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(57) Abstract

The invention pertains to a process for producing surface-structured synthetic bristle material by extrusion of a monofilament. Before
or during extrusion, granules are added to a first thermally melted synthetic material which constitutes the principal component of the
monofilament. The granules consist of a second synthetic material with a higher thermal stability than the first. The grain size of the
granules is such that the monofilament when subsequently stretched undergoes a more marked transverse contraction in cross-sections with
few or no granules than in cross-sections which have granules. The invention also pertains to a surface-structured bristle made from the
principal component first synthetic material in which granules of the second synthetic material are embedded so as to be more or less
completely covered and form a structure at the bristle surface. The invention futher pertains to a brush, in particular a toothbrush or
interdental cleaning device, with a plurality of bristles gathered as required into bundles, at least some of the bristles having the structure
indicated above.

(57) Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung oberflichenstrukturierten Borstenmaterials aus Kunststoff durch Extrudieren eines
Monofils. Bevor oder wihrend des Extrudierens wird einem thermisch aufgeschmolzenen, die Hauptkomponente des Monofils bildenden 1.
Kunststoff-Material ein Granulat beigemischt. Das Granulat besteht aus einem 2. Kunststoff-Material, das eine hdhere thermische Festigkeit
als das 1. Kunststoff-Material besitzt. Die KomgroBe des Granulats ist so bemessen, da8 das Monofil bei einem nachfolgenden Verstrecken
in Querschnitten, in denen wenig oder kein Granulat angeordnet ist, einer stirkeren Querkontraktion unterliegt als in Querschnitten mit
Granulat. Darilber hinaus betrifft die Erfindung eine Borste mit Oberflichenstruktur aus einem die Hauptkomponente bildenden 1. Kunststoff-
Material, in das in im wesentlichen vollstindig iiberdeckter Weise ein Granulat aus einem 2. Kunststoff-Material eingebettet ist, wobei das
Granulat auf der Oberfliche der Borste eine Strukturierung bildet. Des weiteren betrifft die Erfindung eine Biirste, insbesondere Zahnbiirste
oder Interdentalreiniger, mit einer Vielzahl von gegebenenfalls zu Biindeln zusammengefafiten Borsten, wobei zumindest einige Borsten
den genannten Aufbau aufweisen.
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Borsten mit Oberflichenstruktur, Verfahren zu ihrer
Herstellung und daraus hergestellte Biirste oder
Interdentalreiniger

1 Die Erfindung betrifft Borsten mit Oberflichenstruktur
und ein Verfahren zur Herstellung oberflichenstrukturier-
ten Borstenmaterials aus Kunststoff durch Extrudieren
eines Monofils. Dariiber hinaus betrifft die Erfindung

5 eine Blirste, insbesondere eine Zahnbiirste oder einen
Interdentalreiniger, die bzw. der zumindest teilweise mit
den oberfldchenstrukturierten Borsten ausgeriistet ist.

Obwohl die Erfindung im folgenden im Zusammenhang mit

10 Borsten und Borstenmaterial beschrieben wird, sind auch
Monofile ausdriicklich mitumfaBt, die sich zu Geweben,
Matten, Filtern etc. verarbeiten lassen. Des weiteren
kann die Erfindung auch bei Pinseln, Polier- und Schleif-
pads oder Reinigungs-, Applikations-, Polier- oder

15 Schleifgerdten Anwendung finden.

Borsten aus Kunststoff, die extrudiert werden, sind auf
ihrer Oberflédche herstellungsbedingt iiblicherweise glatt.
Derartige Borsten entfalten bei Biirstenwaren beliebiger
20 Art ihre Biirstwirkung zundchst und vornehmlich durch die
freien Enden der Borsten, die die verschmutzte Fliche
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aufreiBen und durch Kratzen und Schaben den Schmutz
entfernen. Bei stdrkerem Andruck legen sich die Borsten
um und werden mit ihrer Mantelfldche wirksam. Sie gleiten
mehr streichend und schiebend iiber die Oberfliche mit
einer schonenderen Wirkung. Auch beim Auftragen von Farbe
etc. mittels eines Pinsels werden die Borsten gekriimmt,
so daB sie nicht nur mit ihren freien Borstenenden,
sondern auch mit ihrer Mantelflidche mit der zu behandeln-
den Oberfldche in Anlage kommen. Seit ldngerer Zeit gibt
es deshalb Uberlegungen, die Mantelfliche der Borsten mit
zur Oberfldchenbehandlung heranzuziehen, indem sie struk-

turiert bzw. profiliert wird.

Aus der DD-PS 32963 sowie der US-2 642 705 ist es be-
kannt, auf der Mantelfliche von Borsten bzw. eines Bor-
stenmaterials Abrasivteilchen aufzubringen, indem sie in
das oberfldchig aufgeschmolzene Borstenmaterial eingebet-
tet werden. Ein derartiges Vorgehen ist nicht nur sehr
aufwendig, sondern es hat sich des weiteren gezeigt, daB
sich die auBenliegenden Abrasivteilchen insbesondere
infolge einer bei Benutzung der Borsten auftretenden
Biegung lockern kénnen. Dariiber hinaus sind derartige
Borsten derart abrasiv und somit aggressiv, daf ihre
Verwendung in allen F&dllen der menschlichen Zahn- und
Korperpflege nicht méglich ist.

Aus der bereits genannten US-PS 2 642 705, der GB-PS 1
327 329 und insbesondere der DE-0S 20 37 674 ist es
bekannt, Abrasivteilchen in das Kunststoff-Material der
Borsten einzumischen. Dabei finden gemdf der DE-0S 20 37
674 anorganische Abrasivteilchen aus Aluminiumoxyd,
zerhackten Glasfasern, Asbestteilchen oder keramischem
Material oder auch in Form von Diamantteilchen Verwen-
dung, die eine wesentlich gréBere Hirte als das umgebende
Kunststoff-Material besitzen, so daB sich eine sehr

starke Schleifwirkung ergibt, die in vielen Anwendungs-
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fdllen unerwiinscht ist. In vielen Fdllen werden die
Abrasivteilchen in einem derart hohen prozentualen Anteil
eingebaut, daB sie auch die Borstenoberfldche tangieren
bzw. durchdringen. Dariiber hinaus zeigt die Erfahrung
zeigt, daB derartige eingebettete Abrasivteilchen im
Laufe der Zeit infolge einer Abnutzung an der Oberflédche
der Borste freigelegt werden, wodurch die Abrasivitdt der
Borsten deutlich erhoht wird, so daB fiir diese Borsten
der Einsatz fiir die menschliche Zahn- oder Koérperpflege
nicht mdglich ist, da damit erhebliche Gefahren einer
Beschddigung der Haut, der 2&hne oder der Schleimhdute
eines Benutzers verbunden wdren. Um beispielsweise Zahn-
belag von Zdhnen oder Schmutz von FuBbdden oder Strafen
zu entfernen, bedarf es weniger einer Schleifwirkung
durch Abrasivmaterial als vielmehr einer sogenannten
Raumwirkung, was durch eine Oberfldchenstruktur bzw.
Topographie erreicht werden konnte. Bei der Einmischung
von Abrasivteilchen kann eine derartige Oberfldchenstruk-
tur nur bei Verwendung relativ groBer Teilchen erreicht
werden. Zwar sind die Rdumeigenschaften einer derartigen
Borste ausreichend, jedoch bringen die auf der Oberflédche
vorstehenden grofen Abrasivteilchen gleichzeitig auch
eine hohe Abrasivitdt. Des weiteren werden die Borsten
durch die Einlagerung der groBen Abrasivteilchen stark
geschwdacht, so daB die Borsten eine nur unzureichende
Festigkeit besitzen.

Es ist des weiteren bekannt, die Oberfldche von Borsten
mechanisch aufzurauhen, indem die Borstenflanken mit
einem Werkzeug strukturiert werden (US-PS 3 325 845,
US-PS 3 229 347). Das Aufrauhen der Borstenflanken kann
mittels einer Schleifeinrichtung oder auch durch Sand-
strahlen erfolgen. Dabei ergibt sich jedoch der Nachteil,
daB die in den Borsten ldngsorientierten Molekiile aufge-
rissen und die Borsten dadurch geschwdcht werden. Des
weiteren ist dieses Vorgehen sehr aufwendig. Die Ober-
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fldchen werden nach der Bearbeitung fransig und faserig,
wodurch die Gefahr gegeben ist, daB sich Teile des
Borstenmaterials l8sen. Es hat sich gezeigt, daB auf
diese Weise die Erzielung einer definierten Oberflichen-
topographie nicht méglich ist.

In der EP-0 360 938 Al wird vorgeschlagen, in das Bor-
stenmaterial ein Bl&hmittel einzubetten und durch Auf-
schdumen des Blédhmittels eine Oberflichenrauhigkeit zu
erzielen. Die sich im gesamten Borstenstrang bildenden
Kammern bzw. Blasen filihren jedoch zu einer wesentlichen
Reduzierung der Borstensteifigkeit. Dariiber hinaus ist
die Borstenoberfldche aufgrund der aufgerissenen Blasen
ungleichmé@fig und besitzt keine definierte Strukturtiefe

bzw. Topographie, wie sie fiir ein effektives Riumen
notwendig ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Borste

bzw. ein Borstenmaterial zu schaffen, die bzw. das eine
vorbestimmte Oberfléchentopographie mit vorbestimmter
oder nur geringer Abrasivit&t, jedoch erhdhter Riumwir-
kung besitzt. Des weiteren soll ein Verfahren zur Her-
stellung von Borstenmaterial geschaffen werden, mit dem
entsprechende Borsten in einfacher Weise herstellbar sind.

Hinsichtlich des Verfahrens wird diese Aufgabe dadurch
geldst, daB einem thermisch aufgeschmolzenen, die Haupt-
komponente des extrudierten Monofils bildenden 1. Kunst-
stoff-Material vor oder widhrend des Extrudierens ein
Granulat aus einem 2. Kunststoff-Material beigemischt
wird, das eine hBhere thermische Festigkeit als das 1.
Kunststoff-Material besitzt. Bei der Verwendung von
thermoplastischem Werkstoff als 2. Kunststoff-Material
besitzt dieses einen hdheren Schmelzpunkt. Wenn alterna-
tiv ein anderes Kunststoff-Material verwendet wird, muB
sichergestellt sein, daB sich dieses nicht oder zumindest
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nicht eher als das 1. Kunststoff-Material verfliissigt.
Die KorngrdBe des Granulats ist dabei so bemessen, daB
das Monofil bei einem nachfolgenden Verstrecken in Quer-
schnitten, in denen wenig oder kein Granulat angeordnet
ist, einer stédrkeren Querschnittsverringerung bzw. Quer-
kontraktion unterliegt als in Querschnitten mit viel
Granulat. Das Granulat dient dabei nicht als Abrasivteil-
chen, sondern lediglich als Form- oder Widerstandskodrper,
um die Querkontraktion lokal zu behindern.

Bei dem erfindungsgem&Ben Verfahren wird das 1. Kunst-
stoff-Material, bei dem es sich in bekannter Weise um
Polyamid, Polyester, Polyolefin oder #hnliches handeln
kann, in einer Extrudervorrichtung erwidrmt und dadurch
fliefféhig gemacht. Dann wird bei oder vor dem Extrudie-
ren das Granulat aus dem 2. Kunststoff-Material in einer
Menge von vorzugsweise 5 % bis 30 % des Gesamtgewichts
des Borstenmaterials beigemischt. Die Abmessungen der
Granulatkdrner und deren Form hdngen von der gewiinschten
Oberfldchenstruktur ab. Die Abmessungen kénnen schwanken,
sollten jedoch nicht zu klein gewdhlt werden. In vorzugs-
weiser Ausgestaltung der Erfindung ist vorgesehen, daB
die GrbBe eines Granulatkorns zwischen 10 % und 50 % des
Durchmessers des Borstenmaterials betrigt.

Da das 2. Kunststoff-Material des Granulats eine hdhere
thermische Festigkeit bzw. einen hdheren Schmelzpunkt als
das die Hauptkomponente bildende 1. Kunststoff-Material
besitzt, kann erreicht werden, daf es infolge der Wirme
des 1. Kunststoff-Materials nicht oder allenfalls ober-
flachig aufschmilzt, so daB die Granulatkdrner bei der
Extrusion als in sich feste Einschliisse in dem flieBfihi-
gen 1. Kunststoff-Material enthalten sind.

GemdB der Erfindung besteht auch das Granulat aus Kunst-
stoff. Damit ist der Vorteil verbunden, daB sich das
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Granulat in einfacher Weise herstellen last, indem bei-
spielsweise ein extrudiertes Monofil hergestellt und in
gewlinschter Weise abgelédngt wird. Dabei hat es sich
bewdhrt, die Linge des Granulatkorns entweder gleich oder
langer als den Durchmesser des Monofils zu wihlen. Alter-
nativ dazu ist es jedoch auch mdglich, das Granulat durch
Mahlen von Kunststoff herzustellen. Zur Erzielung einer
relativ gleichmdBigen Korngrdfe kann das Granulat in
Ublicher Weise durch einen Siebvorgang sortiert werden.

Es hat sich als vorteilhaft herausgestellt, daf Granulat
zZu entgraten. Insbesondere bei den durch Ablingen eines
Monofils hergestellten Granulaten treten relativ scharfe
Kanten auf, die beim Borstenverschleif nach aufen treten
kénnten. Durch das Entgraten werden diese scharfen Kanten
beseitigt. Das Entgraten kann auf thermische und/oder auf
mechanische Weise erfolgen. Beim thermischen Entgraten
wird das Granulat oberfl&ichlich angeschmolzen, so daB die
scharfen Kanten verlaufen. Alternativ ist es moglich, das
Granulat vor dem Beimischen zu dem 1. Kunststoff-Material
in Trommeln oberfldchlich zu bearbeiten und dadurch die

Kanten zu entfernen.

Es hat sich gezeigt, daB als Granulat auch solche hdher
temperaturbestdndigen Kunststoffe verwendet werden k&n-
nen, die aufgrund ihrer molekularen Struktur bisher fiir
die Borstenherstellung nicht eingesetzt werden konnten,
da die technischen Werte des erfindungsgemis hergestell-
ten Borstenmaterials nur sekundidr von dem Material des
Granulats abhdngig sind.

Wenn das 1. Kunststoff-Material mit beigemischtem Granu-
lat durch die Diise des Extruders gepreft und das austre-
tende Monofil mit einer Geschwindigkeit abgezogen wird,
die héher als die Austrittsgeschwindigkeit aus der Diise
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ist, erfolgt eine erste Verstreckung des Monofils. Die
Zugkrédfte sind jedoch nur in dem 1. Kunststoff-Material
wirksam, da die Granulatkdrner im wesentlichen frei
beweglich in diesem enthalten sind. Durch die Ver-
streckung werden die geknduelten Molekiile des 1. Kunst-
stoff-Materials langsorientiert und der Durchmesser des
Monofils durch Querkontraktion verringert. Die Durchmes-
serverringerung erfolgt jedoch nicht gleichmidBig iliber die
Lange, sondern die Granulatkdrner behindern die Querkon-
traktion, so daB im Bereich eines Granulatkorns eine
geringere Querschnittsverringerung auftritt als in Berei-
chen, in denen kein Granulatkorn angeordnet ist. Die
Verstreckung fithrt somit zu einer Oberflichenstruktur des
Monofils.

Das noch flieBfihige Monofil mit Oberflichenstruktur wird
anschlieBend in bekannter Weise abgekiihlt, wodurch eine
Verfestigung erreicht wird. Vorzugsweise wird das Monofil
anschlieBend einer weiteren Streckung ausgesetzt, die zu
einer Dehnung auf eine vielfache Linge und insbesondere
Zu einer weiteren Durchmesserverringerung fiihrt. Dabei
werden die l&ngsorientierten Molekilile des 1. Kunststoff-
Materials nicht zerstért. AbschlieBend kann eine Stabilj-
sierung des Monofils bzw. des Borstenmaterials in iib-
licher Weise erfolgen.

Wenn in Weiterbildung der Erfindung die Abrasivitit des
2. Kunststoff-Materials des Granulats maximal so hoch ist
wie die des 1. Kunststoff-Materials, ist Zuverléssig
verhindert, dag die Abrasivitdt des Borstenmaterials
davon abhéngig ist, ob und gegebenenfalls in welchem
Umfang Granulatkérner auf der Mantelflidche des Monofils
angeordnet sind oder zur Wirkung kommen. Selbst wenn die
Borstenflanke bzw. Mantelflidche im Laufe der Zeit abnut-
Zen und dadurch die Granulatkdérner die Mantelfl&iche tan-
gieren sollten, besitzt die Borste maximal die gleiche
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Abrasivitdt wie das die Hauptkomponente bildende
1. Kunststoff-Material.

In vorzugsweiser Ausgestaltung der Erfindung ist vorge-
sehen, daB das Granulat in das 1. Kunststoff-Material
eingebettet und von diesem im wesentlichen vollstdndig
Uberdeckt wird. Dies wird dadurch erreicht, daB das
Granulat durch das 1. Kunststoff-Material im Extruder
derart benetzt wird, daB es bei Austritt durch die Diise
von dem Kunststoff-Material iberwiegend abgedeckt ist.
Somit weist das Monofil eine Mantelflidche auf, die im

wesentlichen vollstdndig von dem 1. Kunststoff-Material
gebildet ist.

Es hat sich gezeigt, daB die durch die bereichsweise
unterschiedliche Querkontraktion hervorgerufene Ober-
flachentopographie von der Form der Granulatkdrner abhin-
gig ist und sich an diese anlehnt. Das Granulat kann zur
Erzielung unterschiedlicher Topographien kugelférmiqg,
quaderfdrmig oder prismenfdrmig ausgebildet sein oder

eine Mischung von Kdrnern unterschiedlicher Form enthal-
ten.

Wie bereits erwdhnt, kann vorgesehen sein, das Granualat
bei dem Extrudiervorgang nicht aufzuschmelzen, so daB die
Kdérner einen in sich festen, formstabilen Einschluf in
dem 1. Kunststoff-Material bilden. Alternativ dazu ist es
auch moéglich, das aus Kunststoff bestehende Granulat bei
dem Extrudieren oberfldchig aufzuschmelzen, so daB es mit
dem umgebenden 1. Kunststoff-Material eine feste Verbin-
dung eingeht und oberflichig verschweift wird. Dabei muB
jedoch sichergestellt sein, daB das Granulat nicht voll-
stédndig aufschmilzt, da es sich ansonsten mit dem

1. Kunststoff-Material vermischt. Durch das oberflichige

Aufschmelzen Kann andererseits ein Entgraten erreicht
werden.



WO 97/09906 PCT/EP96/03690

10

15

20

25

30

35

9

Flir das 1. und das 2. Kunststoff-Material werden vorzugs-
weise Materialkombinationen aus thermoplastischem Kunst-
stoff verwendet, die gut miteinander verschweifen. Es hat
sich insbesondere bei Zahnbiirsten bewdhrt, fir das 1.
Kunststoff-Material der Borsten Nylon 6.12 mit einem
Granulat aus Polyphenylensulfid zu kombinieren. Beson-
ders vorteilhaft hat sich dabei die Schmelzpunktdifferenz
zwischen Nylon 6.12 (218°C) und Polyphenylensulfid
(260°C) erwiesen.

Sowohl das 1. Kunststoff-Material als auch das 2. Kunst-
stoff-Material des Granulats kann mit Fiillstoffen gefiillt
oder ungefiillt sein.

Es hat sich gezeigt, daf die Oberflédchenstrukturierung am
besten sichtbar ist, wenn dem 1. Kunststoff-Material
relativ wenig Granulat beigemischt wird. Andererseits
nimmt hierdurch jedoch die Abrasivitit aufgrund der
geringen Anzahl von Oberfldchenerhebungen ab. Die Abrasi-
vitdt 1l&Bt sich in diesem Fall wieder steigern, indem dem
1. Kunststoff-Material Fiillstoffe zugegeben werden. Auf
diese Weise 14Bt sich eine leicht abrasiv gefiillte Borste
mit guter Oberflidchenstruktur erzielen.

Bei bestimmten Anwendungsfidllen kann es sinnvoll sein,
daB das Granulat aus einem Material besteht, das hidrter
als das 1. Kunststoff-Material ist. In diesem Fall wird
die Bildung der Oberflichenstruktur vorteilhaft unter-
stiitzt und nachhaltig erhalten. Alternativ dazu ist es
jedoch auch méglich, daB das Granulat aus einem Material
besteht, das weicher als das 1. Kunststoff-Material ist.
Dadurch entsteht eine nachgiebigere Oberfldchenstruktur,
wie sie insbesondere bei Vorrichtungen zur Behandlung
empfindlicher Bereiche, beispielsweise des Zahnfleisches
oder der Zahnzwischenrdume sinnvoll ist. Zu diesem Zweck
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ist es mdglich, daB das Granulat aus einem gummiihnlichen
Material besteht.

Fir bestimmte Einsatzgebiete muB sichergestellt sein, dap
ein Benutzer erfindungsgemife Borsten, die eine Riumwir-
kung mit sich bringen, als solche erkennt und diese nicht
irrtiimlicherweise verwendet. Dies kann in Weiterbildung
der Erfindung dadurch erreicht werden, daf das 1. Kunst-
stoff-Material transparent oder transluzent ausgebildet
wird. Somit kann der Benutzer das abgedeckte Granulat,
das vorzugsweise eine andere Farbe als das 1. Kunst-
stoff-Material besitzt, durch das 1. Kunststoff-Material
hindurch wahrnehmen. Auch zur Visualisierung eventuell in
Form, GroBe und Wirkung unterschiedlicher Granulattypen
kdénnen diese in unterschiedlichen Farben in das transpa-
rente oder transluzente 1. Kunststoff-Material eingebet-
tet werden.

Hinsichtlich der Borste wird die oben genannte Aufgabe
dadurch geldst, daf die Borste aus einem die Hauptkompo-
nente bildenden 1. Kunststoff-Material besteht, in das
ein Granulat aus einem 2. Kunststoff-Material in im
wesentlichen vollstdndig liberdeckter Weise eingebettet
ist, wobei das Granulat auf der Oberfliche der Borste
eine Strukturierung bildet. Auch hierbei kann vorgesehen
sein, daB die Abrasivitit des 2. Kunststoff-Materials des
Granulats maximal der des 1. Kunststoff-Materials ent-
spricht. Mit derartigen Borsten werden die gewiinschten
Massage~ und Reinigungswirkungen nicht durch den Fiill-
stoff bzw. das Granulat, sondern durch die sich aus der
Granulatdimensionierung ergebenden Oberflichenstrukturen
der Borsten bestimmt. Weitere Merkmale und Vorteile
entsprechender Borsten ergeben sich aus der obigen Be-
schreibung des Verfahrens. Auch ein Monofil, wie es
beispielsweise bei einigen Interdentalreinigern verwendet
wird, Kann die genannten Merkmale und Vorteile besitzen.
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Die Borsten bzw. das Monofil kénnen eine beliebige Quer-
schnittsform besitzen und insbesondere rund, oval, drei-

eckig, viereckig, sternférmig etc. sein.

Des weiteren betrifft die Erfindung eine Blirste, insbe-
sondere eine Zahnbiirste oder einen Interdentalreiniger,
mit einer Vielzahl von gegebenenfalls zu Biindeln zusam-
mengefaften Borsten, wobei zumindest einige der Borsten
erfindungsgemdf ausgestaltet sind. Um eine Biirste in
ihrer Wirkung an vorgegebene Rahmenbedingungen anpassen
zu kénnen, lassen sich die erfindungsgemifen Borsten auch
mit Borsten anderer Konfiguration kombinieren und zusam-
men verarbeiten. Es sind auch Interdentalreiniger be-
kannt, die aus nur einem Monofil bestehen. Die Erfindung
soll auch derartige Interdentalreiniger umfassen, bei
denen das Monofil erfindungsgemiB ausgestaltet ist.

Neben den genannten Biirsten 148t sich die Erfindung auch
bei Pinseln zur Erzielung eines verbesserten Farbhalte-
vermdgens, bei Haarbilirsten filir ein gutes Reinigungs- und
Entfettungsvermégen, bei Massagebiirsten mit besserer
Rubbelwirkung, bei hand- und maschinenbetriebenen Besen
zu erhéhter Schmutzaufnahme, bei Pads zum Polieren und
Schleifen mit einem hdheren Wirkungsgrad durch Oberfl&-
chentopographie sowie bei gewebten, geflochtenen oder in
sonstiger Weise aus Borsten oder Monofilen hergestellten
Matten, Reinigungsgeridten, Applikatoren, Polier- oder
Schleifgerédten einsetzen. Des weiteren 148t sich die
Erfindung bei einem Filter verwirklichen, das aufgrund
der Strukturierung eine vergréBerte Monofiloberfliche
besitzt.

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines Ausfiihrungs-
beispiels unter Bezugnahme auf die Figuren 1 bis 3 er-
ldutert. Es zeigen:
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Figur 1: ein Monofil nach dem Extrudieren im Lidngs-
schnitt,
Figur 2: das Monofil nach dem Vorverstrecken und
Figur 3: das Monofil nach dem weiteren Verstrecken.

Wie in Figur 1 gezeigt ist, besitzt ein Monofil 10 unmit-
telbar nach dem Austritt aus der Extruderdiise einen im
wesentlichen iliber die Lénge gleichmédBigen Querschnitt mit
glatter Mantelfl&che 13, wobei in ein die Hauptkomponente
des Monofils 10 bildendes 1. Kunststoff-Material 11
mehrere Granulatkérner 12 aus einem 2. Kunststoff-Mate-
rial in unregelmiBiger Anordnung eingebettet sind. Bei
dem dargestellten Beispiel besitzen die Granulatkérner 12
teilweise eine Kugel- und teilweise eine Quaderform. Das
1. Kunststoff-Material 11 ist flieBfdhig, wihrend die
Granulatkérner 12 feste, in sich stabile Einschliisse
bilden. Das Monofil wird nach Austritt aus der Extruder-
diise vorverstreckt (siehe Pfeile in Figur 1), wodurch es
einer Querschnittsverringerung infolge Querkontraktion
unterliegt. Die Granulatkérner 12 behindern jedoch diese
Querkontraktion bereichsweise, so dag Querschnitte, in
denen kein Granulatkorn oder nur wenige Granulatkérner
angeordnet sind, einer stirkeren Querkontraktion unter-
liegen als Querschnitte, in denen relativ viele Granulat-
korner vorhanden sind. Dies fiihrt zu einer liber die Linge
des Monofils ungleichmédBigen, variierenden Querschnitts-
form und -gréBe so daB sich auBenseitig auf der Mantel-
fldche 13 eine Strukturierung bildet, wie in Figur 2
dargestellt ist.
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Nach einem Abkiihlen wird das Monofil nochmals verstreckt
(siehe Pfeile in Figur 2) und auf ein Vielfaches seiner
bisherigen Linge gedehnt. Es kommt dabei zu einer weite-
ren Querschnittsverringerung infolge Querkontraktion, die
wiederum durch die Granulatkdrner behindert wird. Die
sich dadurch verstdrkende Strukturierung der Mantelfl&che
13 des Monofils 10 ist in Figur 3 dargestellt. Dabei ist
erkennbar, daB die sich bildende Oberflichentopographie
von der Form des Granulatkorns abhingig ist. Bei Verwen-
dung von kugeligem Granulat bilden sich wesentlich wei-
chere Topographieformen als bei Verwendung beispielsweise
von quaderfdérmigem Granulat.
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung oberflédchenstrukturierten
Borstenmaterials aus Kunststoff durch Extrudieren
eines Monofils, wobei einem thermisch aufgeschmol-
zenen, die Hauptkomponente des Monofils bildenden
1. Kunststoff-Material vor oder wihrend des Extru-
dierens ein Granulat aus einem 2. Kunststoff-Mate-
rial beigemischt wird, das eine h&here thermische
Festigkeit als das 1. Kunststoff-Material besitzt,
wobei die KorngréBe des Granulats so bemessen ist,
daB das Monofil bei einem nachfolgenden Verstrecken
in Querschnitten, in denen wenig oder kein Granulat
angeordnet ist, einer stdrkeren Querkontraktion
unterliegt als in Querschnitten mit viel Granulat.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daf die Abrasivitdt des 2. Kunststoff-Materials des
Granulats maximal der des 1. Kunststoff-Materials
entspricht.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-

zeichnet, daB das Monofil nach einem Verstrecken

PCT/EP96/03690
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abgekiihlt und anschlieBend weiterverstreckt und
stabilisiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB das Granulat in einer Menge von
5 % bis 30 % des Gesamtgewichts des Borstenmaterials
beigemischt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Stdrke des Granulatkorns
zwischen 10 % und 50 % des Durchmessers des Borsten-
materials betrigt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB das Granulat in das 1. Kunst-
stoff- Material eingebettet und von diesem im we-
sentlichen vollstdndig liberdeckt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daB das Granulat aus kugeligen
und/oder prismenfdrmigen Kdrnern besteht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daB das Granulat durch Ablangen von
einem extrudierten Monofil hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daB das Granulat durch Mahlen von
Kunststoff hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daB das Granulat entgratet wird.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch
gekennzeichnet, daf das Entgraten auf thermische
und/oder mechanische Weise erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, daB das Granulat bei dem Extrudieren
nicht aufgeschmolzen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch

gekennzeichnet, daf das Granulat bei dem Extrudieren
oberflichig aufgeschmolzen wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet,
daB das Granulat mit dem umgebenden 1. Kunststoff-
Material oberfldchig verschweift wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, daf das 2. Kunststoff-Material des

Granulats hirter als das 1. Kunststoff-Material ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, daf das 2. Kunststoff-Material des
Granulats weicher als das 1. Kunststoff-Material
ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, daB das 1. Kunststoff-Material
transparent oder transluzent ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, daB das 1. Kunststoff-Material
und/oder das 2. Kunststoff-Material mit Filillstoffen
gefiillt ist.
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Borste mit Oberfladchenstruktur aus einem die Haupt-
komponente bildenden 1. Kunststoff-Material, in das
ein Granulat aus einem 2. Kunststoff-Material in im
wesentlichen vollstdndig liberdeckter Weise eingebet-
tet ist, wobei das Granulat auf der Oberflidche der
Borste eine Strukturierung bildet.

Borste nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, das
die Abrasivitdt des 2. Kunststoff-Materials des
Granulats maximal der des 1. Kunststoff-Materials

entspricht.

Borste nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Granulat in einer Menge von 5 %
bis 30 % des Gesamtgewichts der Borste beigemischt
ist.

Borste nach einem der Anspriiche 19 bis 21, dadurch
gekennzeichnet, daB die Stdrke des Granulatkorns

zwischen 10 % und 50 % des Durchmessers der Borste
betréagt.

Borste nach einem der Anspriiche 19 bis 22, dadurch
gekennzeichnet, daB das Granulat aus kugeligen
und/oder prismenfdrmigen Kornern besteht.

Borste nach einem der Anspriiche 19 bis 23, dadurch
gekennzeichnet, daB das Granulat mit dem 1. Kunst-
stoff-Material oberfldchig verschweiBft ist.

Borste nach einem der Anspriiche 19 bis 24, dadurch
gekennzeichnet, daB das 2. Kunststoff-Material des

Granulats hdrter als das 1. Kunststoff-Material ist.
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Borste nach einem der Anspriiche 19 bis 24, dadurch
gekennzeichnet, daB das 2. Kunststoff-Material des
Granulats weicher als das 1. Kunststoff-Material
ist.

Borste nach einem der Anspriiche 19 bis 26, dadurch
gekennzeichnet, daBf das 1. Kunststoff-Material
transparent oder transluzent ist.

Blirste, insbesondere Zahnbiirste oder Interdental-
reiniger, mit einer Vielzahl von gegebenenfalls zu
Blindeln zusammengefaften Borsten, gekennzeichnet
durch zumindest einige Borsten gemdf einem der
Anspriiche 19 bis 27.

Interdentalreiniger mit einer einzelnen Borste
gemdB der Anspriiche 19 bis 27.
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