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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung einer Blrste, insbesondere Zahnbuirste
mit einem Borstenblndel tragenden Burstenkérper,
wobei die Borstenbiindel aus Kunststoffborsten beste-
hen. Die vorliegende Erfindung betrifft weiterhin eine
Burste, insbesondere Zahnbarste, mit einem Borsten-
biindel tragenden Birstenkérper, wobei die aus Kunst-
stoffborsten bestehenden Borstenbiindel zumindest zu
einem Teil jeweils von hiilsenférmigen Stutztelementen
umgeben sind.

[0002] Eine Burste der eingangs genannten Art ist aus
der DE-PS 538 075 bekannt. Bei dieser Zahnbirste
sind Borstenbilindel in Kautschuk-Hulsen aufgenom-
men, die in einen Grundkérper eingesetzt sind und
Bischel aus Naturborsten bzw. Tierhaaren umfassen.
Bei der aus dem Stand der Technik bekannten Zahnbiir-
ste sind die Kautschuk-Hilsen in einen Grundkérper
eingesetzt. Zur Herstellung der vorbekannten Zahnbiir-
ste ist somit ein erheblicher Aufwand erforderlich. Dar-
Uber hinaus weist die vorbekannte Zahnbirste den
Nachteil auf, daB sich Schmutz und/oder Bakterien zwi-
schen dem Grundkérper und den in diesen eingesetz-
ten  Kautschuk-Hulsen festsetzen kann. Die
vorbekannte Zahnbirste geniigt dementsprechend
nicht den heutigen hygienischen Anforderungen.
[0003] Davon ausgehend liegt der vorliegenden Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Bulrste zu schaffen, mit dem Biirsten,
insbesondere Zahnbirsten wirschaftlich hergestellt
werden kénnen, die den heutigen hygienischen Anfor-
derungen genigen. Der vorliegenden Erfindung liegt
weiterhin die Aufgabe zugrunde, eine Birste, und ins-
besondere eine Zahnblrste der eingangs genannten
Art zu schaffen, die wirtschaftlich herstellbar ist und
einem Aufspreizen der Borstenbindel an ihren nut-
zungsseitigen Enden, welches zu einer verminderten
Brauchbarkeit der Birste fuhrt, und bei Zahnbursten
medizinisch nicht zu empfehlen ist, einen Widerstand
entgegensetzt.

[0004] Die verfahrensmaBige Lésung der obigen Auf-
gabe wird durch das Verfahren gemaB Anspruch 1
gelost. Bevorzugte Ausgestaltungen des erfindungs-
geméBen Verfahrens sind in den Unteranspiichen 1 bis
11 angegeben.

[0005] Die erfindungsgeméaBe Lésung bezlglich der
Burste ist in Anspruch 12 angegeben. Bevorzugte Aus-
gestaltungen der erfindungsgemaBe Blrste sind in den
abhangigen Anspriichen 13 bis 23 angegeben.

[0006] Die erfindungsgeméaBe Lésung bezlglich der
Burste ist in Anspruch 12 angegeben. Bevorzugte Aus-
gestaltungen der erfindungsgemaBen Birste sind in
den abhéngigen Anspriichen 13 bis 23 angegeben.
[0007] Durch die Stiitzelemente wird ein verschleiB3-
bedingtes, bleibendes Ausweichen der AuBenborsten
von der urspriinglich vorgesehenen Stellung, zumindest
im Bereich der Abstiitzung, unterbunden, so daB sich
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im Vergleich zu einer Birste gleichen Verschleif3grades,
jedoch ohne jegliche Abstitzung, am Gebrauchsende
der Borstenbiindel eine geringere Aufspreizung ergibt,
und somit eine langere Standzeit der Blrste erméglicht
wird.

[0008] Die erfindungsgemaBe Ldsung erlaubt es
daher, weichere Borsten bzw. Borstenbiindel als bisher
einzusetzen. Insbesondere kénnen nunmehr dlnnere
Borsten oder auch weichere Borstenmaterialien, oder
auch eine Kombination aus beidem, verwendet werden.
Hierdurch wird ein schonenderes und vor allem sehr
viel grindlicheres Putzen der Zahne erméglicht und die
Gefahr von Verletzungen der Mundhéhle, und ins-
besondere des Zahnfleisches, verringert. Die fir den
Anwender deutlich wahrnehmbare Verformung der Bor-
sten beim Putzen vermindert Gberdies einen zu hohen
AnprefB3druck beim Putzen, da eine zu starke Verfor-
mung der Borstenbiindel vom Anwender unwillktrlich
als falsch erkannt und sofort korrigiert werden wird. Die
erfindungsgemafe Birste unterstiitzt somit ein medizi-
nisch richtiges Putzen der Zahne. AuBBerdem wird ein
effektiveres Putzen erzielt, da durch die Verwendung
dinnerer Borsten die Anzahl der Borsten je Blindel
erhéht werden kann und somit mehr Barstenenden
wirksam in Eingriff sind. Vorzugsweise erfolgt die Sei-
tenabstlitzung der Borstenbiindel elastisch.

[0009] Die Erfindung kann sowohl bei Bilirsten mit
einem Borstenblindel als auch bei Barsten mit einer
Vielzahl von Borstenbindeln eingesetzt werden. Die
Verwendung der erfindungsgemaBen Blrste ist jedoch
nicht auf den zahnmedizinischen Bereich oder den Kos-
metikbereich beschrankt. Vielmehr kénnen derartige
Birsten in allen Bereichen des taglichen Lebens und
der Technik eingesetzt werden, vorzugsweise dort, wo
eine besonders schonende Reinigung von reliefartigen
Oberflachenformationen erforderlich ist und/oder eine
besonders hohe Standzeit der Borsten gewlinscht wird.
[0010] Vorzugsweise ist flr jedes Borstenblindel ein
eigenes Stiitzelement vorgesehen. Dieses ermdglicht,
bei entsprechender Auswahl des Stltzelementes hin-
sichtlich seiner Form und seines Verformungsvermé-
gens, die Biegekennlinie einzelner Borstenbiindel
individuell einzustellen. So kdénnen beispielsweise an
einer Zahnbirste mit mehreren Borstenbilindelreihen
die auBenstehenden Borstenbindel oder die vorderen
Borstenblindel durch Stltzelemente héherer Steifigkeit
abgestltzt werden als die verbleibenden. Es ist auch
denkbar, lediglich einen Teil der Borstenbiindel mittels
Stutzelementen abzustiitzen, die verbleibenden jedoch
unabgestltzt zu belassen.

[0011] Nach einer weiteren vorteilhaften Ausflihrungs-
form der Erindung werden mehrere oder alle Stitzele-
mente integral miteinander verbunden und als
Stutzeinheit an dem Burstenkérper angebracht. Abge-
sehen davon, daB auch hier die Form und das Verfor-
mungsvermégen des jeweiligen Stltzelementes eines
Borstenbiindels individuell eingestellt werden kann,
ermdglicht die Integralausfihrung eine einfachere Her-
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stellung der Stutzelemente, da diese erfindungsgeman
mit einem SpritzguBverfahren hergestellt werden.
[0012] Vorzugsweise weist das Stutzelement einen
elastischen Hulsenabschnitt auf, in dem sich eine Bor-
stenaufnahmeéfinung erstreckt, und einen Basisab-
schnitt, Ober den der Hilsenabschnitt mit dem
Burstenkérper verbunden ist. Im Gegensatz zu einer
Abstltzung der Borstenblndel in einem Vollmaterialkér-
per, beispielsweise einer Stltzplatte konstanter Dicke,
mit Stitzbereichen um die einzelnen Borstenblindel
herum, kann durch die Ausformung von hllsenartigen
Stutzelementen eine genauere Einstellung richtungsab-
hangiger Verformungseigenschaften des jeweiligen
Stutzelementes sowie ein hoherer Verformungsgrad
erzielt werden. Durch eine flanschartige Ausdehnung
des Basisabschnittes des Stutzelementes kann die
Kontakiflache zwischen dem Biirstenkérper und dem
Stutzelement vergréBert werden, um ein Ldsen des
Stutzelementes noch besser zu verhindern.

[0013] Vorzugsweise sind die Borstenbiindel in dem
Borstenkérper befestigt, wobei sich die einzelnen Bor-
stenblindel durch die jeweiligen Stutzelemente hin-
durch erstrecken. Alternativ kénnen die Borstenbindel
auch nur in den Stutzelementen befestigt werden,
wobei zwischen den Borstenbiindeln und den Stutzele-
menten Verbundhaftung erzielt wird.

[0014] Vorzugsweise kann der Hilsenabschnitt bzw.
dessen AuBenkontur im wesentlichen zylindrisch aus-
gebildet werden. Bei der Herstellung des bzw. der
Stutzelemente in einer Form wird der Fachmann zum
leichteren Lésen aus der Form die erforderlichen Form-
schragen und Krimmungen anbringen.

[0015] Alternativ hierzu kann der Hiilsenabschnitt
auch so ausgebildet werden, daB sich seine Wanddicke
zum Gebrauchsende der Borsten hin verjungt. Hier-
durch kann die Biegekennlinie des Systems Borsten-
blndel/Stltzelement in gewlinschter Weise beeinfluBt
werden. Die Gestalt der AuBenhiilse kann den Erforder-
nissen einer gewtnschten Biegelinie des Borstenbiin-
dels bzw. einzelner Borsten angepal3t werden.

[0016] Nach einer vorteilhaften Ausflihrungsform der
Erfindung werden mehrere oder alle Stitzelemente
Uber ihre Basisabschnitte unter Bildung eines Integral-
stitzelementes miteinander verbunden. Der Birsten-
kérper kann borstenseitig vollstandig von dem
Integralstiitzelement abgedeckt werden, was zu einem
homogenen Erscheinungsbild und einer hohen Ablése-
festigkeit der Stiutzelemente flihrt. Zudem laBt sich eine
derartiges Integralstiitzelement in besonders effizienter
Weise herstellen.

[0017] Zwischen dem Burstenkérper und dem jeweili-
gen Basisabschnitt des Stltzelementes kann eine
Oberflachenformation zur VergréBerung der Berthrfla-
che zwischen beiden vorgesehen werden, um die Ablé-
sefestigkeit zu verbessern. Eine entsprechende
OberflachenvergréBerung kann beispielsweise durch
eine Riffelung an einem oder beiden Teilen erfolgen. Als
weitere Beispiele zur VergréBerung der Berthrflache
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kann die Anbringung von Rillen, Rippen, Lochmustern
oder ahnlichem angefiihrt werden.

[0018] Eine Mdglichkeit besteht darin, ein Borsten-
biindel zu falten und das gefaltete Ende dann mittels
eines Ankers in dem Burstenkérper zu fixieren. Der
Anker, beispielsweise ein platichenférmiges Metall-
oder Kunststoffteil, kann mit dem darum geschlungenen
Borstenbiindel in eine an dem Birstenkérper vorgese-
hene Offnung eingesetzt, beispielsweise eingestanzt
werden.

[0019] Alternativ hierzu kann die Beborstung auch
dadurch erfolgen, dafB die zu befestigenden Enden der
Borstenbiindel angeschmolzen werden, so daB sich
Verdickungen bilden. Die Verdickungen werden dann
mit Blrstenkérpermaterial oder mit Stlitzelementmate-
rial umspritzt, so daB3 die Borstenblindel formschllssig
gehalten werden.

[0020] Die Birste kann in einem Zweikomponenten-
SpritzgieBverfahren hergestellt werden, wobei der Blir-
stenkérper aus einer Kunststoff-Hartkomponente und
die Stiitzelemente als Borsteneinfassung vorzugsweise
aus einer Kunststoff-Weichkomponente, beispielsweise
einem thermoplastischen Elastomer bestehen, jedoch
ebenfalls aus einer Hartkomponente gefertigt werden
kénnen. Idealerweise wird zwischen der Hartkompo-
nente des Blrstenkérpers und dem Stltzelement bzw.
den Stutzelementen Verbundhaftung realisiert. Bei ent-
sprechender Materialfihrung kénnen Blrstenkérper
und Stitzelemente in aufeinanderfolgenden Fertigungs-
schritten in einem einzigen Formwerkzeug hergestellt
werden.

[0021] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
sind der nun nachfolgenden Beschreibung von Ausfih-
rungsbeispielen in Verbindung mit der Zeichnung zu
entnehmen. Die Zeichnung zeigt in:

Fig. 1: eine Gesamtansicht einer Blrste in Form
einer Zahnbarste, nach der Erfindung,

Fig. 2a: eine Schnittansicht durch den Burstenkoér-
per und ein Stitzelement mit einem einge-
setzten Borstenbindel,

Fig. 2b: die gleiche Ansicht wie in Fig. 2a, jedoch
vor dem Einsetzen des Borstenbiindels,

Fig. 2¢: einen gegendber der Fig. 2a um 90° ver-
setzten Schnitt durch das Borstenblindel,

Fig. 3: eine zweite Ausflihrungsform des Stutzele-
mentes,

Fig. 4: eine dritte Ausfuhrungsform der Stutzele-
mente,

Fig. 5: eine Teilansicht einer Draufsicht auf die

Borstenenden,
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Fig. 6 : ein Verfahren zur Herstellung einer Birste

nach einer der Figuren 1 bis 6,
Fig. 7 : eine weitere Ausfiihrungsform nach der
Erfindung, bei der die Borstenblndel
jeweils mit einem angeschmolzenen Ende
im Stutzelement befestigt sind,
Fig. 8 : eine weitere Ausfiihrungsform nach der
Erfindung, bei der die Borstenblndel
jeweils mit einem angeschmolzenen Ende
im Birstenkérper befestigt sind.

[0022] Im folgenden wird nun anhand der Figuren 2a
bis ¢ ein erstes Ausfiihrungsbeispiel erlautert, wobei auf
eine Zahnblrste mit einer Vielzahl von Borstenbilndeln,
wie in Fig.1 gezeigt, Bezug genommen wird.

[0023] Ein mit dem Handgriff der Birste einstlickig
ausbildbarer Birstenkérper 10 ist mit einer Vielzahl von
in beliebiger Weise herstellbaren Sackiéchern 11 verse-
hen. Dabei dient jedes der Sackiécher 11 zur Aufnahme
eines Borstenblndels 20, das aus einer Vielzahl von,
vorzugsweise dunnen, flexiblen Borsten besteht, die
aus Kunststoff hergestellt sind. Dieses Borstenbilindel
20 ist um einen Anker 40 gefaltet bzw. geschlungen, so
dafB samtliche Borstenenden in eine Richtung weisen.
Jedes Borstenbindel ist durch den im Burstenkérper 11
verkrallten Anker 40 in seinem Sackioch 11 festge-
klemmt. Der Anker ist dabei als flaches Plattichen aus-
gebildet, das bezliglich des Sackloches 11 im
wesentlichen hochkant in den Birstenkérper 10 einge-
stanzt ist.

[0024] Auf der Borstenseite des Burstenkérpers ist far
jedes Borstenbundel 20 ein Stltzelement 30 ange-
bracht. Die in den Figuren 2a bis 2¢ gezeigte Ausflh-
rungsform des Stltzelementes 30 besitzt eine
Borstenaufnahmedffnung 31 zur seitlichen Abstltzung
des Borstenblndel 20. Vorzugsweise werden die Bor-
stenblindel bis etwa zur Halfte ihrer Lange abgestiitzt.
Das Stutzelement 30 weist einen insbesondere in Radi-
alrichtung elastisch verformbaren Hilsenabschnitt 32
sowie einen sich flanschartig in Radialrichtung tber den
Hualsenabschnitt 32 hinaus erstreckenden Basisab-
schnitt 33 auf. Uber diesen Basisabschnitt 33 ist das
jeweilige Stutzelement 30 mit dem Biirstenkérper 10
verbunden. Bei der in den Figuren 2a bis 2¢ gezeigten
Ausfihrungsform erstreckt sich die Borstenaufnahme-
6ffnung 31 durch den Hulsenabschnitt 32 und den
Basisabschnitt 33 hindurch. Vorzugsweise ist zwischen
dem Stutzelement 30 bzw. dessen Basisabschnitt 33
und dem Biurstenkérper 10 eine Oberflachenformation
zur VergréBerung der Berthrflache zwischen beiden
vorgesehen, um die Abldsefestigkeit des jeweiligen
Stutzelementes weiter zu verbessern. Dies kann bei-
spielsweise durch eine Riffelung oder auch die Anbrin-
gung von Rillen, Rippen, Lochmustern 0.4. an einer
oder beiden Berthrflachen erfolgen. Zwischen den
Stutzelementen 30 bzw. deren Basisabschnitten 33 und
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dem Birstenkérper kann bei entsprechender Material-
auswahl und geeigneten Herstellungsparametern Ver-
bundhaftung erzielt werden.

[0025] Die einzelnen Stlitzelemente sind untereinan-
der durch ihre Basisabschnitte 33 Zu einem Integral-
stutzelement verbunden und decken den Blrstenkérper
borstenseitig im Bereich der Borsten vollsténdig ab.
[0026] Beider inden Figuren 2a bis 2¢ gezeigten Aus-
fuhrungsform des Stutzelementes ist der Hulsenab-
schnitt 32 im wesentlichen zylindrisch ausgebildet, so
daB sich fur das Borstenbiindel ein in alle Richtungen
gleichartiges Biegeverhalten ergibt. Durch eine entspre-
chende Gestaltung der Wanddicke des Hulsenabschnit-
tes 32 sowie die Anordnung des Borstenblindels 20 in
der Borstenaufnahmedéffnung 31 148t sich das Biegever-
halten des Systems Borstenbiindel/Stitzelement in
gewlnschter Weise und je nach Bedarf beeinflussen.
Durch eine exzentrische Anordnung des Borstenbin-
dels in dem Hilsenabschnitt 32, wie bei den in Fig.5
rechts dargestellten Borstenbiindeln gezeigt, kénnen
beispielsweise die auBenliegenden Borstenblindel, und
insbesondere wiederum deren AuBenborsten, starker
abgestitzt werden als die innenliegenden Borsten bzw.
Borstenbiindel, so daB die Haltbarkeit der am stérksten
beanspruchten Borsten weiter verbessert wird. Zur
Beeinflussung der Richtungsabhéngigkeit des Biege-
verhaltens des Borstenbindels 20 kann bei dem in
Figur 2a bis 2c gezeigten Ausfihrungsbeispiel auch
eine lediglich teilweise Seitenabstlitzung durch die Bor-
stenaufnahmeéffnung 31 vorgenommen werden, wie
dies bei dem rechten Borstenbiindel in Fig.4 gezeigt ist.
[0027] Eine weitere Ausflihrungsform des Stlitzele-
mentes 30 ist in Fig.3 gezeigt. Dieses Stitzelement
unterscheidet sich von der in Fig.2a gezeigten Form vor
allem durch seine im wesentlichen kegelstumpfartige
Ausbildung. Durch die Abnahme der Wanddicke zum
Ende der Borsten hin kann das Biegeverhalten des
Systems Borstenbuindel/Stitzelement noch homogener
als in dem zuvor beschriebenen Ausfihrungsbeispiel
gestaltet werden. Insbesondere kann hierdurch die
Belastung der einzelnen Borsten im Austrittsbereich
aus dem Stitzelement 30 weiter verringert werden.
Zudem ergibt sich durch die konische Ausgestaltung im
Ubergangsbereich des Hulsenabschnittes 32 zum
Basisabschnitt 33 eine geringere Kerbwirkung, so daB
auch die Standfestigkeit des Stitzelementes 30 weiter
verbessert wird.

[0028] Fur jedes Borstenbiindel kann auch ein sepa-
rates Stitzelement 30, das von den Stiitzelementen der
anderen Borstenbiindel getrennt ist, vorgesehen wer-
den.

[0029] Eine weitere Ausriihrungsform der Stlitzele-
mente 30 ist in Fig.4 gezeigt, die hierbei integral mit
einem Vollmaterialkérper ausgebildet sind. Hierdurch
ergibt sich von auBen der Eindruck einer konventionel-
len Birste, die jedoch die bereits beschriebenen Vor-
teile der vorzugsweise elastischen Seitenabstltzung
der Borstenbiindel 20 besitzt. Wie beispielhaft bei dem
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in Fig.4 rechten Borstenblindel gezeigt, kann dieses
auch nur teilweise seitlich abgestiitzt werden, um eine
richtungsabhangige Biegecharakteristik zu erzielen.
[0030] Im folgenden soll nun die Herstellung einer
Burste nach einer in den Figuren 2 bis 4 dargestellten
Ausfiihrungsform anhand von Fig.6 genauer beschrie-
ben werden. An dem bereits mit Sackléchern 11 verse-
henen Burstenkérper 10, der vorzugsweise aus einer
Kunststoff-Hartkomponente gespritzt wird, werden die
Stutzelemente 30 angebracht, beispielsweise durch
Anspritzen oder aber auch durch ein Klebeverfahren
oder ein &hnliches Verfahren, so daf ein tieferes Sack-
loch entsteht. Zur einfachen und rationellen Fertigung
des Burstenkérpers und der Stiitzelemente wird hierzu
bevorzugt ein Zweikomponenten-SpritzguBverfahren
eingesetzt. Zur Erzielung einer ausreichenden Elastizi-
tat der Stutzelemente 30 werden diese aus einer Kunst-
stoff-Weichkomponente hergestellt. Hierdurch ergibt
sich ein Sackloch, dessen oberer Wandabschnitt eine
fur die Seitenabstlitzung der Borsten hohere Elastizitat
besitzt, und dessen unterer Teil eine ausreichende
Festigkeit zur Verkrallung des Ankers 40 aufweist. Die
Beborstung des bereits mit den Stlitzelementen verbun-
denen Burstenkérpers 10 erfolgt dann durch das Ein-
treiben des Ankers 40 mit den darum gefalteten Borsten
bzw. Borstenbundeln durch das jeweilige Stiitzelement
30 hindurch bis in den Biirstenkérper 10 und die dortige
Verkrallung bzw. Verklemmung des Ankers und damit
des Borstenbiindels 20.

[0031] Zwei weitere Ausfihrungsformen der Erfin-
dung sind in den Figuren 7 und 8 gezeigt. Hierbei weist
das Borstenblndel 20 an seinem zu verankernden
Ende eine Verdickung aus angeschmolzenem Borsten-
material auf, die fUr eine ausreichende Biindelauszugs-
kraft sorgt.

[0032] Bei der in Figur 7 gezeigten Ausfihrungsform
ist lediglich die Verdickung 25 der Borstenbiindel 20 in
der Borstenaufnahmedéfinung 31 des jeweiligen Stitz-
elementes 30 aufgenommen, somit die Borstenblindel
in den Stutzelementen befestigt. Zur Erhéhung der Blin-
delauszugskraft wird das Borstenmaterial und das
Stutzelementmaterial so ausgewahlt, daB Verbundhaf-
tung erzielt wird.

[0033] Zur Herstellung einer derartigen Birste mittels
Zweikomponenten-SpritzgieBverfahren werden die Bor-
stenbtindel 20 an ihrem in dem Stltzelement 30 zu ver-
ankernden Ende angeschmolzen, so daB sich
pilzférmige Verdickungen 25 bilden. Die Verdickungen
werden dann mit Stitzelementmaterial umspritzt, die
die Verdickdungen umschlieBt. AnschlieBend werden
die Stutzelemente mit dem Burstenkérper verbunden,
der beispielsweise an das bzw. die Stlitzelemente ange-
spritzt werden kann.

[0034] Bei einer weiteren, in Fig.8 gezeigten Ausfih-
rungform werden die verdickten Enden der Borstenblin-
del 20 in dem Burstenkérper 10 befestigt. Hierzu
werden beispielsweise die einzelnen Borstenbiindel 20
in vorgefertigte Stltzelemente 30 eingebracht, so daB

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

die Verdickungen 25 der einzelnen Borstenbiindel 20
aus den Stutzelementen 30 herausragen. Die Verdik-
kungen werden anschlieBend mit einer Kunststoff-Hart-
komponente umspritzt, die den Birstenkérper 10 bildet.
[0035] Die elastische Seitenabstitzung der Borsten-
bundel 20 durch die Stiitzelemente 30 kann auch durch
eine Kunststoff-Hartkomponente (Werkstoff) erfolgen,
deren Elastizitat durch die Formgestaltung der einzel-
nen Stutzelemente 30 erzielt wird. Bevorzugt werden
hierfiir jedoch Kunststoff-Weichkomponenten, die eine
Shore-A-Harte kleiner 70 aufweisen, eingesetzt.

[0036] Der Begriff Zwei-Komponentenverfahren ist
nicht auf die Verwendung von verschiedenen Materia-
lien beschrankt, sondern schliet auch die Méglichkeit
ein, gleiches Material beispielsweise mit unterschiedli-
cher Farbe einzusetzen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Biirste, insbesond-
ere Zahnburste, mit einem Borstenbiindel (20) tra-
genden  Buirstenkérper  (10), wobei die
Borstenbiindel (20) aus Kunststoffborsten beste-
hen, dadurch gekennzeichnet, daB in einem
SpritzgieBvorgang htilsenartige, die einzelnen Bor-
stenblndel (20) umschlieBende Stiitzelemente (30)
aus Kunststoffmaterial fiir zumindest einen Teil der
Borstenblindel (20) einstiickig mit dem Bulrstenkér-
per (10) hergestellt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Stutzelemente (30) an den Bur-
stentrager (10) angespritzt und anschlieBend die
Borstenblindel (20) durch die Stitzelemente (30)
hindurch in den Birstenkérper (10) eingeflihrt und
in diesem verankert werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die Borstenbindel (20) mit ihren
befestigungsseitigen Enden von dem Material der
Stutzelemente (30) umgeben oder in den umge-
benden Blrstenkérper (10) eingebettet werden.

4. \Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
daB die Stltzelemente (30) und der Blirstenkérper
(20) in einem Zweikomponenten-SpritzgieBverfah-
ren hergestellt werden.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Stitzkoérper (30) aus einem gum-
mielastischen Weichkunststoffmaterial und der
Burstenkérper (10) aus einem Hartkunststoffmate-
rial gespritzt werden.

6. Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
daB die Stltzkoérper (30) einstlickig und in einem



10.

11.

12.

13.

14.

15.

9 EP 0 888 072 B1

flachigen Verbund mit dem Birstenkérper (10)
spritzgieBtechnisch hergestellt werden.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
daB der Burstenkérper (10) an die Stitzkorper (30)
angespritzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Stutzkérper (30) und der Bur-
stenkérper (10) in einem SpritzgieBverfahren aus
einem Hartkunststoff, insbesondere mehrfarbig
gespritzt werden.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
daB an den befestigungsseitigen Enden der Bor-
stenbiindel (20) diese durch Aufschmelzen mit
einer Verdickung versehen und anschlieBend durch
Umspritzen mit einem hiilsenartigen Stutzelement
(30) in dieses eingebettet werden.

Verfahren nach zumindest einem der vorhergehen-
den Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
daB an den befestigungsseitigen Enden der Bor-
stenbiindel (20) diese durch Aufschmelzen mit
einer Verdickung versehen und anschlieBend durch
Umspritzen mit dem Biirstenkérper (10) in diesen
eingebettet werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Borstenbiindel (20) oberhalb der
Verdickung mit den Stiitzelementen (30) umgeben,
insbesondere umspritzt werden.

Birste, insbesondere Zahnbirste, mit einem Bor-
stenbilindel (20) tragenden Burstenkérper (10),
wobei die aus Kunststoffborsten bestehenden Bor-
stenbiindel (20) zumindest zu einem Teil jeweils
von hulsenférmigen Stitzelementen (30) umgeben
sind, dadurch gekennzeichnet, daB die Stutzele-
mente (30) aus Kunststoffmaterial bestehen und
einstlickig mittels SpritzgieBen an dem Burstenkoér-
per (10) ausgebildet sind.

Burste nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Borstenbindel (20) durch die
Stutzelemente (30) elastisch abgestltzt werden.

Burste nach Anspruch 12 oder 13, dadurch
gekennzeichnet, daB fir jedes Borstenbiindel (20)
ein eigenes Stiitzelement (30) vorgesehen ist.

Burste nach zumindest einem der vorhergehenden
Anspriche 2 bis 14, dadurch gekennzeichnet,
daB mehrere oder alle Stiitzelemente (30) integral
miteinander verbunden und als Einheit an dem Bur-
stenkdrper (10) vorgesehen sind.
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Birste nach zumindest einem der vorhergehenden
Anspriiche 12 bis 15, dadurch gekennzeichnet,
daB das Stitzelement (30) einen elastisch verfor-
baren Hulsenabschnitt (32) aufweist, in dem sich
eine Borstenaufnahmedffnung (31) zur Aufnahme
eines Borstenblindels erstreckt, und einen Basis-
abschnitt (33), Uber den der Hilsenabschnitt (32)
mit dem Blrstenkérper (10) verbunden ist.

Birste nach zumindest einem der vorhergehenden
Anspriiche 12 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
daf die Borstenbiindel an dem Birstenkérper (10)
befestigt sind und sich durch das jeweilige Stlitzele-
ment hindurcherstrecken.

Birste nach zumindest einem der vorhergehenden
Anspriiche 12 bis 17, dadurch gekennzeichnet,
daf die Borstenbiindel mit einem Ende jeweils an
dem Stutzelement (30) befestigt sind.

Birste nach zumindest einem der vohergehenden
Anspriiche 12 bis 18, dadurch gekennzeichnet,
daB die AuBenkontur des Hulsenabschnittes (32)
im wesentlichen zylindrisch ausgebildet ist.

Birste nach zumindest einem der vohergehenden
Anspriiche 12 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
daB die AuBenkontur des Hulsenabschnittes (32)
zum Gebrauchsende der Borstenbtindel (20) hin
verjingt.

Birste nach zumindest einem der vohergehenden
Anspriiche 12 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
daB mehrere oder alle Stitzelemente Uber ihre
jeweiligen Basisabschnitte (33) miteinander ver-
bunden sind.

Birste nach zumindest einem der vohergehenden
Anspriiche 12 bis 21, dadurch gekennzeichnet,
daB daB zwischen dem Burstenkdrper (10) und
dem jeweiligen Stutzelement (30) eine Oberfla-
chenformation (12) zur VergréBerung der Beriihr-
flache zwischen dem Biirstenkérper (10) und dem
jeweiligen Stiitzelement (30) vorgesehen ist.

Birste nach zumindest einem der vohergehenden
Anspriiche 12 bis 22, dadurch gekennzeichnet,
daB jedes Stlitzelement (30) als SpritzguBteil her-
stellbar ist.

Claims

1.

A method of producing a brush, in particular a
toothbrush, comprising a brush body (10) carrying
bundles of bristles (20), said bundles of bristles (20)
consisting of plastic bristles, characterized in that
in an injection-molding process sleeve-like support-
ing elements (30) of plastic material that enclose
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the individual bundles of bristles (20) are made inte-
gral with the brush body (10) for at least part of the
bundles of bristles (20).

A method according to claim 1, characterized in
that the supporting elements (30) are injection-
molded onto the brush carrier (10) and the bundles
of bristles (20) are subsequently introduced
through the supporting elements (30) into the brush
body (10) and are anchored in said body.

A method according to claim 1, characterized in
that the bundles of bristles (20) with their ends at
the fastening side are surrounded by the material of
the supporting elements (30) or are embedded into
the surrounding brush body (10).

A method according to at least one of the preceding
claims 1 to 3, characterized in that the supporting
elements (30) and the brush body (20) are pro-
duced in a two-component injection-molding proc-
ess.

A method according to claim 4, characterized in
that the supporting bodies (30) are injection-
molded from a rubber-like non-rigid plastic material
and the brush body (10) from a rigid plastic mate-
rial.

A method according to at least one of the preceding
claims 1 to 5, characterized in that the supporting
bodies (30) are made integral and in planar connec-
tion with the brush body (10) by way of an injection-
molding technique.

A method according to at least one of the preceding
claims 1 to 6, characterized in that the brush body
(10) is injection-molded onto the supporting bodies
(30).

A method according to claim 1, characterized in
that the supporting bodies (30) and the brush body
(10) are injected in an injection molding process
from a rigid plastic material, in particular in several
colors.

A method according to at least one of the preceding
claims 1 to 8, characterized in that at the ends of
the bundles of bristles (20) which are provided at
the fastening side, the bundles of bristles (20) are
provided with a thickened portion by way of melting
and are subsequently embedded in a sleeve-like
supporting element (30) by being coated by way of
injection molding with said sleeve-like supporting
element (30).

A method according to at least one of the preceding
claims 1 to 8, characterized in that at the ends of
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19.

the bundles of bristles (20) which are provided at
the fastening side, said bundles of bristles (20) are
provided with a thickened portion by melting and
are subsequently embedded in the brush body (10)
by being coated by way of injection molding with
said brush body (10).

A method according to claim 10, characterized in
that the bundles of bristles (20) are surrounded, in
particular by injection molding, with the supporting
elements (30) above the thickened portion.

A brush, in particular a toothbrush, comprising a
brush body (10) carrying bundles of bristles (20),
said bundles of bristles (20) which consist of plastic
bristles being surrounded at least in part by sleeve-
like supporting elements (30), characterized in
that the supporting elements (30) consist of plastic
material and are integrally formed on the brush
body (10) by means of injection molding.

A brush according to claim 12, characterized in
that the bundles of bristles (20) are elastically sup-
ported by the supporting elements (30).

Abrush according to claim 12 or 13, characterized
in that a separate supporting element (30) is pro-
vided for each bundle of bristles (20).

A brush according to at least one of the preceding
claims 2 to 14, characterized in that a plurality or
all of the supporting elements (30) are integrally
connected to one another and provided as a uniton
the brush body (10).

A brush according to at least one of the preceding
claims 12 to 15, characterized in that the support-
ing element (30) comprises an elastically deforma-
ble sleeve section (32) in which extends a bristle
receiving opening (31) for receiving a bundle of
bristles, as well as a base section (33) through
which the sleeve section (32) is connected to the
brush body (10).

A brush according to at least one of the preceding
claims 12 to 16, characterized in that the bundles
of bristles are secured to the brush body (10) and
extend through the respective supporting element.

A brush according to at least one of the preceding
claims 12 to 17, characterized in that the bundles
of bristles are secured with one end to the respec-
tive supporting element (30).

A brush according to at least one of the preceding
claims 12 to 18, characterized in that the outer
contour of the sleeve section (32) is given a sub-
stantially cylindrical shape.
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A brush according to at least one of the preceding
claims 12 to 19, characterized in that the outer
contour of the sleeve section (32) tapers towards
the end of use of the bundles of bristles (20).

A brush according to at least one of the preceding
claims 12 to 20, characterized in that a plurality or
all of the supporting elements are interconnected
through their respective base sections (33).

A brush according to at least one of the preceding
claims 12to 21, characterized in that a surface for-
mation (12) is provided between the brush body
(10) and the respective supporting element (30) for
increasing the surface of contact between the brush
body (10) and the respective supporting element
(30).

A brush according to at least one of the preceding
claims 12 to 22, characterized in that each of the
supporting elements (30) can be produced as an
injection-molded part.

Revendications

Procédé pour fabriquer une brosse, en particulier
une brosse a dents, comportant un corps de brosse
(10) qui porte des faisceaux de poils (20), lesquels
se composent de poils en matiére plastique, carac-
térisé en ce que lors d'une opération de moulage
par injection, des éléments de support (30) en
matiére plastique en forme de douilles qui entou-
rent les faisceaux de poils (20) individuels sont
fabriqués pour une partie au moins des faisceaux
de poils (20), d'une seule piéce avec le corps de
brosse (10).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les éléments de support (30) sont rapportés
par moulage par injection sur le support de brosse
(10), puis les faisceaux de poils (20) sont introduits
par les éléments de support (30) dans le corps de
brosse (10) et ancrés dans celui-ci.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les faisceaux de poils (20), avec leurs exiré-
mités situées cbté fixation, sont entourés par le
matériau des éléments de support (30) ou sont
encastrés dans le corps de brosse (10) environ-
nant.

Procédé selon I'une au moins des revendications 1
a 3 précédentes, caractérisé en ce que les élé-
ments de support (30) et le corps de brosse (20)
sont fabriqués lors d'un procédé de moulage par
injection & deux composants.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
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ce que le corps de support (30) est moulé par injec-
tion & partir d'une matiére plastique souple élasti-
que, et le corps de brosse (10) a partir d'une
matiére plastique dure.

Procédé selon I'une au moins des revendications 1
a 5 précédentes, caractérisé en ce que les corps
de support (30) sont fabriqués d'une seule piéce et
sous la forme d'un élément composite plat avec le
corps de brosse (10), & l'aide d'une technique de
moulage par injection.

Procédé selon I'une au moins des revendications 1
a 6 précédentes, caractérisé en ce que le corps de
brosse (10) est rapporté par moulage par injection
sur les corps de support (30).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que les corps de support (30) et le corps de
brosse (10) sont moulés par injection lors d'un pro-
cédé de moulage par injection & partir d'une
matiére plastique dure, en particulier en plusieurs
couleurs.

Procédé selon I'une au moins des revendications 1
a 8 précédentes, caractérisé en ce que les fais-
ceaux de poils (20), a leurs extrémités situées coté
fixation, sont pourvus d'un épaississement, par
fusion, puis sont encasirés dans un élément de
support en forme de douille (30) en étant couverts
par injection par celui-ci.

Procédé selon I'une au moins des revendications 1
a 8 précédentes, caractérisé en ce que les fais-
ceaux de poils (20), a leurs extrémités situées coté
fixation, sont pourvus d'un épaississement, par
fusion, puis sont encastrés dans le corps de brosse
(10) en étant couverts par injection par celui-ci.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que les faisceaux de poils (20) sont entourés au-
dessus de I'épaississement par les éléments de
support (30), en particulier par injection.

Brosse, en particulier brosse a dents, comportant
un corps de brosse (10) qui porte des faisceaux de
poils (20), étant précisé que chaque faisceau, com-
posé de poils en matiére plastique, est entouré au
moins en partie par un élément de support en
forme de douille (30), caractérisée en ce que les
éléments de support (30) sont en matiére plastique
et sont formés d'une seule piéce, par moulage par
injection, sur le corps de brosse (10).

Brosse selon la revendication 12, caractérisée en
ce que les faisceaux de poils (20) sont supportés
élastiquement par les éléments de support (30).
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Brosse selon la revendication 12 ou 13, caractéri-
sée en ce qu'il est prévu un élément de support
(30) propre pour chaque faisceau de poils (20).

Brosse selon I'une au moins des revendications 2 &
14 précédentes, caractérisée en ce que plusieurs
éléments de support (30) ou tous les éléments de
support (30) sont reliés d'une seule piéce et sont
prévus sous la forme d'une unité sur le corps de
brosse (10).

Brosse selon I'une au moins des revendications 12
a 15 précédentes, caractérisée en ce que l'élé-
ment de support (30) comprend une section for-
mant douille (32) apte a se déformer élastiquement,
dans laquelle s'étend une ouverture de réception
de poils (31) destinée a recevoir un faisceau de
poils, et une section de base (33) par I'intermédiaire
de laquelle la section formant douille (32) est reliée
au corps de brosse (10).

Brosse selon I'une au moins des revendications 12
a 16 précédentes, caractérisée en ce que les fais-
ceaux de poils sont fixés au corps de brosse (10) et
traversent I'élément de support.

Brosse selon I'une au moins des revendications 12
a 17 précédentes, caractérisée en ce que les fais-
ceaux de poils sont fixés, & une extrémité, a I'élé-
ment de support (30).

Brosse selon I'une au moins des revendications 12
a 18 précédentes, caractérisée en ce que le con-
tour extérieur de la section formant douille (32) a
une forme globalement cylindrique.

Brosse selon I'une au moins des revendications 12
a 19 précédentes, caractérisée en ce que le con-
tour extérieur de la section formant douille (32) va
en s'effilant vers I'extrémité utilisée des faisceaux
de poils (20).

Brosse selon I'une au moins des revendications 12
a 20 précédentes, caractérisée en ce que plu-
sieurs éléments de support ou tous les éléments de
support sont reliés entre eux par leurs sections de
base (33).

Brosse selon I'une au moins des revendications 12
a 21 précédentes, caractérisée en ce qu'il est
prévu entre le corps de brosse (10) et I'élément de
support (30) une structure supericielle (12) desti-
née a augmenter la surface de contact entre le
corps de brosse (10) et I'élément de support (30).

Brosse selon I'une au moins des revendications 12
a 22 précédentes, caractérisée en ce que chaque
élément de support (30) est fabriqué sous la forme
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d'une piéce moulée par injection.
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