10) ein schragstehendes Borstenbiindel (10),
das in einer Winkelstellung in einem spitzen Winkel zur Léngsachse der ihm zugeordneten Lochung (6) in dieser angeordnet, in der
gewdhlten Winkelstellung verschmolzen und an dem Trégerpléttchen (3) befestigt ist. So wird eine Borsteneinheit (1) geschatfen, deren
Herstellung vereinfacht ist.
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Borsteneinheit mit Borstenfeld, Biirste mit Borsteneinheit sowie
Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung einer Borsteneinheit

Die Erfindung betrifft eine Borsteneinheit flr Blursten,
insbesondere Zahnblirsten, mit einem Borstenfeld aus einer
Mehrzahl von Borstenblindeln, die an ihren rluckseitigen Enden

miteinander verschmolzen sind.

Ferner betrifft die Erfindung auch eine Blrste, insbesondere
Zahnblirste, mit einem Blrstenkdrper, an dem eine Borsteneinheit

befestigt oder ausgebildet ist.

Des Weiteren betrifft die Erfindung auch eine Vorrichtung sowie

ein Verfahren zur Herstellung einer Borsteneinheit.

Sollen Borstenblndel schrig statt rechtwinklig in einem
Borstenfeld einer Borsteneinheit _angeordnét werden, 1ist es
bisher bekannt, sofern ein Tragerpladttchen =zur Aufnahme der
Borstenbundel verwendet wird, Lochungen in dem Tragerplattchen
entsprechend schridg auszubilden, um dann die schrédg stehenden
Borstenbiindel in diesen schridg ausgebildeten Lochungen des
Tragerplattchens fesfzulegen. Trigerpldttchen mit derartig
schrdg ausgebildeten Lochungen zﬁr Aufnahme von schragen
Borstenblindeln ké&énnen beispielsweise durch Spritzgieflen von
Kunststoff hergestellt werden. Schrage Lochungen beim
Spritzgiefien deé Tragerplédttchens auszubilden, ist jedoch mit

einem gewissen Aufwand verbunden.

"Aufgabe der hier Dbeschriebenen Erfindung ist es daher,

Borsteneinheiten mit Borstenfeldern, die auch schragstehende

Borstenblindel aufweisen kdénnen, Blrsten mit derartigen
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Borstenfeldern sowie eine Vorrichtung und ein Verfahren zur
Herstellung derartiger Borsteneinheiten zu schaffen, mit denen
sich der Aufwand, der mit den bisher bekannten Verfahreﬁ und
Vorrichtungen zur Herstellung derartiger Borsteneinheiten

verbunden war, zumindest reduzieren lasst.

Zur Lésung dieser Aufgabe wird eine Borsteneinheit mit den
Mitteln und Merkmalen  des Anspruchs 1 vorgeschlagen.
Insbesondere wird zur Ld&ésung der Aufgabe eine Borsteneinheit
flir Blirsten, insbesondere Zahnbﬁrsten, mit einem
Trégerpléttchen.'vorgeséhlagen, das eine Vorderseite und eine
der Vorderseite abgewandte Rlckseite sowie eine Mehrzahl das
Tragerplattchen durchsetzende Lochungen umfasst. Ferner weist

die Borsteneinheit ein Borstenfeld auf, das durch in die

Lochungen eingebrachte Borstenbindel gebildet ist. Die
Borstenbiundel sind an ihren aus der RUckseite des
Tragerplattchens hervorstéhenden ruckseitigen Enden
verschmolzen und mit dem Tr&gerpldttchen verbunden. Eine

Besonderheit der erfindungsgemdffen Borsteneinheit sieht vor,

dass die Lochungen der Borsteneinheit jeweils einen
Halteabschnitt fir die Borstenbindel umfassen, der einen
entlang seiner Langsachse gleichbleibenden Querschnitt

aufweist. Konkret wird die eingéngs definierte Aufgabe nun
dadurch geldst, dass =zumindest einés der Borstenblndel ein
schrigstehendes Borstenblndel ist, das in einer Winkelstellung
in einem spitzen Winkel zur Langsachse des Halteabschnitts der
ihm zugeordneten Lochung in dieser angeordnet, in der gewahlten
Winkelstellung verschmolzen und an dem Tragerplattchen
befestigt ist. Auf diese Weise kann eine Borsteneinheit mit
schrdg stehenden Borstenbﬁndeln. erzeugt werden, bei der das
verwendete Tragerplattchen keinerlei schrage Lochungen
bendtigt. So kann der bisher notwendige -Aufwand zur Erzeugung

derartiger schrager Lochungen entfallen, wodurch die



10

15

20

25

30

WO 2017/182114 PCT/EP2017/000352

Herstellung derartiger Borsteneinheiten vereinfacht wird.

Um das schrdg stehende Borstenbindel in der gewunschten
Winkelstellung in der ihm zugeofdneten Lochung anordnen zu
kénnen, kann es zweckmdfRig sein, wenn das zumindest eine schrag
stehende Borstenbiindel einen kleineren Querschnitt, -
insbesondere einen kleineren Durchmesser, als - der

Halteabschnitt der ihm zugeordnete Lochung aufweist.

Zudem ist es mdglich, dass das zumindest eine schrégstehende
Borstenblndel, insbesondere dass eine Langsachse dieses
Borstenbiindels, in einem spitzen Winkel 2zu der Vorderseite
und/oder Rickseite und/oder einer Querschnittsebene des Tra-

gerplattchens ausgerichtet ist.

Ferner ist es mdglich, dass Lochungen und/oder Halteabschnitte
der Lochungen, insbesondere dass alle Lochungen und/oder alle
Halteabschnitte, des Tragerpl&ttchens Langsachsen aufweisen,
die rechtwinklig zu der Vorderseite und/oder Ruckseite und/oder
einer Querschnittsebene des Tragerpladttchens ausgerichtet sind.
Lochungen mit derartigen Halteabschnitten k&nnen als gerade
Lochungen bezeichnet werden, im Gegensatz zu solchen, die eine
an die Winkelstellung eines Borstenbundels in dem Borstenfeld
angepasste Schrigstellung aufweisen und daher als schrage
Lochungen bezeichnet werden. Tragerplattchen die gerade
Lochungen und gerade Halteabschnitte aufweisen, kdénnen leichter
hergestellt werden als solche, die Lochungen mit einer an die
Winkelstellung auch der schrdgen  Borstenbindel in dem

Borstenfeld angepassten Schrigstellung aufweisen.

Der Halteabschnitt zumindest einer Lochung des Tragerplattchens
der erfindungsgemdfen Borsteneinheit, insbesondere der Lochung,

in die das =zumindest eine schrig stehende Borstenblndel
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eingebracht ist, kann die Form eines geraden Zylinders,
insbesondere eines Kreiszylinders oder eines elliptischen
Zylinders, oder eines geraden Prismas aufweisen. Denkbar ist es
auch, dass Halteabschnitte einigér der Lochungen des
Tragerpléttchens der Borsteneinheit die Form eines geraden
Zylinders und einige andere Lochungeh des Trégerpléttchens die
Form eines geraden Prismas haben. Die Form der Halteabschnitte
der Lochung kann dabei die Querschnittsform des in der Lochung

positionierten Borstenbindels bestimmen. .

ZweckmidRig kann es auferdem sein, wenn zumindest eine Lochung
mit einer vorderseitigen und/oder ruckseitigen Senkung und/oder
einer =zur LAngsachse der Lochung versetzten Senkung und/oder
mit einer abgerundeten und/oder angefasten Eintrittskante
und/oder mit einer abgerundeten und/oder angefasten
Austrittskante versehen ist. Senkungen, Eintrittskanten und
Austrittskanten koénnen dann den Halteabschnitten der Lochungen

unmittelbar vor- und/oder nachgelagert sein.

Insbesondere rlickseitige Senkungen k&énnen vorteilhaft sein, um
die Borstenbiindel, deren rickseitige Enden zur Befestigung der
Borstenbiindel an dem Tragerplattchen aufgeschmolzen werden,
besser an dem Trigerpladttchen befestigen =zu kbénnen. In die
Senkungen der Lochungen kann namlich aufgeschmolzenes
Borstenmaterial einflieBen und so 2zu einer formschlissigen
Befestigung der Borstenbindel an dem Tragerplattchen beitragen.
Dadurch kann die BAuszugskraft, die von den Borstenblndeln an

dem Tragerplattchen toleriert wird, vergrdflert werden.

Angefaste Eintrittskanten an den Lochungen kénnen vorteilhaft
sein, um die einzelnen Borstenfilamente der in die Lochuhgen
einzubringenden Borstenbiindel beim Einfihren der Borstenbindel

in die Lochungen nicht zu beschiddigen. Abgerundete und/oder
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angefaste  Eintrittskanten vor den Lochungen kénnen dann als
Einfithrschrdge far die in die Lochungen einzubringenden

Borstenblndel dienen.

Fir die Fertigung der erfindungsgemdfen Borsteneinheit kann es
besonders zweckmiRig sein, wenn das Trigerpl&ttchen und/oder

die Borstenbiindel aus schmelzbarem Kunststoff, vorzugsweise aus

'thermoplastischem Kunststoff, bestehen. Je nach Anwendungsfall

kann dabei das flir die Borstenblndel und das Tragerplattchen
gewdhlte Material identisch oder aber auch unterschiedlich
zueinander sein. Insbesondere kénnen die far das
Trigerplidttchen und die Borstenbiundel gewdhlten Materialien

unterschiedliche Schmelztemperaturen aufweisen.

Eine zuverlissige Befestigung der Borstenbindel an dem
Trigerplidttchen kann erzielt werden, wenn die rlckseitigen
Enden der Borstenblindel verschmolzen und von der Ruckseite des
Tragerplattchens in eine Blindelbefestigungsebene des
Tragerplattchens eingepresst sind. Dabei kann das
aufgeschmolzene Material der Borstenblindel in die bereits zuvor
erwdhnten rlckseitigen Senkungen der Lochungen fir die
Borstenblindel eingepresst werden und dort zur Befestigung der

Borstenbiindel an dem Tragerplattchen aushdrten.

Fir die Festlegung der Winkelstellung des zumindest einen
schrigstehenden Borstenbundels in der ihm zugeordneten Lochung
kann es besonders Vorteilhaft_sein, wenn zwischen dem zumindest
einen schragstehenden Borstenbindel und einem
Innenwandabschnitt des Halteabschnitts der ihm zugeordneten
Lochung ein Volumen ausgebildet ist, das von dem
Innenwandabschnitt und dem in die Lochung eingebrachten,
schriagstehenden Borstenblindel begrenzt ist. Dieses Volumen kann

bei in der Lochung platziertem Borstenblndel von der RlUckseite
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des Tragerpldttchens zugidnglich und nach einem Verschmelzen der
rickseitigen Enden der Borstenblindel zumindest zum Teil mit

aufgeschmolzenem Material ausgefiillt sein.

Wenn das das Volumen zumindest zum Teil ‘ausfiillende Material
ein Halteelement, insbesondere einen Keil, bildet, was durch
das Aushdrten des aufgeschmolzenen Borstenmaterials innerhalb
des Volumens geschehen kann, kann die Winkelstellung des schrag
stehenden Borstenbliindels innerhalb der ihm zugeordneten Lochung

auf besonders einfache Weise dauerhaft fixiert werden.

Eine besonders =zuverlissige und auszugssichere Befestigung der
Borstenblindel an dem Tragerplattchen ist mdglich, wenn das
Trigerplédttchen an seiner Rluckseite, vorzugsweise zwischen den
Lochungen, eine Mehrzahl von Materialvorspringen aufweist, die
aufschmelzbar und zur Befestigung der Borstenbindel an dem
Trigerplédttchen 1in eine, Dbeispielsweise die bereits ZUvor
erwdhnte Blundelbefestigungsebene pressbar oder gepresst sind.
Es sei erwdhnt, dass die Materialvorspriinge aus demselben

Werkstoff wie das Tragerplattchen bestehen konnen.

Die Borstenbindel kénnen nach Aufschmelzen der
Materialvorspriunge und Einpressen der aufgeschmolzenen
Materialvorspriinge in die Blndelbefestigungsebene form und/oder
kraftschllissig und/oder stoffschlissig mit dem Tragerplattchen

verbunden sein.

Eine zweckmiafiige Gestalt kdénnen die ZUvor erwahnten
Materialvorspringe an der Rickseite des Tragerplattchens
aufweisen, wenn sie sich zu ihrem freien Ende hin verjungen,
vorzugsweise konisch verjlingen. Dies kann das Aufschmelzen der

Materialvorspringe erleichtern.
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Insbesondere im 2Zusammenhang mit an der Riuckseite des
Tragerplattchens vorhandenen Materialvorsprungen, die zZur
Befestigung der Borstenbuindel aufgeschmolzen werden kdnnen,
kann es zweckmidfRig sein, wenn das Tragerpldttchen an seiner
freien Enden der Borstenbindel abgewandten Rlickseite eine,
vorzugsweise endlose und geschlossene, insbesondere
rechtwinklig, von der Riickseite des Trdgerpléttchens abstehende
Begrenzung aufweist. Diese .Begrenzung kann die Lochungen
und/oder Materialvorspringe des Tragerpldttchens umgeben und
die Ruckseite des Tragerplattchens umfassen. Mit Hilfe einer
derartigen Begrehzung kann aufgeschmolzenes
Borstenbliindelmaterial und/oder aufgeschmolzenes Material der
rickseitigen Materialvorspriunge beim Einpressen des
aufgeschmolzenen Materials in die Bundelbefestigungsebene an
der Ruckseite des Tragerplattchens konzentriert werden. Ferner
kann mit Hilfe der rluckseitigen Begrenzung verhindert werden,
dass aufgeschmolzenes Material, sei es von den Borstenblindeln,
sei- es von den rickseitigen Materialvorspriungen des
Tragerplattchens, seitlich von der Ruckseite des
Trigerplédttchens abflieRt oder herausgedrickt wird, wodurch die
Borsteneinheit und insbesondere das Borstenfeld der

Borsteneinheit beschadigt werden kdnnte.

Um der Borsteneinheit einen rlckseitigen Abschluss =zu geben,
kann das Tragerplattchen an seiner Ruckseite, zumindest nach
Einbringen der Borstenbiindel in die Lochungen und/oder nach
Aufschmelzen und Einpressen rickseitiger Enden der
Borstenblindel und/oder an der Rﬁckseife des Trégerplattchens
vorhandener Materialvorsprlnge, einen Deckel aufweisen. Dieser
Deckel kann in einem In-Mould-Verfahren auf die RlUckseite des

Trigerplattchens aufgespritzt oder dort eingeclipst sein.

Die eingangs definierte Aufgabe wird auch mit einer
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Borsteneinheit mit den Mitteln und Merkmalen des Anspruchs 12
geldst. Insbesondere wird zur -~ L&ésung der Aufgabe einev
Borsteneinheit flr Blrsten, insbesondere Zahnblrsten, mit einem
Borstenfeld aus einer Mehrzahl von  Borstenblndeln
vorgeschlagen, wobei die Borstenbundel an ihren rluckseitigen
Enden miteinander verschmolzen sind. Diese Borsteneinheit gemafs
Anspruch 12 =zeichnet sich insbesondere .dadurch aus, dass die
Borsteneinheit ein Tragerplattchen . éufweist, das durch'
Verschmelzen der rilickseitigen Enden der Borstenbuindel aus dem
geschmolzenen Material der Borstenbﬁndel gebildet ist und das

die einzelnen Borstenblindel miteinarider verbindet.

Mit einer derartigen Borsteneinheit kdénnen die ZUvVor
beschriebenen Nachteile, die mit dem bisher aus dem Stand der
Technik bekannten Verfahren - zZur Herstellung von
Borsteneinheiten mit Borstenfeldern verbunden sind, reduziert
oder gar vermieden werden, da das Tragerplattchen der
Borsteneinheit durch das Verschmelzen der rlckseitigen Enden
der Borstenblindel aus dem Material der Borstenblindel erzeugt
wird. Dies hat den bedeutenden Vorteil, dass die Borsteneinheit
dann als stofflich homogene, monolithische Einheit vorliegt.
Eine separate Herstellung eines Tragerplattchens,

beisgpielsweise im SpritzgieBverfahren, und das Einbringen von

‘Lochungen zur Aufnahme von Borstenbundeln in ein derartiges

Tragerplittchen kénnen dann entfallen.

Um auch Borstenfelder mit schrdgstehenden Borstenbindeln an
einer derartigen Borsteneinheit erzeugen zu kénnen, kann
zumindest eines der Borstenblindel ein schréigstehendes
Borstenblindel sein, das in einem spitzen Winkel =zu einer
Vorderseite und/oder zu einer Rickseite und/oder zu einer
Querschnittsebene der Borsteneinheit und/oder zu einer von

freien Enden von Borstenbindeln definierten Ebene ausgerichtet
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ist.:

Es sei darauf hingewiesen, dass bei sé&mtlichen  zuvor
beschriebenen: Borsteneinheiten  das jeweilige Borstenfeld
wenigétens ein Borstenbiindel aus angespitzten Borstenfilamenten
und/oder wenigstens ein Borstenblndel aus zylindrischen oder

nicht-angespitzten Borstenfilamenten aufweisen kann. Auf diese
Weise kénnen Borsteneinheiten mit Borstenfeldern erzeugt
werden, die eine Misch-Beborstung aus Borstenblindeln mit
angespitzten Borstenfilamenten und aus Borstenblndeln mit
zylindrischen = oder nicht-angespitzten Borstenfilamenten

aufweisen.

Die eingangs genannte Aufgabe wird auch durch eine Birste mit
den Mitteln und Merkmalen des Anspruchs 15 und insbesondere mit
einer Blurste, insbesondere Zahnblrste, geldst, die einen
Burstenkdrper und eine an dem Blrstenkdrper befestigte
Borsteneinheit nach einem der AnsprUche 1 bis 11 oder 14
beziehungsweise eine Borsteneinheit nach einem der Anspruche 12

bis 14 aufweist.

Dabei kann die Borsteneinheit in einer an dem Burstenkdrper der
Blirste vorhandenen Ausnehmung angeordnet und dort befestigt
sein. Es ist aber auch mdéglich, dass der Blrstenkdrper der
erfindungsgeméﬁen Birste um die bestehende Borsteneinheit
gespritzt, insbesondere spritzgegossen, und so mit der

Borsteneinheit verbunden ist.

Zur Lésung der eingangs genannten Aufgabe wird auch eine
Vorrichtung mit den Mitteln und Merkmalen des Anspruchs 17
vorgeschlagen. Insbesondere wird eine Vorrichtung -Zur
Herstellung einer Borsteneinheit vorgeschlagen, wobei die

Vorrichtung zur Herstellung einer Borsteneinheit nach einem der
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10

Anspriiche 1 bis 11 oder 14 und/oder zur Herstellung einer
Borsteneinheit nach einem der Anspriche 12 bis 14 eingerichtet

ist.

Mit der erfindungsgemdffen Vorrichtung wird somit eine
Vorrichtung zZur - Herstellung einer Borsteneinheit
bereitgestellt, mit der sich auf besonders effiziente Art und
Weise Borsteneinheiten herstellen lassen, die Borstenfeldér mit
zumindest einem schrigstehenden Borstenbindel haben kbnnen
beziehungsweise bei denen auf separate Tragerplattchen
verzichtet werden kann. Insbesondere wenn Borsteneinheiten nach
einem der Anspriiche 1 bis 11 oder 14 hergestellt werden, kdnnen
besonders einfach aufgebaute Tragerplattchen verwendet werden,
die keine schrdgen, sondern nur gerade Lochungen zur Aufnahme
einzelner Borstenblindel aufweisen. Der aus dem Stand der
Technik bekannte und vergleichsweise aufwendige
Herstellungsschritt zur Herstellung eines Tragerplattchens mit

schridgen Lochungen ist hierbei nicht erforderlich.

Besonders zweckmidfRig kann es sein, wenn die Vorrichtung eine

zZufithrvorrichtung fliir die Zuflhrung von Borstenbiindeln in eine

Fertigungsposition und eine AndrlUckplatte aufweist. Die
Zufihrvorrichtung kann Fihrungskanale umfassen, die in
Austrittsdffnungen minden, wobei die Austrittsdéffnungen in

einem Lochbild angeordnet sein kénnen, das zu einer Anzahl und
Anordnung von Borstenbindeln eines Borstenfelds der
herzustellenden Borsteneinheit passt. Dies kann bedeuten, dass
eine der Anzahl von Borstenbindeln im Borstenfeld entsprechende

Anzahl von Austrittsdffnungen vorhanden ist.

Die Andriickplatte kann dazu eingerichtet sein, angeschmolzene,
aus den Austrittséffnungen ragende Enden der =zugefihrten

Borstenblndel in eine Blindelbefestigungsebene der
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herzustellenden Borsteneinheit einzupressen.

Die Zufihrvorrichtung kann eine BlUndelhalteplatte aufweisen,
die zumindest von Endabschnitten der Fuhrungskandle durchsetzt
ist. Diese Blndelhalteplatte kann zum Beispiel aus Metall
bestehen. Andere Werkstoffe wie Kunststoff oder Keramik sind

auch denkbar.

Wenn die in die Lochungen einzubringenden Borstenbindel aus

zwei oder mehreren EinzelblUndeln bestehen sollen, kann es

vorteilhaft sein, wenn die Zufihrvorrichtung eine der

Blundelhalteplatte in Transportrichtung der Borstenblndel
vorgelagerte Trichterplatte und/oder eine der Bundelhalteplatte
und/oder der Trichterplatte in Transportrichtung der
Borstenbindel vorgelagerte EinfUhrplatte aufweist. Mit Hilfe
der Trichterplatte und/oder Einfihrplatte kdénnen dann
Einzelbiindel Zu Borstenbliindeln, die anschliefRend zur
Herstellung eines Borstenfeldes einer erfindungsgemafen
Borsteneinheit verwendet werden, zusammengefuhrt werden. Zur
Zufithrung von Einzelblindeln oder BorstenblUndeln kénnen die
Trichterplatte Trichterkandle und die Einfihrplatte
Einflhrkandle aufweisen, die jeweils  Teilabschnitte der

Fihrungskandle der Zuflhrvorrichtung der Vorrichtung bilden.

Das Lochbild der Austrittsdéffnungen der Fihrungskandle kann
einem von Lochungen in einem Tragerplattchen einer
herzustellenden Borsteneinheit, insbesondere einer solchen nach
einem der Anspriche 1 bis 11 oder 14, gebildeten Lochbild
entsprechen. Auf diese Weise ist eine Dbesonders einfach
zZufiihrung der Borstenbindel mit Hilfe der Zufdhrvorrichtung in
ein an der Zufihrvorrichtung bereitgehaltenes Tragerplattchen

mdglich.
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Denkbar ist es aber auch, dass das Lochbild der
Austrittséffnungen der Flhrungskandle einer Anordnung von
Borstenblndeln eines zu erzeugenden Borstenféldes, insbesondere
einer Borsteneinheit nach einem der Ansprtche 12 bis 14

entspricht.

ZweckmiRigerweise kdénnen Endabschnitte der Fuhrungskandle der
Zzufilhrvorrichtung so ausgerichtet sein wie Borstenbundel in
einem Borstenfeld einer herzustellenden Borsteneinheit. Wenn
die Zuflhrvorrichtung zumindest einen Fihrungskanal aufweist,
der einen seiner Austrittsdffnung in Férderrichtung der
Borstenbiindel vorgelagerten Endabschnitt umfasst, dessen
Langsachse in einem spitzen Winkel zu einer Vofderseite einer
herzustellenden Borsteneinheit oder eines Tragerplattchens
ausgerichtet ist, kdénnen Uber diesen Fihrungskanal
schrigstehende Borstenblindel einer herzustellenden
Borsteneinheit zugefllhrt werden. Das Besondere hierbei 1liegt
darin, dass der der Austrittsdffnung vorgelagerte Endabschnitt
des Fihrungskanals dabei bereits die Ausrichtung aufweist, die
auch das zuzufllhrende Borstenbiindel in dem Borstenfeld der =zu

erzeugenden Borsteneinheit hat.

Besonders vorteilhaft kann es sein, wenn die Zufihrvorrichtung

zumindest einen Fihrungskanal aufweist, dessen seiner
Austrittsdffnung in Fbrderrichtung der Borstenbundel
vorgelagerter Endabschnitt einen abgewinkelten und/oder

gebogenen Verlauf aufweist. Dieser abgewinkelte oder gebogene
Verlauf kann bei einem zuvor beschriebenen schragen Zufihrkanal
oder aber auch bei anderen oder aber auch bei samtlichen
Filhrungskandlen der Z2zuflhrvorrichtung vorgesehen sein. Der
Vorteil eines abgewinkelten oder gebogenen Verlaufs eines
Endabschnitts eines Zufithrkanals kann darin gesehen werden,

dass mit Hilfe eines solchen Fuhrungskanals eine axiale Kraft
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aufgefangen werden kann, die beim Anschmelzen der rlckseitigen
Enden der zugefithrten Borstenblndel entsteht. Diese Kraft kann
dazu beitragen, die Borstenbundel in axialer Richtung zu
verschieben. Insbesondere. dann,  wenn Borstenbiindel -aus
angespitzten Borstenfilamenten zugeflihrt werden sollen, spielt
es eine erhebliche Rolle, diese axiale Kraft aufzunehmen. Durch
die beim Anschmelzen der. Borstenblndel auftretende axialen
Kraft kann es na&mlich zu einer Beschadigung der vergleichsweise
filigranen Spitzen angespitzter Borstenfilamente kommen, die

vermieden werden sollte.

Die quor genannte Blndelhalteplatte kann wenigstens zwei in
Fdorderrichtung der Borstenbundel hintereinander angeordnete
Teilplatten umfassen. Dabei kénnen diese Teilplatten
miteinander fluchtende, einen Endabschnitt eines FUhrungskanals
bildende Kandle aufweisen. Ein, Dbeispielsweise der zuvor
bereits beschriebene abgewinkelte und/oder gebogene
Endabschnitt eines Fihrungskanals der Zufthrvorrichtung kann
dabei von zumindest zwel miteinander fluchtenden, in
benachbarten Teilplatten der Bundelhalteplatte vorhandenen
Kanidlen gebildet sein. Der gekrimmte oder gebogene Verlauf des
Endabschnitts kann dadurch erzeugt werden, dass Langsachsen
dieser 1in Dbenachbarten Teilplatten der Bundelhalteplatte
vorhandenen Kandle, die gemeinsam einen Endabschnitt eines:
Fihrungskanals bilden, in einem stumpfen Winkel zueinander
ausgerichtet sind. Zwischen den beiden Kandlen in den beiden
benachbarten Teilplatten kann aufgrund ihrer Winkelstellung
zueinander ein Knick oder auch eine Rundung mit einem gewissen
Radius vorgesehen sein, mit dem die Borstenfilamente eines
durch diesen Fihrungskanal zugefihrten Borstenblndels geklemmt
oder abgeknickt gehalten werden kénnen. Dadurch kann ein im

Endabschnitt des Zuflihrkanals positioniertes Borstenbindel

innerhalb des Endabschnitts des Zuflhrkanals fixiert werden,
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sodass das Borstenblindel auch bei Auftreten einer durch das
Aufschmelzen der riickseitigen Enden der Borstenfilamente dieses
Borstenblndels bedingten axialen Kraft nicht dazulfﬁhrt, dass
sich das Borstenblindel innerhalb des Kanals oder Zufihrkanals

verschiebt und dabei beschadigt wird.

Besonders bevorzugt ist es in diesem Zusammenhang, wenn eine
Lange der in der Teilplatte, die die Austrittsdéffnungen der
Fihrungskanile aufweist, ausgebildeten Kanale Kkleiner als eine
Liange der zuzufihrenden Borstenblndel ist. Auf diese Weise kann
sichergestellt werden, dass das in dem jeweiligen Endabschnitt
des Zufiuhrkanals =zur weiteren Bearbeitung bereit gehaltene
Borstenbundel in der zuvor beschriebenen abgeknickten Stellung
gehalten wird, wodurch gewisse axiale Krafte, die beim
Aufschmelzen auf das Borstenblindel einwirken kénnen, toleriert

werden kdénnen.

Zur Erzeugung von Borstenbindeln, die aus Einzelbuindeln
beigpielsweise unterschiedlich farbiger Borstenfilamente
bestehen, kann es zweckmdRig sein, wenn die die Trichterplatte
durchsetzenden Trichterkanéile Eintrittsdffnungen und

Ubergabedffnungen zur Ubergabe von Borstenblindeln an die

nachgelagerte Bundelhalteplatte aufweisen. Dabei kénnen
zumindest zweil der Trichterkandle in eine gemeinsame
Ubergabedf fnung munden. Die Ubergabedffnungen der

Trichterplatte koénnen zweckmidfRigerweise so angeordnet sein,

dass sie mit den Kandlen der Blindelhalteplatte fluchten.

Wenn die Vorrichtung eine Einflhrplatte aufweist, die der
Trichterplatte in Transport— oder Forderrichtung der
Borstenbltindel durch die Zufllhrvorrichtung vorgelagert ist, ist
es zweckmi&Rig, wenn die die Einfihrplatte durchsetzenden

Einfuhrkanile in Kandle der Bundelhalteplatte beziehungsweise
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in Trichterkanile der Trichterplatte minden. Auf diese Weise
kénnen unterschiedlichste Borstenfilamente oder Einzelbundel
von Borstenfilamenten zu Borstenblindeln vereinigt werden, die
dann nach der Zufllhrung der Borstenblndel zur Herstellung des

Borstenfeldes der Borsteneinheit verarbeitet werden kénnen.

Bei einer Ausfithrungsform der erfindungsgemaffien Vorrichtung
kann vorgesehen sein, dass die Biindelhalteplatte und/oder die
Teilplatten und/oder die Trichterplatte und/oder die
Einfihrplatte der Zufihrvorrichtung eine stofflich homogene,
monolithische Einheit bilden. Insbesondere kann in diesem
Zusammenhang vorgesehen  sein, dass die zuvor genannten
Bestandteile der Zufﬁhrvorrichtung mittels eines 3D-
Druckverfahrens hergestellt sind. Dabei kénnen die Bestandteile
der Zufthrvorrichtung aus Kunststoff, aus einem keramischen
Werkstoff oder aber auch aus Metall bestehen. Dies gilt auch
far solche, die nicht mittels des 3D-Druckverfahrens

hergestellt werden.

Um ruckseitige Enden der Borstenblndel besonders einfach
aufschmelzen zu koénnen, kann es zweckmafig sein, wenn eine die
riickseitigen Enden der Borstenblindel kontaktierende Flache
einer, beispielsweise der zuvor erwahnten, Andruckplatte der
Vorrichtung zumindest bis zu einer Schmelztemperatur eines
Werkstoffs, aus dem die Borstenblindel beziehungsweise die

Borstenfilamente der Borstenblindel bestehen, aufheizbar ist.

Die eingangs genannte Aufgabe wird auch durch die Verwendung
einer Vorrichtung, wie sie zuvor Dbeschrieben wurde, Zur
Herstellung einer Borsteneinheit, wie sie zuvor beschrieben

wurde, geldst.

Zur Lésung der eingangs genannten Aufgabe wird auch ein
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Verfahren zur Herstellung einer Borsteneinheit mit den Mitteln
und Merkmalen des Anspruchs 28 vorgeschlagen. Insbesondere wird
ein Verfahren zur L&sung dieser Aufgabe vorgeschlagen, das sich
zur Herstellung einer Borsteneinheit, insbesondere einer
solchen nach einem der Anspriiche 1 bis 11 oder 14 eignet und

die folgenden Schritte aufweist:

Eihbringen von Borstenbiindeln mit ihren rlckseitigen Enden in
Lochungen eines Trigerplittchens, sodass die rickseitigen Enden
uber eine Rluckseite des Tragerplattchens hervorstehen;
Verschmelzen der rlckseitigen Enden und dadurch Befestigen der
Borstenbiindel an dem Tragerplattchen, wobei zumindest ein
schrig stehendes Borstenblindel in eine Lochung mit einem
Halteabschnitt, der einen entlang seiner Langsachse
gleichbleibenden Querschnitt aufweist, in einer Winkelstellung
mit einem spitzen Winkel zu der Langsachse des Halteabschnitts
eingebracht und anschliefend in der gewdhlten Winkelstellung

verschmolzen und an dem Tragerpldttchen befestigt wird.

Die rlickseitigen Enden kénnen dabei aufgeschmolzen und in eine
Bliindelbefestigungsebene an dem Tragerpldttchen eingepresst
werden. Die rlickseitigen Enden der Borstenbindel kdénnen mittels
einer beheizbaren Andrickplatte und/oder mittels
Strahlungswérme und/oder mittels HeifRluft aufgeschmolzen
werden. Das Einpressen der aufgeschmolzenen ruckseitigen Enden
der Borstenblindel kann dann mittels einer, beispielsweise der
bereits ZUvor erwahnten, insbesondere beheizbaren,

Andrickplatte erfolgen.

Vorteilhaft kann es sein, wenn aufgeschmolzenes Material in ein
zwischen dem zumindest einen schrig stehenden Borstenblindel und
einem Innenwandabschnitt des Halteabschnitts der Lochung, in

der das schrdg stehende Borstenbiindel eingebracht ist,
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ausgebildetes Volumen gelangt. Dies kann durch Einpressen des
aufgeschmolzenen Materials mit Hilfe einer, beispielsweise der
bereits zuvor erwdhnten, Andruckplatte geschehen. Nachdem das
Material in das zuvor beschriebene Volumen gelangt ist, kénn'
das Material zumindest einen Teil des Volumens ausfillen und
dort ein Halteelement, insbesondere einen Keil, bilden und so
die Winkelstellung des schridg stehenden Borstenbindels in der

Lochung fixieren.

ErfindungsgemdR kann bei dem Verfahren auch vorgesehen sein,
dass eine Vorrichtung nach einem der Ansprliche 17 bis 26 zur

Herstellung der Borsteneinheit verwendet wird.

Zur Losung der zuvor genannten Aufgabe wird auch ein weiteres
Verfahren zur Herstellung einer Borsteneinheit fir Blrsten mit
den Mitteln und Merkmalen des Anspruchs 32 vorgeschlagen.
Insbesondere wird ein Verfahren zZur Herstellung einer
Borsteneinheit fiar Blrsten, insbesondere fur Zahnblrsten,
insbesondere einer solchen nach einem der Anspriche 12 bis 14,

mit den folgenden Schritten vorgeschlagen:

Zufithren und Bereithalten von Burstenbundeln entsprechend ihrer
Anordnung und Winkelstellung in einem Borstenfeld der
herzustellenden Borsteneinheit; Verschmelzen von rickseitigen
Enden der bereitgehaltenen Borstenblndel miteinander und dabei
Erzeugen eines Tragerplattchens der Borsteneinheit aus dem
geschmolzenen Material der Borstenblndel. Auf diese Weise wird
ein Verfahren zur Herstellung einer Borsteneinheit geschaffen,
bei dem keine zuvor hergestellten Tragerplattchen mit irgendwie
gearteten Lochﬁngen verwendet werden mUssen. Somit kann ein
besonders effizientes Verfahren zZUur Herstellung einer

Borsteneinheit bereitgestellt werden.
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Besonders vorteilhaft kann es sein, wenn zumindest eines der
Borstenbiindel in einem spitzen Winkel 2zu einer Vorderseite
und/oder zu einer Rlickseite und/oder zu einer Querschnittsebene
der zu erzeugenden Borsteneinheit bereitgehalten und danach
verschmolzen wird. Auf diese Weise kdnnen Borsteneinheiten mit
Borstenfeldern erzeugt werden, die zumindest ein schrag
stehendes Borstenblindel aufweisen. Dabei 1ist es besonders
vorteilhaft, dass keinerlei Tré&gerplattchen mit Lochungen
verwendet werden mlUssen, deren Lochungen Innenwandungen
aufweisen, die ‘entsprechend der Winkelstellung des schrag

stehenden Borstenblindels ebenfalls schrag sind.

Bei dem erfindungsgemidfen Verfahren kann auch vorgesehen sein,
dass eine Vorrichtung nach einem der Anspriche 17 bis 26 zur

Herstellung der Borsteneinheit verwendet wird.

Nachfolgend sind Ausflihrungsbeispiele der Erfindung anhand der
Zeichnungen n&her beschrieben. Es zeigen in teilweise stark

schematisierter Darstellung:

Fig. 1 eine geschnittene Seitenansicht einer
erfindungsgemdRen Vorrichtung zur Herstellung
einer Borsteneinheit, wobei eine
zufithrvorrichtung mit die  Zufdhrvorrichtung
durchsetzenden Flhrungskandlen, ein
Tragerplattchen, das an einer vStirnseite der
zufihrvorrichtung Dbereitgehalten ist, sowie
eine beheizbare Andrickplatte zum Aufschmelzen
rlickseitiger Enden der bereits in den
Fllhrungskandlen bereit gehaltenen Borstenbindel

zu erkennen sind,

Fig. 2 : die in Figur 1 dargestellte erfindungsgemafie
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Vorrichtung, wobei innerhalb der Fihrungskanale

~der Zufthrvorrichtung mehrere Borstenblindel aus

angespitzten Borstenfilamenten zu erkennen

sind,
eine perspektivische Ahsicht eines
erfindungsgemdfRen Tragerplattchens, wobei an

einer Rlckseite des Tragerpladttchens zwischen
Lochungen =zur Aufnahme einzelner Borstenblndel
eine Mehrzahl von aufschmelzbaren
Materialvorspriingen sowie eihe die Lochungen
und die Materialvorsprunge umschliefRende

Begrenzung zu erkennen sind,

eine geschnittene Seitenansicht des in Figur 3

dargestellten Tragerpldttchens,

die mit dem Kreis V in Figﬁr 2 markierte
Einzelheit in vergr&Rerter Darstellung, wobei
zu erkennen ist, dass in einem von dem schrag
stehenden  Borstenbindel und einer geraden
Innenwandung der dem schragstehenden
Borstenbiindel =zugeordneten Lochung gebildeten
Volumen aufgeschmolzenes Material eingedruckt
ist, mit dem die Winkelstellung des
schrdgstehenden Borstenblindels aufrecht

erhalten werden kann,

die in Figur 4 mit VI bis XI gekennzeichneten

Einzelheiten in vergréfBerter Darstellung,

eine perspektivische Seitenansicht einer

erfindungsgemafien Borsteneinheit mit einem
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Borstenfeld, das  aus Borstenbindeln aus
herkémmlichen =zylindrischen Borstenfilamenten
sowie aus Borstenbundeln  aus angespitzten

Borstenfilamenten bestehen,

Fig. 13 | die in Figur 12 dargestellte Borsteneinheit mit
einem an der RUckseite des Tragerplattchens

angebrachten oder ausgebildeten Deckel,

Fig. 14 : eine perspektivische Darstellung einer
erfindungsgemédffen ZahnblUrste mit der in den
Figuren 12 und 13 dargestellten

erfindungsgemiflen Borsteneinheit sowie

Fig. 15 eine perspektivische Seitenansicht einer
weiteren erfindungsgemdfen Borsteneinheit mit
geraden und schragstehenden Borstenblindeln, bei
der das Tragerplattchen durch Aufschmelzen der
rickseitigen Enden der Borstenbundel gebildet

wurde.

Bei der nachfolgenden Beschreibung verschiedener
Ausfihrungsformen der Erfindung erhalten in ihrer Funktion
ibereinstimmende Elemente auch bei abweichender Gestaltung oder

Formgebung Ubereinstimmende Bezugszahlen.

Die Figuren 12 und 13 zeigen eine im Ganzen mit 1 bezeichnete
Borsteneinheit, die zur Befestigung an einer Blrste 2 bestimmt
ist. Eine solche Blrste 2 ist in Figur 14 dargestellt. Die
Borsteneinheit 1 umfasst ein Tragerpldttchen 3, das eine ebene
Vorderseite 4 und eine der Vorderseite 4 abgewandte ebene
Riickseite 5 sowie eine ~Mehrzahl das - Tragerplattchen 3

durchsetzende Lochungen 6 aufweist. Die Vorderseite 4 und die
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Riickseite 5 des Tragerpldttchens 3 sind hier parallel
zueinander ausgerichtet. Eine parallele Ausrichtung von Vorder-
seite und RlUckseite ist aber auch bei anderen Tragerplattchen
denkbar, die bei erfindungsgemdfen Borsteneinheiten verwendet

werden kodnnen.

Die Figuren 3 bis 11 zeigen unterschiedliche Ansichten dieses
Tragerplattchens 3 der in den Figuren 12 bis 14 dargestellten

Borsteneinheit 1.

Zudem umfasst die Borsteneinheit 1 auch ein Borstenfeld 7, das
durch in die Lochungen 6 eingebrachte Borstenbindel 8 und 10
gebildet ist. GemaR Figur 12 sind die Borstenbiindel 8 und 10 an
ihren aus der Riickseite 5 des Tragerplattchens 3
hervorstehenden riickseitigen Enden 9 verschmolzen und so mit
dem Tragerpldttchen 3 verbunden und an diesem befestigt. Die in
dem Tragerplédttchen 3 vorhandenen Lochungen 6 haben einen
Halteabschnitt 6a, der einen entlang seiner Langsachse
gleichbleibenden Querschnitt aufweist. Dies ist anhand der
Figuren 1 bis 11 gut zu erkennen. Samtliche Lochungen 6 und
auch die Halteabschnitte 6a dieser Lochungen 6 weisen
Lingsachsen auf, die rechtwinklig zu der Vorderseite 4, der
RlUckseite 5 und auch einer Querschnittsebene des
Tragerplattchens 3 ausgerichtet sind. Lochungen 6 mit
derartigen Halteabschnitten 6a kdénnen auch als gerade Lochungen
bezeichnet werden, im Gegensatz zu solchen, die eine an die
Winkelstellung eines Borstenbindels in dem Borstenfeld
angepasste Schrdgstellung aufweisen und daher als schrage

Lochungen bezeichnet werden.

Einige der Borstenbindel des Borstenfeldes 7 der Borsteneinheit
1 sind dabei schrigstehende Borstenblindel 10, die 1in -einer

Winkelstellung in einem spitzen Winkel zur Langsachse des
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Halteabschnitts 6a der ihnen jeweils zugeordneten Lochung 6 in
diesen angeordnet, in der gewdhlten Winkelstellung verschmolzen

und an dem Tragerplattchen 3 befestigt sind.

Die Jjeweils schrigstehenden Borstenblndel 10 haben einen
kleineren Querschnitt, insbesondere einen kleineren
Durchmesser, sofern es sich bei den Lochungen 6 um Lochungen
handelt, die einen Kreisquerschnitt aufweisen,  als die
Halteabschnitte 6a der ihnen jeweils zugeordneten Lochungen 6,

in denen sie in Gebrauchsstellung angeordnet sind.

Zudem sind die schrigstehenden Borstenblindel 10 und auch ihre
Langsachsen jeweils in einem spitzen Winkel zu der Vorderseite
4 und auch =zu der parallelen Ruckseite 5 sowie einer

Querschnittsebene des Tragerplattchens 3 ausgerichtet.

Entsprechend der perspektivischen Ansicht eines'unbeborsteten
Tragerpladttchens 3 gemdfs Figur 3 haben die Halteabschnitte 6a
der in dem Tragerplittchen 3 vorgesehenen Lochungen 6 einen
kreisfdrmigen Querschnitt, weisen also insgesamt die Form eines
geraden KreiszYlinders auf. Je nach Bedarf und vor allem je
nach Querschnitt der Borstenblndel 8 oder 10 des Borstenfeldes
7 kéhnen die‘Halteabschnitte 6a und/oder die Lochungen 6 oder
zumindest Halteabschnitte 6a einiger der Lochungen 6 auch die
Form eines elliptischen Zylinders oder eines geraden Prismas

aufweisen.

Die vergrdBerten Detailansichten der Figuren 6 bis 11
verdeutlichen, dass einige der Lochungen 6 mit einer
vorderseitigen oder einer ruckseitigen Senkung 11 (vergleiche
Figuren 8 und 9), einer zur Langsachse der jeweiligen Lochung 6
versetzten Senkung 11 (vergleiche Figur 11), mit einer

abgerundeten oder angefasten Eintrittskante 12 oder mit einer



10

15

20

25

30

WO 2017/182114 PCT/EP2017/000352

23

abgerundeten und/oder angefasten Austrittskante 13 (vergleiche

Figuren 7 und 10) versehen sind.

Sowohl das Tragerpléttchen 3 als auch die Borstenbindel 8 und
10 der Borsteneinheit 1 bestehen aus schmelzbarem Kunststoff.
Dabei kann es sich ©beispielsweise um thermoplastisches
Kunststoffmaterial handeln. Die Borstenblindel 8 und 10 koénnen
aus dem gleichén Material wie das Tragerpladttchen 3 bestehen.

Es ist aber auch mdglich, dass die Borstenblndel 8 und 10 sowie

das Tragerplattchen 3 aus Materialien bestehen, die
unterschiedliche Schmelztemperaturen aufweisen. Solche
Materialien  kénnen beispielsweise ' unterschiedliche

thermoplastische Kunststoffe sein.

GemadfR Figur 12 sind die ruckseitigen Enden 9 der Borstenbundel
8 wund 10 verschmolzen und von der Rlckseite 5 des
Tragerplattchens 3 in eine Bundelbefestigungsebene des

Tragerplédttchens 3 eingepresst.

Die Detailansicht gem3f Figur 5 der in Figur 2 mit dem Kreis V
markierten Einzelheit verdeutlicht, dass zwischen dem zumindest
einen schragstehenden Borstenbiindel 10 und einem
Innenwandabschnitt 14 des Halteabschnitts 6a der ihm
zugeordneten Lochung 6 ein Volumen 15 ausgebildet ist. Dieses
Volumen 15 wird von dem Innenwandabschnitt 14 und dem in die
Lochung 6 eingebrachten, schrigstehenden Borstenbiundel 10
begrenzt. Das Volumen 15 1ist +von der Ruckseite 5 des
Tragerplédttchens 3 her zuganglich und nach einem Verschmelzen
der rlickseitigen Enden 9 der Borstenbiindel 8 und 10 zumindest

zum Teil mit aufgeschmolzenem Material ausgefﬁllt.

Das Volumen 15 zumindest zum Teil ausfiillende Material bildet

dabei ein Halteelement 16, das hier als eine Art Keil vorliegt.
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Mit diesem Halteelement 16 wird die Winkelstellung des
schrigstehenden Borstenblundels 10 innerhalb der Lochungen 6
fixiert und zumindest flir den Gebrauch der Blrste 2 dauerhaft

aufrechterhalten.

Die perspektivische Darstellung des Tragerplattchens 3 geméﬁ
Figur 3 verdéutlicht, dass das Tragerplattchen 3 an seiner
Riickseite 5 =zwischen den Lochungen 6 eine Mehrzahl wvon
Materialvorspringen 17 aufweist. Diese Materialvorspringe 17
sind aufschmelzbar und zur Befesfigung der Borstenbundel 8 und
10 an dem Tragerpladttchen 3 1in die bereits zuvor erwahnte
Bliindelbefestigungsebene pressbar und gemdfs Figur 12 gepresst.
Die Materialvorsprlinge 17 bestehen aus demselben Werkstoff wie
das Tragerpladttchen 3 und Dbilden =zusammen mit diesem eine
stofflich homogene, monolithische Einheit. Das Tragerplattchen
3 und die Materialvorspriunge 17 lassen sich beispielsweise

mittels eines SpritzgieRverfahrens herstellen.

Die Borstenbiindel 8, 10 sind nach Aufschmelzen der
Materialvorspringe 17 und Einpressen der aufgeschmolzenen
Materialvorspringe 17 1in die Bundelbefestigungsebene form-
und/oder  kraftschlissig und/oder stoffschllssig mit dem

Tragerplattchen 3 verbunden.

GemdR Figur 3 sind die Materialvorspringe 17 als Kegelstumpfe
ausgebildet, die sich zu ihrem freien Ende hin verjingen und

eine konische Gestalt haben.

Die Figuren 1 bis 4 sowie 12 zeigen, dass das Trégerpléttchen 3
an éeiner freien Enden 18 der Borstenbindel 8 und 10
abgewandten Ruckseite 5 eine endlose und geschlossene,
rechtwinklig von der Rluckseite 5 des Tragerplattchens 3

abstehende Begrenzung 19 aufweist. Diese Begrenzung 19 umgibt
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die Lochungen 6 und die Materialvorspringe 17 und umfasst die
RlUckseite 5 des Tragerplattchens 3. Dabei ist die Begrenzung 19
des Trégerplattchens 3 wenigstens halb so hoch wie die an der
Ruckseite 5 des Tragerplattchens 3 ausgebildeten
Materialvorspringe 17 und kann in einem nicht dargestellten
Ausflilhrungsbeispiel sogar hdher als die Materialvorspringe 17

an der Rluckseite 5 des Trigerplattchens 3 sein.

Gem&f Figur 13 wird das Tragerpldttchen 3 an seiner Rluckseite 5
nach Einbringen der Borstenbundel 8, 10 in die Lochungen 6,
nach Aufschmelzen und Einpressen rlUckseitiger Enden 9 der
Borstenbilindel 8, 10 sowie an der RlUckseite 5 des
Tragerpléittchens 3 vorhandener Materialvorspriinge 17 mit einem
Deckel 20 versehen. Dieser Deckel 20 kann in einem In-Mould-
Verfahren auf die Rlickseite 5 des Tragerplattchens aufgespritzt
oder aber in die von der Begrenzung 19 definierte Aufnahme 21
eingeclipst werden, sofern der Deckel 20 als separates Teil be-

reits vorliegt.

Figur 15 =zeigt eine andere erfindungsgemédfe Ausfihrungsform
einer Borsteneinheit 1 fUr BlUrsten, insbesondere Zahnbilirsten,
mit einem Borstenfeld 7 aus einer Mehrzahl von geraden
Borstenbiindeln 8 und schragstehenden Borstenblndeln 10. Auch
bei dieser Borsteneinheit 1 sind die Borstenbundel 8 und 10 an
ihren riUckseitigen Enden 9 miteinander verschmolzen. Das
Besondere an dieser erfindungsgemdfen Borsteneinheit 1 besteht
darin, dass die Borsteneinheit 1 ein Tragerplattchen 3
aufweist, das durch Verschmelzen der rlckseitigen Enden 9 der
Borstenblindel 8 wund 10 aus dem geschmolzenen Material der
Borstenbiindel 8 und 10 gebildet ist und das die einzelnen

Borstenbliindel 8 und 10 miteinander verbindet.

Auch bei dieser Borsteneinheit 1 ist vorgesehen, dass zumindest
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eines der Borstenbiundel 8 und 10 ein schragstehendes
Borstenbtindel 10 ist, das in einem spitzen Winkel zu einer
Vorderseite 4, zu einer Riickseite 5 und/oder 2zu einer

Querschnittsfliche der Borsteneinheit 1 ausgerichtet ist.

Sowohl bei der in den Figuren 12 und 13 dargestellten
Borsteneinheit 1 als auch bei der in Figur 15 dargestellten
Borsteneinheit 1 ist vorgesehen, dass das Borstenfeld 7
Borstenblindel 8 und 10 umfasst, die aus angespitzten
Borsteﬁfilamenten 22 oder aus zylindrischen . oder nicht-

angespitzten Borstenfilamenten 23 gebildet sind.

Sowohl die in den Figuren 12 und 13 dargestellte Borsteneinheit
1 als auch die in Figur 15 dargestellte Borsteneinheit 1 werden
bestimmungsgemidf an einem Blrstenkdrper 24 einer Blrste 2, wie

sie in Figur 14 abgebildet ist, befestigt.

Die in den Figuren 12, 13 und 15 dargestellten Borsteneinheiten
1 werden dazu in einer an dem Jjeweiligen Blurstenkdrper 24
vorhandenen Ausnehmung 25 angeordnet und dort befestigt. Es ist
aber auch denkbar, den Blirstenkdrper 24 um die Dbestehende
Borsteneinheit 1 herumzuspritzen, insbesondere mittels eines
SpritzgieRverfahrens, und so mit der Borsteneinheit 1 zu

verbinden.

Die Figuren 1 und 2 zeigen eine Vorrichtung 26, die zur
Herstellung der zuvor beschriebenen Borsteneinheiten eingerich-

tet und geeignet ist.

Die Vorrichtung 26 weist dazu eine Zufuhrvorrichtung 27 fur die
Zufithrung von Borstenblndeln 8, 10 in eine Fertigungsposition
sowie eine Andrickplatte 28 auf. Die Zufthrvorrichtung 27

umfasst Fithrungskandle 29, die in Austrittsdéffnungen 30 munden.
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Diese Austritts&d4ffnungen 30 sind in einem Lochbild angeordnet,
das zu einer Anzahl und Anordnung von Borstenbundeln 8, 10 des

Borstenfelds 7 der herzustellenden Borsteneinheit 1 passt. Die

Andriickplatte 28 ist dazu eingerichtet, angeschmolzene, aus den

Austrittsoffnungen 30 ragende Enden 9 der zugefihrten
Borstenbindel 8, 10 in die Zuvor beschriebene
Blindelbefestigungsebene der herzustellenden Borsteneinheit 1

einzupressen.

Die in den Figuren 1 und 2 gezeigte Zufthrvorrichtung 27 ist
mehrteilig aufgebaut und umfasst eine Bindelhalteplatte 31. Die
Blindelhalteplatte 31 ist von Endabschnitten 32 der
Fihrungskandle 29 durchsetzt. Die Zufthrvorrichtung 27 weist
eine Trichterplatte 33 auf, die der Bﬁndelhélteplatte 31 in
Transportrichtung der BorstenblUndel 8, 10 vorgelagert ist. Die
Trichterplatte 33 ist von Trichterkandlen 34 durchsetzt, die
Teilabschnitte der Fuhrungskandle 29 bilden. Der Trichterplatte
33 und der Blindelhalteplatte 31 in Transportrichtung der
Borstenbiindel 8, 10 vorgelagert umfasst die Zufithrvorrichtung
zudem eine Einfithrplatte 35. Die EinfGhrplatte 35 ist
ihrerseits von Einflihrkandlen 36 durchsetzt, die ebenfalls
Teilabschnitte der Fﬁhrdngskanéle 29 der Zufuhrvorrichtung 27

bilden.

Das Lochbild der Austrittsdéffnungen 30 der Fﬁhrungskanéle 29
entspricht dem von Lochungen 6 in dem Trégerplattchen 3 der
herzustellenden Borsteneinheit 1 gebildeten Lochbild. Auf diese
Weise ist es mdglich, das Tragerplattchen 3 an einer Stirnseite
37 der Zufuhrvorrichtung 27 zur Bestilckung mit Borstenbundeln
8, .10 in der in den Figuren 1 und 2 gezeigten Weise
bereitzuhalten. Bei Herstellung einer Borsteneinheit, wie sie
weiter oben ebenfalls ausfiihrlich beschrieben wurde und wie sie

in den Anspriichen 12 bis 14 beansprucht wird, entspricht das
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Lochbild der Austrittsdffnungen 30 der Flhrungskandle 29 einer
Anordnung von Borstenbindeln 8, 10 eines zu erzeugenden

Borstenfeldes einer derartigen Borsteneinheit.

Die Figuren 1 und 2 zeigen auRerdem, dass die vier inneren
Fihrungskanidle 29 Endabschnitte 32 aufweisen, die einen
abgewinkelten beziehungsweise gebogenen Verlauf haben. Die
Endabschnitte 32 der vier &uReren Flhrungskandle 29 weisen
Langsachsen auf, die in einem spitzen Winkel zu der Vorderseite
4 der herzustellenden Borsteneinheit 1 und auch zu der

Stirnseite 37 der Zufiuhrvorrichtung 27 ausgerichtet sind.

Die Bundelhalteplatte 31 ist ihrerseits in zwel in
Forderrichtung der Borstenblindel 8, 10 hintereinander
angeordnete Teilplatten 38 wund 39 unterteilt. Jede der
Teilplatten 38 und 39 weist miteinander fluchtende, gemeinsam
jeweils einen Endabschnitt 32 eines Flhrungskanals 29 bildende
Kanidle 40 auf. Diese Kandle 40 durchsetzen die Teilplatten 38
und 39. Dabei sind die abgewinkelten oder gebogenen
Endabschnitte 32 der Fiuhrungskandle 29 von 2zwel miteinander
fluchtenden, in benachbarten Teilplatten 38 und 39 der
Bindelhalteplatte 31 vorhandenen Kandlen 40 gebildet, deren
Langsachsen in einem stumpfen Winkel zueinander ausgerichtet

sind.

Anhand der in der jeweiligen Blundelhalteplatte 31 in den Fi-
guren 1 und 2 dargestellten Borstenblndel 8 beziehungsweise 10
ist zu erkennen, dass eine Linge der in der Teilplatte 38, die
die Austrittsdffnungen 30 der Fuhrungskandle 29 aufweist,
ausgebildeten Kandle 40 kleiner als die Lange der jeweils zu-

zuflihrenden Borstenbiindel 8, 10 ist.

Die Trichterplatte 33 durchsetzenden Trichterkandle 34 weisen
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ihrerseits Eintrittsdffnungen 41 und Ubergabedffnungen 42 zur
Ubergabe von Borstenblndeln 8, 10 an die nachgelagerte
Bindelhalteplatte 31 auf. Die Trichterkanale 34 dér in den
Figuren 1 und 2 dargestellten Trichterplatte 33 minden dabei
paarweise jeweils in eine gemeinsame Ubergabedffnung 42. Dabei
sind die Ubergabedffnungen 42 der Trichterplatte 33 so
angeordnet, dass  sie mit den Kanalen 40 in der
Bﬁndelhalteplatte‘3i beziehungsweise den Kandlen 40, die in den

Teilplatten 38 und 39 ausgebildet sind, fluchten.

Die in den Figuren 1‘und 2 im Schnitt dargestellte Vorrichtung
26 umfasst die 2zufithrvorrichtung 27, die aus insgesamt vier
einzelnen Platten 38, 39, 33 und 35 besteht. Bei einer anderen,
in den Figuren nicht dargestellten Ausfihrungsform der
erfindungsgemdfRen Vorrichtung 26 kann auch vorgesehen sein,

dass die Zufihrvorrichtung 27 eine Bundelhalteplatte 31,

Teilplatten 38, 39, eine Trichterplatte 33 und eine
Einfihrplatte 36 umfasst, die gemeinsam eine stofflich
homogene, monolithische Einheit bilden. Eine derartige
stofflich homogene, monolithische Einheit kann dann als

zerstdrungsfrei nicht mehr trennbarer Block vorliegen, der in
einem Herstellungsprozess erzeugt werden kann. In Frage kommen

dazu beispielsweise auch 3D-Druckverfahren.

Eine die rlckseitigen Enden 9 der Borstenblindel 8, 10
kontaktierende Flidche 43 der in den Figuren 1 und 2

dargestellten Andrlckplatte 28 der Vorrichtung 26 ist bis zu

den Schmelztemperaturen der Werkstoffe, aus denen die
Borstenblindel 8, 10 und die an der Ruckseite 5 des
Tragerplattchens 3 ausgebildeten Materialvorspringe 17

bestehen, aufheizbar. Auf diese Weise Kkann die beheizbare
Andrickplatte 28 der Vorrichtung 26 dazu verwendet werden, die

riickseitigen Enden 9 der Borstenbindel 8, 10 und auch die an
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dem Tragerpldttchen 3 vorhandenen rlickseitigen
Materialvorspriinge 17 zur Befestigung der Borstenbiindel 8, 10

an dem Tragerplattchen 3 aufzuschmelzen.

Die in den Figuren 1 und 2 dargestellte Vorrichtung 26 eignet
sich zur Durchfiihrung des nachfolgend beschriebenen Verfahrens
zur Herstellung einer Borsteneinheit, beispielsweise einer
Borsteneinheit 1, wie sie in den Figuren 12 bis 14 dargestellt

ist.

Zunidchst werden die Borstenbindel 8 wund 10 mit ihren
rickseitigen Enden 9 in die Lochungen 6 des an der Stirnseite
37 der Vorrichtung 26 bereitgehaltenen Tragerplattchens 3
eingebracht. Dies erfolgt so, dass die rlckseitigen Enden 9
uber die Riickseite 5 des Tragerpldttchens 3 hervorstehen.
AnschlieRend werden die rlckseitigen Enden 9 verschmolzen und
dadurch die Borstenblindel 8 und 10 an dem Tragerplattchen 3
befestigt. Zumindest ein schrigstehendes Borstenblindel 10 wird
dabei in eine Lochung 6 mit einem Halteabschnitt 6a, der einen
entlang seiner Langsachse gleichbleibenden Querschnitt
aufweist, in einer Winkelstellung mit einem spitzen Winkel zu
der Langsachse des Halteabschnitts 6a der Lochung 6 eingebracht
und anschlieBend in der gewdhlten Winkelstellung verschmolzen

und an dem Tragerplattchen 3 befestigt.

Die rlickseitigen Enden 9 der Borstenblindel 8 und 10 werden
mitteis der beheizbaren Andrickplatte 28 der Vorrichtung 26
aufgeschmolzen und in die bereits ZUvor erwahnte
Blindelbefestigungsebene an dem Tragerplattchen 3 eingepresst.
Erganzend zu der Dbeheizbaren Andrickplatte 28 kann auch
Strahlungswdrme und/oder HeiRluft verwendet werden, um die

riickseitigen Enden 9 der Borstenblindel 8 und 10 aufzuschmelzen.
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Wie Figur 5 deutlich zeigt, gelangt dabei aufgeschmolzenes
Material insbesondere der Borstenbindel 8 und/oder 10 in das
zwischen dem zumindest einen schrigstehenden Borstenbindel 10
und dem Innenwandabschnitt 14 des Halteabschnitts 6a der
Lochung 6, in der das schragstehende Borstenblndel 10
éingebracht ist, ausgebildete Volumen 15. Dies geschieht, indem

die Andriickplatte 28 das aufgeschmolzene Material in ‘dieses
Volumen 15 einpresst, sodass das Material zumindest einen Teil
des Volumens 15 ausfillt und dort das Halteelement 16, das als
Keil vorliegen kann, bildet. Mit Hilfe des Halteelements 16
wird die Winkelstellung des schragstehenden Borstenbiundels 10

in seiner Lochung 6 fixiert.

Mit der in den Figuren 1 und 2 dargestellten und der zuvor
ausfithrlich beschriebenen Vorrichtung 26 lassen sich aber auch
Borsteneinheiten 1 nach dem nachfolgend beschriebenen Verfahren
herstellen. Ein Beispiel einer solchen Borsteneinheit 1 ist in
Figur 15 dargestellt wund wurde hinsichtlich ihres Aufbaus

bereits ausfihrlich erklart.

Bei diesem Herstellungsverfahren werden =zundchst Borstenblindel
8, 10 mit Hilfe der Zuflhrvorrichtung 27 der Vorrichtung 26 in
eine Fertigungsposition zugefihrt und entsprechend ihrer
Anordnung und Winkelstellung in dem Borstenfeld 7 der
herzustellenden Borsteneinheit 1 bereitgehalten. Dazu kann der
abgewinkelte oder gebogene Verlauf der Endabschnitte 32 der

Fihrungskandle 29 glnstig sein.

AnschlieRend werden rlckseitige Enden 9 der bereitgehaltenen
Borstenblindel 8, 10 miteinander verschmolzen. Durch das
Miteinanderverschmelzen der riickseitigen Enden 9 der
breitgehaltenen Borstenbindel 8, 10 wird ein Tr&gerplattchen 3

der Borsteneinheit 1 aus dem geschmolzenen Material der
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Borstenblindel 8, 10 erzeugt. Auf diese Weise kann auf ein
separat herzustellendes Tragerplattchen verzichtet werden, was

die Herstellung der Borsteneinheit vereinfacht.

Zumindest eines der Borstenblindel 8, 10 wird in einem spitzen
Winkel zur Vorderseite 4 der =zu erzeugenden Borsteneinheit
beziehungsweise des zu erzeugenden Tragerpladttchens 3 bereit-
gehalten und danach aufgeschmolzen oder verschmolzen. Damit
wird das zumindest eine Borstenbindel 8, 10 ein schragstehendes
Borstenblindel, das bereits wadhrend des Herstellungsprozesses
der Borsteneinheit in der Ausrichtung bereitgehalten wird, die
es spater an der fertigen Borsteneinheit im Borstenfeld der

Borsteneinheit einnimmt.

Die Erfindung befasst sich mit Verbesserungen im Bereich der
Herstellung von sogenannten Borsteneinheiten 1, die an Blirsten
2, insbesondere ZahnblUrsten, verwendet werden. Dabei wird unter
anderem die Borsteneinheit 1 vorgeschlagen, die das
Tragerpldttchen 3 aufweist. Das Trégerpldttchen 3 hat die
Vorderseite 4 und die der Vorderseite 4 abgewandte Rickseite 5
sowie eine Mehrzahl das Trégerpléttchen 3 durchsetzende
Lochungen 6. Die Lochungen 6 haben Halteabschnitte 6a, die
einen entlang ihrer Langsachse gleichbleibenden Querschnitt
éufweisen, und nehmen die Borstenblndel 8, 10 auf. In dem
Borstenfeld 7 ist zumindest eines der Borstenbundel ein
schriagstehendes Borstenbiundel 10, das in einer Winkelstellung
in einem spitzen Winkel zur Léngsaéhse des Halteabschnitts 6a
der ihm zugeordneten geraden Lochung 6 in dieser angeordnet, in
der gewahlten Winkelstellung verschmolzen und an dem
Trégérpléttchen 3 befestigt ist. So wird eine Borsteneinheit 1
geschaffen, deren Herstellung aufgrund ihres Aufbaus

vereinfacht ist.

/ Bezugszeichenliste
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Bezugszeichenliste
1 Borsteneinheit
2 Blurste
3 Tragerplattchen
4 Vorderseite von 3
5 Rickseite von 3
6 Lochungen
6a Halteabschnitt
7 Borstenfeld
8 Borstenbiindel
9 rickseitige Enden von 8 und 10
10 schragstehende Borstenbiindel
11 Senkung
12 Eintrittskante
13 Austrittskante
14 Innenwandabschnitt von 6, 6a
15 Volumen
16 Halteelement
17 Materialvorsprunge
18 freie Enden von 8, 10
19 Begrenzung an 5
20 Deckel
21 Aufnahme
22 angespitzte Borstenfilamente
23 nicht-angespitzte, zylindrische Borstenfilamente
24 Blrstenkdrper
25 Ausnehmung
26 Vorrichtung
27 Zuflhrvorrichtung
28 Andruckplatte
29 Fihrungskanale
30 Austrittsdffnungen

PCT/EP2017/000352
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Blndelhalteplatte
Endabschnitte von 29
Trichterplatte
Trichterkanale
Einfthrplatte
Einfihrkandale
Stirnseite von 27
Teilplatte
Teilplatte

Kandale
Eintrittsdffnungen
Ubergabedf fnungen

kontaktierende Fl&che von 28

PCT/EP2017/000352
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Anspriiche
Borsteneinheit (1) far Birsten (2), insbesondere
Zahnblrsten, mit einem Tr&gerpladttchen (3), das eine

Vorderseite (4) und eine der Vorderseite (4) abgewandte
Rickseite (5) sowie eine Mehrzahl das Tragerplattchen (3)
durchsetzende Lochungen (6) aufweist, und mit einem
Borstenfeld (7), das durch in die Lochungen (6)
eingebrachte Borstenblndel (8) gebildet 1ist, wobei die
Borstenblindel (8) an ihren aus der  Ruckseite (5) des
Tragerplattchens (3) hervorstehenden ruckseitigen Enden
(9) verschmolzen und mit dem Trégerpléttchen (3) verbunden
sind und  wobei die Lochungen (6) jeweils einen
Halteabschnitt (6a) fur die Borstenbliindel (8,10) umfassen,

der einen entlang seiner Léngsachse gleichbleibenden

Querschnitt aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest eines der Borstenbiindel (8, 10) ein
schrigstehendes Borstenbindel (10) ist, das 1in einer

Winkelstellung in einem spitzen Winkel zur Langsachse des
Halteabschnitts (6a) der ihm zugeordneten Lochung (6) in
dieser angeordnet, in der gewdhlten Winkelstellung

verschmolzen und an dem Trigerplattchen (3) befestigt ist.

Borsteneinheit (1) nach Anspruch 1, dadurch

gekennzeichnet, dass das zumindest eine schragstehende

Borstenbiindel (10) einen kleineren Querschnitt,
insbesondere einen kleineren Durchmesser, als der
Halteabschnitt (6a) der ihm zugeordneten Lochung (6)

aufweist und/oder dass das zumindest eine schragstehende
Borstenbiindel (10), insbesondere dass eine Langsachse
dieses Borstenblindels (10), in einem spitzen Winkel zu der
Vorderseite (4) und/oder Ruckseite (5) und/oder einef

Querschnittsebene des Trdgerplattchens ausgerichtet ist.
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Borsteneinheit (1) mnach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Halteabschnitt (6a) zumindest
einer Lochung (6), insbesondere der Lochung (6), in die
das schragstehende Borstenblindel (10) eingebracht ist, die
Form  eines geraden Zylinders, insbesondere eines -
Kreiszylinders oder eines elliptischen Zylinders, oder
eines geraden Prismas aufweist und/oder dass zumindest
eine der Lochungen (6) und/oder zumindest ein
Halteabschnitt (6a) der Lochungen (6) des Tragerplattchens
(3) eine Langsachse aufweist, die rechtwinklig zu der
Vorderseite (4) und/oder RlUckseite (5) und/oder einer
Querschnittsebene des Trégerplattchens (3) ausgerichtet
ist, und/oder dass zumindest eine Lochung (6) mit einer
vorderseitigen und/oder rlckseitigen Senkung (11) und/oder
einer zur Langsachse der Lochung (6) versetzten Senkung
(11) und/oder mit einer abgerundeten und/oder angefasten
Eintrittskante (12) und/oder mit einer abgerundeten

und/oder angefasten Austrittskante (13) versehen ist.

Borsteneinheit (1) nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass das Tragerplattchen (3)
und/oder die Borstenblndel (8, 10) aus schmelzbarem
Kunststoff, vorzugsweise aus thermoplastischem Kunststoff,

bestehen.

Borsteneinheit (1) nach einem der Anspriche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass die rlckseitigen Enden (9)

der- Borstenbiindel (8, 10) verschmolzen und von der
Rluckseite (5) des Tragerplattchens (3) in eine
Blindelbefestigungsebene des Traégerplattchens (3)

eingepresst sind.
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Borsteneinheit (1) nach einem der Anspruche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem zumindest einen
schragstehenden Borstenblndel (10) und einem
Innenwandabschnitt (14) des Halteabschnitts (6a) der ihm
zugeordneten Lochung (6), ein Volumen (15) ausgebildet
ist, das von dem Innenwandabschnitt (14) und dem in die
Lochung (6) eingebrachten, schrédgstehenden Borstenbindel
(10) begrenzt ist,  wobei das Volumen (15) nach einem
Verschmelzen der ruckseitigen Enden (9) der Borstenbindel
(8, 10) =zumindest zum Teil mit aufgeschmolzenem_Material

ausgefiillt ist.

Borsteneinheit (1) nach Anspruch 6, dadurch
gekennzeichnet, dass .das Volumen (15) zumindest zum Teil
ausflillende Material ~ein Halteelement (16), insbesondere
einen Keil, bildet, mit dem die Winkelstellung des
schrigstehenden Borstenblndels (10) innerhalb der Lochung

(6) fixierbar oder fixiert ist.

Borsteneinheit (1) nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das Tréagerpldttchen (3) an
seiner RlUckseite (5), vorzugsweise zwischen den Lochungen
(6), eine Mehrzahl von Materialvorsprlingen (17) aufweist,
die aufschmelzbar und zur Befestiguﬁg der Borstenbindel
(8, 10) an dem Tragerpladttchen (3) in eine oder die
Bundelbefestigungsebene pressbar oder gepresst sind,
insbesondere - wobei die Materialvorsprunge (17) aus

demselben Werkstoff wie das Tragerplattchen (3) bestehen.

Borsteneinheit (1) nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Borstenbindel (8, 10) nach
Aufschmelzen der Materialvorspringe (17) und Einpressen

der aufgeschmolzenen Materialvorsprunge (17) in die
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Bundelbefestigungsebene form- und/oder kraftschlissig
und/oder stoffschlissig mit dem Tragerplattchen (3)

verbunden sind.

Borsteneinheit (1) nach einem der Anspriche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das Tragerplattchen (3) an
seiner freien Enden (18) der Borstenbiindel (8, 10)
abgewandten Ruckseite (5) eine, vorzugsweise endlose und
geschlossene, insbesondere rechtwinklig, von der Ruckseite
(5) des Tragerplattchens (3) abstehende Begrenzung (19)
aufweist, die die Lochungen (6) und/oder
Materialvorspriinge (17) des Tragerplattchens (3) umgibt

und die Rluckseite (5) des Tragerplattchens (3) umfasst.

Borsteneinheit (1) nach einem der AnsprlUche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass das Tragerpldttchen (3) an
seiner RlUckseite (5), zumindest nach Einbringen der
Borstenbundel (8, 10) in die Lochungen (6) und/oder nach
Aufschmelzen und Einpressen rlckseitiger Enden (9) der
Borstenbiindel (8, 10) und/oder an der Rluckseite (5) des
Tragerpléttchens (3) vorhandener Materialvorspriunge (17),
einen, insbesondere in einem In-Mould-Verfahren
aufspritzbaren oder aufgespritzten oder einen

eingeclipsten, Deckel (20) aufweist.

Borsteneinheit (1) fiar Bursten (2), insbesondere
Zahnblirsten, mit einem Borstenfeld (7) aus einer Mehrzahl
von Borstenblndeln (8, 10), wobel die Borstenbiindel an
ihren rlckseitigen Enden (9) miteinander verschmolzen
sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Borsteneinheit (1)
ein Tr&gerplattchen (3) aufweist, das durch Verschmelzen
der ruckseitigen Enden (9) der Borstenblndel (8, 10) aus

dem geschmolzenen Material der Borstenbindel (8, 10)
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gebildet ist und das die einzelnen Borstenblndel (8, 10)

miteinander verbindet.

Borsteneinheit (1) nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest eines der Borstenbindel (8,
10) ein schrigstehendes Borstenblndel (10) ist, das in
einem spitzen Winkel zu einer Vorderseite (4) und/oder zu
einer Rickseite (5) und/oder zu einer Querschnittsebene
der Borsteneinheit (1) und/oder zu einer von freien Enden
von Borstenbﬁndeln_(8, 10) definierten Ebene ausgerichtet

ist.

Borsteneinheit (1) nach einem der Anspriche 1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet, dass das Borstenfeld (7)
wenigstens ein Borstenbundel (8, 10) aus angespitzten
‘Borstenfilamenten (22) und/oder wenigsteﬁs ein
Borstenbindel (8, 10) aus 2zylindrischen oder nicht-

angespitzten Borstenfilamenten (23) aufweist.

Blrste (2), insbesondere Zahnbiurste, mit einem
Blirstenkdrper (24) und mit einer an dem Burstenkdrper (24)
befestigten Borsteneinheit (1) nach einem der Anspruche 1

bis 14.

Blirste (2) nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass
die Borsteneinheit (1) in einer an dem Burstenkdrper (24)
vorhandenen Ausnehmung (25) angeordnet und dort befestigt
ist oder dass der Blrstenkdrper (24) um die Borsteneinheit
(1) gespritzt, insbesondere spritzgegossen, und so mit der

Borsteneinheit (1) wverbunden ist.

Vorrichtung (26) zur Herstellung einer Borsteneinheit (1),

wobei die Vorrichtung (26) zur  Herstellung einer
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Borsteneinheit (1) nach einem der Ansprlche 1 bis 11 oder
14 und/oder zur Herstellung einer Borsteneinheit (1) nach

einem der Anspriiche 12 bis 14 eingerichtet ist.

Vorrichtung (26) nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung (26) eine Zufuhrvorrichtung (27) fur
die Zufihrung wvon Borstenblindeln (8, 10) in eine
Feftigungsposition und eine Andrlickplatte (28) aufweist,
wobei die Zufuhrvorrichtung (27) Flhrungskandle (29)
umfasst, die in Austrittsdffnungen (30) minden, wobei die
Austrittsd4ffnungen (30) in einem Lochbild angeordnet sind,
das zu einer Anzahl und Anordnung von Borstenbundeln (8,
10) eines Borstenfelds (7) der herzustellenden
Borsteneinheit (1) passt, und wobei die Andrickplatte (28)
dazu eingerichtet ist, angeschmolzene, aus den
Austrittsdffnungen (30) ragende Enden (9) der zugefihrten
Borstenbliindel (8, 10) in eine BuUndelbefestigungsebene der

herzustellenden Borsteneinheit (1) einzupressen.

Vorrichtung (26) nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet,
dass die ZufUhrvorrichtung (27) eine Blndelhalteplatte
(31) aufweist, die zumindest wvon Endabschnitten (32) der

Fihrungskanale (29) durchsetzt ist.

Vorrichtung (26) nach Anspruch 18 oder 19, dass die
zuftihrvorrichtung (27) eine der BlUndelhalteplatte (31) in
Transportrichtung der Borstenbindel (8, 10) vorgelagerte
Trichterplatte (33) und/oder eine der BlUndelhalteplatte
(31) und/oder der Trichterplatte (33) in Transportrichtung
der Borstenbundel (8, 10) vorgelagerte Einfuhrplatte (35)
aufweist, wobei die Trichterplatte (33) Trichterkandle
(34) und die EinfUhrplatte (35) Einflhrkandle (36)

aufweisen, die jeweils Teilabschnitte der Fihrungskanile
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(29) bilden.

Vorrichtung nach einem der Anspruche 17 bis 20, dadurch
gekennzeichnet, dass das Lochbild der Austrittsdéffnungen
(30) der Fihrungskandle (29) einem von Lochungen (6) in
einem Tragerplattchen (3) einer herzustellenden
Borsteneinheit (1), insbesondere einer solchen nach einem

der Ansprlche 1 bis 11 oder 14, gebildeten Lochbild

entspricht, und/oder dass das Lochbild der
Austritts®6ffnungen (30) der Fuhrungskandle (29) einer
Anordnung von Borstenblindeln eines zu . erzeugenden
Borstenfeldes, insbesondere einer Borsteneinheit, nach

einem der Anspriche 12 bis 14 entspricht.

Vorrichtung nach einem der Ansprlche 17 bis 21, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Ausrichtung von Endabschnitten
(32) der Fihrungskandle (29) der Zuflhrvorrichtung (27)
einer Ausrichtung der BorstenblUndel (8, 10) in einem
Borstenfeld (7) einer herzustellenden Borsteneinheit (1)
entspricht und/oder dass die Zufthrvorrichtung (27)
zumindest einen Flhrungskanal (29) aufweist, der einen
seiner Austrittsdffnung (30) in Fbrderrichtung der
Borstenbiindel (8, 10) vorgelagerten Endabschnitt (32)
umfasst, dessen Langsachse in einem spitzen Winkel zu
einer Vorderseite (4) einer herzustellenden Borsteneinheit
(1) ausgerichtet ist, und/oder dass die Zufuhrvorrichtung
(27) zumindest einen FuUhrungskanal (29) aufweist, dessen
seiner Austrittsdffnung (30) in Fdorderrichtung der
Borstenblundel (8, 10) vorgelagerter Endabschnitt (32)

einen abgewinkelten und/oder gebogenen Verlauf aufweist.

Vorrichtung (26) nach einem der Anspriche 17 bis 22,

dadurch gekennzeichnet, dass die Blundelhalteplatte (31)
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wenigstens zwei in Fdrderrichtung der Borstenblndel (8,
10) hintereinander angeordnete Teilplatten (38, 39)
umfasst, wobei die Teilplatten (38, 39) miteinander
fluchtende, einen Endabschnitt (32) eines Fihrungskanals
(29) bildende Kanile (40) aufweisen, und/oder dass ein
oder der abgewinkelte und/oder gebogene Endabschnitt (32)
eines Fihrungskanals (29) von zumindest =zwei miteinander
fluchtenden, in benachbarten Teilplatten (38, 39) der
Blindelhalteplatte (31) vorhandenen Kandlen (40) gebildet
ist, deren Langsachsen in einem stumpfen Winkel zueinander
ausgerichtet sind, vorzugsweise wobei eine Lange der in
der Teilplatte (38), die die Austrittsdéffnungen (30) der
Fﬁhrungskanéle (29) aufweist, ausgebildeten Kanale (40)
kleiner als eine Lange der zuzufuhrenden Borstenblndel (8,

10) ist.

Vorrichtung (26) nach einem der Anspruche 17 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, dass die die Trichterplatte (33)
durchsetzenden Trichterkandle (34) Eintrittsdéffnungen (41)
und ﬁbergabeéffnungen (42) zur Ubergabe von Borstenblndeln
(8, 10) an die nachgelagerte BlUndelhalteplatte (31)
aufweisen, wobei zumindest zwei der Trichterkandle (34) in
eine gemeinsame Ubergabedffnung (42) minden und wobei die
Ubergabedf fnungen (42) der Trichterplatte (33) so
angeordnet sind, dass sie mit den Kandlen (40) der

Bundelhalteplatte (31) fluchten.

Vorrichtung (26) nach einem der Anspriche 17 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, dass die Blundelhalteplatte (31)
und/oder die Teilplatten (38, 39) und/oder = die
Trichterplatte (33) und/oder die Einfuhrplatte (36) der
Zufihrvorrichtung (27) eine stofflich homogene,

monolithische Einheit bilden, insbesondere mittels eines
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3D-Druckverfahrens hergestellt sind.

Vorrichtung (26) nach einem der Anspruche 17 bis 25,
dadurch gekennzeichnet, dass eine die rﬁékseitigen Enden
(9) der Borstenblindel (8, 10) kontaktierende Fl&che (43)
einer oder der Andriickplatte (28) der Vorrichtung (26)
zumindest bis zZu einer Schmelztemperatur eines Werkstoffs,
aus dem die Borstenbiindel (8, 10) bestehen, aufheizbar

ist.

Verwendung einer Vorrichtung (26) nach einem der Anspruche
17 bis 26 zur Herstellung einer Borsteneinheit (1) mnach
einem der Ansprlche 1 bis 11 oder 14 und/oder nach einem

der Ansprliche 12 bis 14.

Verfahren =zur Herstellung einer Borsteneinheit (1),
insbesondere einer solchen nach einem der Anspriiche 1 bis

11 oder 14, mit den folgenden Schritten:

- Einbringen von Borstenblindeln (8, 10) mit ihren
rickseitigen Enden (9) in Lochungen (6) eines
Tradgerplattchens (3), so dass die rlckseitigen Enden

(9) Uber eine Rlckseite (5) des Tragerpldttchens (3)
hervorstehen;

- Verschmelzen der rlickseitigen Enden (9) wund dadurch
Befestigen der Borstenbiindel (8, 10) an dem
Tragerplattchen (3),

- wobei zumindest ein schragstehendes Borstenbindel (10)
in eine Lochung (6) mit einem Halteabschnitt (6a), der
einen entlang seiner Langsachse gleichbleibenden
Querschnitt aufweist, in einer Winkelstellung mit einem
spitzen Winkel =zu der Langsachse des Halteabschnitts
(6a) eingebracht und anschliefend in der gewahlten

Winkelstellung verschmolzen und an dem Tragerpl&ttchen
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(3) befestigt wird.

Verfahren nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, dass

die rlickseitigen Enden (9), insbesondere mittels einer

beheizbaren Andrickplatte (28) und/oder mittels
Strahlungswarme und/oder mittels Heifluft, aufgeschmolzen
und mittels einer oder der, insbesondere beheizbaren,
Andrlickplatte (28) in eine Blndelbestigungsebene an dem

Tragerplattchen (3) eingepresst werden.

Verfahren nach Anspruch 28 oder 29, dadurch
gekennzeichnet, dass aufgeschmolzenes Material in ein
zwischen dem zumindest einen schragstehenden Borstenblndel
(10) und einem Innenwandabschnitt (14) der Lochung (6), in
der das schrigstehende Borstenbiindel (10) eingebracht ist,
ausgebildetes Volumen (15) gelangt, insbesondere mittels

einer oder der Andruckplatte (28) eingepresst wird, sodass

das Material zumindest einen Teil des Volumens (15)
ausffillt und dort ein Halteelement (16), insbesondere
einen Keil, bildet wund so die Winkelstellung des

schrigstehenden Borstenblndels (10) fixiert.

Verfahren nach einem der AnsprlUche 28 bis 30, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Vorrichtung (26) nach einem der
Anspriiche 17 bis 26 zur Herstellung der Borsteneinheit (1)

verwendet wird.

Verfahren zur Herstellung einer Borsteneinheit (1) fur
BUrsten (2), insbesondere fir ZahnblUrsten, insbesondere
einer Borsteneinheit (1) nach einem der AnsprlUche 12 bis
14, mit den folgenden Schritten:

- Zufifihren und Bereithalten von Borstenbindeln (8, 10)

entsprechend ihrer Anordnung und Winkelstellung in
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einem Borstenfeld (7) der herzustellenden
Borsteneinheit (1) ;
- Verschmelzen von ruckseitigen Enden (9) der

bereitgehaltenen Borstenbindel (8, 10) miteinander und

5 dabei
- Erzeugen eines Trdgerpldttchens (3) der Borsteneinheit
(1) aus dem geschmolzenen Material der Borstenbtndel

(8, 10).

10 33. Verfahren nach Anspruch 32, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest eines der Borstenbliindel (8, 10) in éinem spitzen
Winkel zu einer Vorderseite (4) und/oder zu einer
Rickseite (5) und/oder zu einer Querschnittsebene der =zu
erzeugenden Borsteneinheit (1) bereitgehalten und danach

15 verschmolzen wird.

34. Verfahren nach Anspruch 32 oder 33, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Vorrichtung (26) nach einem der
Anspriiche 17 bis 26 zur Herstellung der Borsteneinheit (1)

20 verwendet wird..
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