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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Bürste
mit einem Träger aus Bambusmaterial zur Anordnung
von Borstenbüscheln, wobei der Träger eine Mehrzahl
von Büschellöchern aufweist, die jeweils zur Aufnahme
eines Borstenbüschels dienen, wobei die Borstenbü-
schel jeweils mittels einer Klammer in einem Büschelloch
befestigt sind, wobei die Klammern zur Ausbildung von
an beiden Längsenden ausgebildeten Klammerüber-
ständen eine Länge l aufweisen, die größer ist als der
Durchmesser D des Büschellochs, und die Klammern
auf zumindest einer von zwei einander gegenüberliegen-
den Längsseiten zumindest im Bereich der Klammerü-
berstände zumindest zwei in Richtung der Hochachse
übereinander angeordnete und sich nach oben erwei-
ternde Keile aufweisen, wobei an einem unteren Ende
des unteren Keils ein in seiner Breite gegenüber der Brei-
te der Klammer reduziertes Einpressende der Klammer
ausgebildet ist. Darüber hinaus betrifft die Erfindung ei-
nen Draht zur Ausbildung von Klammern für eine derar-
tige Bürste.
[0002] Aus der WO 98/05238 ist eine Bürste mit einem
Träger aus Kunststoffmaterial bekannt, der in Büschel-
löchern mit Drahtklammern befestigte Borstenbüschel
aufweist. Die hierzu eingesetzten Drahtklammern wei-
sen ein zu einer Klammerhochachse symmetrisches
Doppelkeilprofil auf, bei dem aufeinander gegenüberlie-
genden Längsseiten zwei in Richtung der Klammerhoch-
achse übereinander angeordnete sich nach oben erwei-
ternde Keile angeordnet sind. Am unteren Ende des un-
teren Keils ist ein in seiner Breite der Breite der Klammer
entsprechendes Einpressende ausgebildet, das im Hin-
blick auf einen an dem Borstenbüschel angeschmiegten
und die Bürstenbüschel möglichst nicht verletzenden
Kontakt über seine gesamte Breite abgerundet ausge-
bildet ist, sodass der Borstenbüschel U-förmig zwischen
der Drahtklammer und dem umgebenden Kunststoffma-
terial des Trägers aufgenommen ist. Im Gegensatz zu
die dem über seine gesamte Breite abgerundeten Ein-
pressende sollen durch die keilförmige Ausgestaltung
der Längsseiten der Klammer an den Rändern scharf-
kantige Nuten ausgebildet werden, die einen sägezahn-
artigen Querschnitt bilden, um eine entsprechende Ver-
ankerung in dem Kunststoffmaterial des Trägers zu er-
möglichen.
[0003] In Versuchen der Anmelderin hat sich heraus-
gestellt, dass derartig ausgebildete Drahtklammern zur
Verankerung von Borstenbüscheln in Büschellöcher ei-
nes aus Bambusmaterial hergestellten Trägers wenig
geeignet sind, wobei die Ursache hierfür offensichtlich in
dem im Vergleich zu einem Kunststoffmaterial mangel-
haften Kriechverhalten des Bambusmaterials zu sehen
ist. In der WO 98/05238 wird die mit der bekannten Draht-
klammer im Kunststoffmaterial erzielte Verankerungs-
wirkung darauf zurückgeführt, dass das Kunststoffmate-
rial aufgrund seines Kriechverhaltens bei seiner plasti-
schen Verformung die durch das Doppelkeilprofil ausge-

bildeten scharfkantigen Nuten ausfüllt.
[0004] Bei einer Verwendung der aus der WO
98/05238 bekannten Drahtklammern zur Verankerung
von Bürstenbüscheln in einem Träger aus Bambusma-
terial hat sich gezeigt, dass - offensichtlich aufgrund der
unzureichenden plastischen Verformung - nicht die für
eine zuverlässige Befestigung der Borstenbüschel im
Träger geforderten Auszugskräfte erreicht werden.
[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Bürste vorzuschlagen, die bei einem Träger aus
Bambusmaterial zur Anordnung von Borstenbüscheln
die Erzielung hinreichender Auszugskräfte ermöglicht,
also auch bei einer Bürste mit einem Träger aus Bam-
busmaterial die gewünschte zuverlässige Befestigung
von Borstenbüscheln im Träger ermöglicht.
[0006] Zur Lösung dieser Aufgabe weist die erfin-
dungsgemäße Bürste die Merkmale des Anspruchs 1
auf. Ein Draht, der die Ausbildung von Klammern ermög-
licht, welche zur Herstellung einer derartigen Bürste ge-
eignet sind, weist die Merkmale des Anspruchs 15 auf.
[0007] Bei der erfindungsgemäßen Bürste mit einem
Träger aus Bambusmaterial zur Anordnung von Borsten-
büscheln, wobei der Träger eine Mehrzahl von Büschel-
löchern aufweist, die jeweils zur Aufnahme eines Bors-
tenbüschels dienen, wobei die Borstenbüschel jeweils
mittels einer Klammer in einem Büschelloch befestigt
sind, wobei die Klammern zur Ausbildung von an beiden
Längsenden ausgebildeten Klammerüberständen eine
Länge l aufweisen, die größer ist als der Durchmesser
D des Büschellochs, und die Klammern auf zumindest
einer von zwei einander gegenüberliegenden angeord-
neten Längsseiten zumindest im Bereich der Klammer-
überstände zumindest zwei in Richtung der Hochachse
übereinander angeordnete und sich nach oben erwei-
ternde Keile aufweisen, wobei die oberen Enden der Kei-
le in Längsrichtung der Klammer verlaufende Rastabsät-
ze ausbilden, ist an einem unteren Ende des unteren
Keils ein in seiner Breite gegenüber der Breite der Klam-
mer reduziertes Einpressende der Klammer ausgebildet.
[0008] Bei der Befestigung des Borstenbüschels wird
die Klammer mit den am Einpressende anliegenden
Borstenbüschel in das Büschelloch eingepresst, so dass
die an den Längsenden der Klammer gegenüber dem
Durchmesser der Büschellöcher ausgebildeten Klam-
merüberstände in das Bambusmaterial eindringen. Das
erfindungsgemäß am unteren Ende des unteren Keils in
seiner Breite gegenüber der Breite der Klammer redu-
zierte Einpressende der Klammer weist eine im Vergleich
zur Klammerbreite schmale Front auf, die ermöglicht,
dass die unidirektional angeordneten Faserbündel des
Bambusmaterials auseinandergespreizt werden kön-
nen, ohne dass die Bambusfasern beim Einpressen zer-
stört werden. Vielmehr gleiten die Faserbündel beim Ein-
pressvorgang entlang der Keilflächen, um aufgrund elas-
tischer Rückstellkräfte in durch die übereinanderliegen-
de Anordnung der Keile ausgebildete Rastnuten zurück-
zufedern.
[0009] Wenn das Einpressende durch das untere En-
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de des unteren Keils ausgebildet ist, kann das Einpres-
sende eine entsprechend dem Keilwinkel geneigte Ein-
pressflanke aufweisen.
[0010] Bei einer besonders bevorzugten Ausführungs-
form ist das Einpressende als ein am unteren Ende des
unteren Keils ausgebildeter Fortsatz ausgebildet, so
dass die Einpressflanken einen vom Winkel der Keilflä-
che abweichenden Flankenwinkel aufweisen können.
Vorzugsweise sind die Einpressflanken parallel zur
Hochachse der Klammer.
[0011] Als besonders vorteilhaft hat es sich herausge-
stellt, wenn die Breite des Einpressendes das 0,5-fache
bis 1,5-fache der Breite eines Rastabsatzes beträgt, so
dass die elastischen Rückstellkräfte ein Anschmiegen
der Bambusfasern an die Klammer nach vorherigem
Auseinanderspreizen durch das Einpressende ermögli-
chen.
[0012] Ebenfalls vorteilhaft im Hinblick auf eine im
Nachgang zu dem Auseinanderspreizen an die Klammer
angeschmiegte Anordnung der Bambusfasern wirkt sich
aus, wenn die Höhe der Keile das 4 bis 8-fache der Breite
des Einpressendes beträgt.
[0013] Als besonders vorteilhaft hat sich herausge-
stellt, wenn zur Ausbildung von Rastnuten benachbarte
Keile durch Zwischenstücke voneinander beabstandet
sind, die einen Nutgrund ausbilden, derart, dass eine
vom Nutgrund ansteigende Keilfläche des oberen Keils
eine Nutflanke und der Rastabsatz des unteren Keils eine
gegenüberliegende Nutflanke ausbildet. Hierdurch ist
zwischen den Keilen ein Zwischenraum ausgebildet, der
zur Ausfüllung durch das Bambusmaterial zur Verfügung
steht und eine möglichst große Kontaktfläche für einen
Formschluss zwischen dem Bambusmaterial und der
Klammer ausbildet. Gleichzeitig ermöglicht die durch die
Rastnut ausgebildete vergrößerte Kontaktfläche einen
entsprechend erhöhten Reibschluss zwischen dem
Bambusmaterial und der Klammer, wobei beide Effekte
zu einer Erhöhung der Auszugskraft beitragen.
[0014] Vorzugsweise weist der Nutgrund eine Breite
zwischen 0,05 und 0,6 mm auf; besonders bevorzugt ei-
ne Breite zwischen 0,2 und 0,4 mm.
[0015] Weiterhin hat sich als vorteilhaft herausgestellt,
wenn die Rastnuten ein zur Klammerhochachse paral-
lelen Nutgrund aufweisen.
[0016] Eine die Faserstruktur der Bambusfasern mög-
lichst schonende elastische Rückstellung der Fasern in
die Rastnuten wird möglich, wenn ein zwischen einem
Keil und dem Rastabsatz ausgebildeter Übergang als
konvexe Übergangskante ausgebildet ist. Die Ausbil-
dung scharfkantiger Nuten, wie es beim Stand der Tech-
nik der Fall ist, wird somit vermieden.
[0017] Eine weitere im Hinblick auf reduzierte Ein-
presskräfte vorteilhafte Ausführungsform, die eine über
die gesamte Höhe der Klammer möglichst gleichblei-
bend angeschmiegte Anordnung der Bambusfasern ge-
gen die Klammer unterstützt, wird ermöglicht, wenn der
jeweils obere von zwei übereinander angeordneten Kei-
len einen Rastabsatz mit einer größeren Breite aufweist

als der durch den unteren Keil gebildete Rastabsatz.
[0018] Vorzugsweise weist der Rastabsatz des jeweils
oberen Keils eine zwischen 5% und 15% größere Breite
als der Rastabsatz des jeweils unteren Keils auf.
[0019] Besonders bevorzugt ist eine Ausführungsform
der Bürste, bei der die Klammer symmetrisch zur Hoch-
achse ausgebildet ist, derart, dass die jeweils auf einan-
der gegenüberliegenden Längsseiten ausgebildete Keile
ein symmetrisches Doppelkeilprofil ausbilden, so dass
beim Einpressvorgang Kräfte quer zur Hochachse ver-
mieden werden können und eine definierte Ausrichtung
der Klammer im Träger erleichtert wird.
[0020] Die erfindungsgemäß ausgebildete Bürste er-
möglicht die Bereitstellung einer Bürste, bei der hinrei-
chende Auszugskräfte bereits mit relativ geringeren
Klammerüberständen erzielbar sind, so dass eine sehr
hohe Borstenbüscheldichte erreichbar ist mit einer Viel-
zahl von in relativ geringem Abstand zueinander ange-
ordneten Büschellöchern, so dass die erfindungsgemä-
ße Bürste sich in besonderer Weise zur Ausgestaltung
als Zahnbürste eignet.
[0021] Bei dem erfindungsgemäßen Draht, der zur
Ausbildung von Klammern für eine erfindungsgemäße
Bürste geeignet ist, weist der Draht auf zumindest einer
von zwei einander gegenüberliegenden Längsseiten in
Richtung der Hochachse übereinander angeordnete und
sich nach oben erweiternde Keile auf, wobei die oberen
Enden der Keile in Längsrichtung des Drahts verlaufende
Rastabsätze ausbilden und an einem unteren Ende des
unteren Keils ein unterer Drahtrand ausgebildet ist, der
eine gegenüber der Drahtbreite reduzierte Breite auf-
weist.
[0022] Vorzugsweise ist der Drahtrand durch das un-
tere Ende des unteren Keils ausgebildet.
[0023] Vorzugsweise ist der Drahtrand als ein am un-
teren Ende des unteren Keils ausgebildeter Fortsatz aus-
gebildet.
[0024] Vorzugsweise beträgt die Breite des
Drahtrands das 0,5-fache bis 1,5-fache der Breite eines
Rastabsatzes.
[0025] Vorzugsweise beträgt die Höhe der Keile das 4
bis 8-fache der Breite des Drahtrands.
[0026] Besonders bevorzugt ist es, wenn zur Ausbil-
dung von Rastnuten benachbarte Keile durch Zwischen-
stücke voneinander beabstandet sind, die einen Nut-
grund ausbilden, derart, dass eine vom Nutgrund anstei-
gende Keilfläche des oberen Keils eine Nutflanke und
der Rastabsatz des unteren Keils eine gegenüberliegen-
de Nutflanke ausgebildet.
[0027] Vorzugsweise weist der Nutgrund eine Breite
zwischen 0,05 und 0,6 mm auf; besonders bevorzugt ei-
ne Breite zwischen 0,2 und 0,4 mm.
[0028] Vorzugsweise weisen die Rastnuten eine zur
Hochachse des Drahts parallelen Nutgrund auf.
[0029] Vorzugsweise ist ein zwischen einer Keilfläche
und einem Rastabsatz ausgebildeter Übergang als kon-
vexe Übergangskante ausgebildet.
[0030] Vorzugsweise weist der jeweils obere von zwei

3 4 



EP 4 048 119 B1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

übereinander angeordneten Keilen einen Rastabsatz mit
einer größeren Breite auf als der durch den unteren Keil
gebildete Rastabsatz.
[0031] Vorzugsweise ist der Draht symmetrisch zu ei-
ner Hochachse ausgebildet, derart, dass die jeweils auf
den gegenüberliegenden Längsseiten ausgebildeten
Keile ein symmetrisches Doppelkeilprofil ausbilden.
[0032] Als besonders vorteilhaft hinsichtlich der Erzie-
lung möglichst großer Auszugskräfte hat sich herausge-
stellt, wenn der Draht eine Messing-, Neusilber- oder Alu-
miniumlegierung aufweist.
[0033] Nachfolgend wird eine bevorzugte Ausfüh-
rungsform der Bürste unter Verwendung einer bevorzug-
ten Ausführungsform des Drahts unter Bezugnahme auf
die Zeichnung näher erläutert.
[0034] Es zeigen:

Fig. 1 eine als Zahnbürste ausgebildete Ausfüh-
rungsform der Bürste in isometrischer Darstel-
lung;

Fig. 2 einen Bürstenkopf, der in Fig. 1 dargestellten
Bürste mit in Büschellöcher eines Bürstenkopfs
eingepressten Klammern;

Fig. 3 eine Klammer in isometrischer Darstellung;

Fig. 4 eine Schnittdarstellung der in Fig. 3 dargestell-
ten Klammer gemäß Schnittlinienverlauf IV-IV
in Fig. 3;

Fig. 5 eine Teilschnittdarstellung des in Fig. 2 darge-
stellten Bürstenkopfs gemäß Schnittlinienver-
lauf V-V in Fig. 2;

Fig. 6 eine Teilschnittdarstellung des in Fig. 2 darge-
stellten Bürstenkopfs gemäß Schnittlinienver-
lauf VI-VI in Fig. 2.

[0035] Fig. 1 zeigt eine im dargestellten Ausführungs-
beispiel als Zahnbürste ausgeführte Bürste 10, die einen
hier als Bürstenkopf ausgebildeten Träger 11, der in Fig.
2 in Draufsicht dargestellt ist, mit einer hier rasterförmig
angeordnete Vielzahl von Büschellöchern 12 aufweist,
die jeweils mit einem Borstenbüschel 13 bestückt sind,
der mittels einer Klammer 14 im Büschelloch 12 veran-
kert ist.
[0036] Die in den Fig. 3 und 4 dargestellte Klammer
14 ist aus einem Teilstück eines Drahts hergestellt, der
im Fall des dargestellten Ausführungsbeispiels auf bei-
den der einander gegenüberliegenden Längsseiten 15,
16 symmetrisch zu einer Hochachse 17 vier in Richtung
der Hochachse 17 übereinander angeordnete Keile 18,
19, 20 und 21 aufweist, wobei die Keile 18, 19, 20 und
21 im Fall des vorliegenden Ausführungsbeispiels eine
übereinstimmende Höhe h2 aufweisen und in Längsrich-
tung der Klammer 14 verlaufende Rastabsätze 22, 23,
24 und 25 ausbilden.

[0037] Wie insbesondere die Fig. 4 zeigt, erweitern
sich die Keile 18, 19, 20, 21 zu die Rastabsätze 22, 23,
24, 25 ausbildenden oberen Enden hin, wobei zwischen
den in Richtung der Hochachse 17 benachbarten Keilen
18 und 19 sowie den Keilen 19 und 20 und den Keilen
20 und 21 jeweils ein Zwischenstück 26 ausgebildet ist,
das eine durch das untere, verjüngte Ende der Keile 19,
20 und 21 definierte Breite b1 und eine Höhe h1 aufweist.
An einem unteren Ende des unteren Keils 18 ist ein Ein-
pressende 27 ausgebildet, das bei dem vorliegenden
Ausführungsbeispiel sowohl in der Breite b1 als auch in
der Höhe h1 mit dem Zwischenstück 26 übereinstimmt.
[0038] Zwischen den in Richtung der Hochachse 17
benachbarten Keilen 18, 19 und 19, 20 sowie 20 und 21
ist jeweils eine Rastnut 28 ausgebildet, wobei durch die
Zwischenstücke 26 jeweils ein Nutgrund 29 gebildet ist,
wobei eine vom Nutgrund 29 ansteigende Nutflanke 30
durch eine Keilfläche 30 des jeweils oberen Keils 19, 20
bzw. 21 und eine gegenüberliegende Nutflanke 31 durch
den Rastabsatz 22, 23 bzw. 24 gebildet ist.
[0039] Wie insbesondere Fig. 4 weiter zeigt, weisen
die Rastabsätze 22, 23, 24 und 25 der in Richtung der
Hochachse 17 übereinander angeordneten Keile 18, 19,
20 und 21 eine zunehmende Breite b2, b3, b4 und b5 auf,
wobei aufgrund der zur Hochachse 17 symmetrischen
Anordnung der Keile 18, 19, 20 und 21 ein oberer von
den Rastabsätzen des obersten Keils 21 gebildeter
Drahtrand 32 die zweifache Breite b5 aufweist. Im Ge-
gensatz zu dem durch die Rastabsätze 25 ausgebildeten
oberen Drahtrand 32, der gleichzeitig die Dicke b der
Klammer bestimmt, weist das durch einen unteren
Drahtrand 41 ausgebildete Einpressende 27 die redu-
zierte Dicke b1 auf.
[0040] Wie in den Fig. 5 und 6 dargestellt, werden die
Borstenbüschel 13 derart in den Büschellöchern 12 ge-
halten, dass die Borstenbüschel 13 in ein U-förmig an
die Längsseiten 15, 16 und das Einpressende 27 ange-
schmiegten Anordnung zusammen mit der Klammer 14
so im Büschelloch 12 aufgenommen sind, dass parallel
verlaufende Büschelstränge 33, 34 jeweils zwischen ei-
ner Längsseite 15, 16 der Klammer 14 und einer Loch-
wand 35 aufgenommen sind. Bei einem zur Erzielung
dieser Anordnung erforderlichen Einpressvorgang wird
das um das Einpressende 27 herum geführte Borsten-
büschel 13 in Richtung der Hochachse 27 in das Bü-
schelloch 12 eingeführt, wobei gleichzeitig durch Längs-
enden 36, 37 der Klammer 14 gebildete, den Durchmes-
ser D des Büschellochs 12 überragende Klammerüber-
stände 38, 39 (Fig. 2) in Richtung der Hochachse 17 in
das das Büschelloch 12 begrenzende Bambusmaterial
des Trägers 11 eingepresst werden, derart, dass, wie in
Fig. 6 dargestellt, eine im Wesentlichen bündige Anord-
nung des oberen Drahtrands 32 in einer Trägeroberflä-
che 40 erzielt wird.
[0041] Wie aus Fig. 6 hervorgeht, ermöglichen die zwi-
schen den in Richtung der Hochachse 17 benachbarten
Keilen 18, 19 und 19, 20 sowie 20, 21 ausgebildeten
Rastnuten 28 die Ausbildung eines Freiraums zwischen
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dem Rastabsatz 22, 23, 24 des jeweils unteren Keils und
dem unteren Ende des jeweils oberen Keils, den die uni-
direktional im Bambusmaterial ausgebildeten und im
Wesentlichen parallel zu den Längsseiten 15, 16 und in
Richtung der Längsachse der Klammer 14 orientierten
Faserstränge F des Bambusmaterials nach einem im
Verlauf des Einpressvorgangs vorausgegangenen Aus-
einanderspreizen der Faserstränge F bedingt durch elas-
tische Rückstellkräfte großräumig ausfüllen können, so
dass zwischen der Klammer 14 und dem Bambusmate-
rial ein entsprechender Formschluss ausgebildet ist.
[0042] Wie Fig. 6 auch deutlich erkennen lässt, ermög-
licht die in Richtung der Hochachse 17 übereinander lie-
gende Anordnung der Keile 18, 19, 20, 21 in Kombination
mit einer in Richtung der Hochachse 17 ausgehend vom
Einpressende 27 zum oberen Drahtrand 32 hin zuneh-
menden Breite der Rastabsätze 22, 23, 24, 25 die Aus-
bildung eines in Fig. 4 durch den gestrichelten Linien-
verlauf angedeuteten, insgesamt keilförmigen Klammer-
querschnitts 42. Die Klammer 14 weist somit einen aus
keilförmigen Abschnitten zusammengesetzten keilförmi-
gen Gesamtquerschnitt auf.
[0043] Wie sich in Versuchen zur Messung der Aus-
zugskräfte, die erforderlich sind, um mittels der Klammer
14 entsprechend der Darstellungen in den Fig. 5 und 6
in Büschellöchern 12 befestigte Borstenbüschel 13 aus
dem Träger 10 zu entfernen, herausgestellt hat, ermög-
licht die Ausbildung der Klammer 14 mit einem keilförmi-
gen Gesamtquerschnitt, der, wie in Fig. 4 dargestellt ist,
aus in Richtung der Hochachse 17 übereinander ange-
ordneten keilförmigen Teilabschnitten zusammensetzt
ist, eine wesentliche Steigerung der Auszugskräfte im
Vergleich zu einer entsprechend der WO 98/05238 aus-
gebildeten Klammer.
[0044] Bei einer zur Klammerherstellung verwendeten
identischen Drahtlegierung aus CuZn37, übereinstim-
menden Abmessungen der Klammern mit einer Höhe h
= 2mm und einer Breite b= 0,3mm konnte eine Steige-
rung der Auszugskräfte um mehr als 30% erzielt werden.
Zusätzlich zu dieser Erhöhung der Auszugskräfte konnte
aufgrund des in den Fig. 5 und 6 dargestellten, keilförmig
ausgebildeten Gesamtquerschnitts das Klammerge-
wicht um mehr als 7% reduziert werden.

Patentansprüche

1. Bürste (10) mit einem Träger (11) aus Bambusma-
terial zur Anordnung von Borstenbüscheln (13), wo-
bei der Träger (11) eine Mehrzahl von Büschellö-
chern (12) aufweist, die jeweils zur Aufnahme eines
Borstenbüschels (13) dienen, wobei die Borstenbü-
schel (13) jeweils mittels einer Klammer (14) in ei-
nem Büschelloch (12) befestigt sind, wobei die Klam-
mern (14) zur Ausbildung von an beiden Längsen-
den (36, 37) ausgebildeten Klammerüberständen
(38, 39) eine Länge l aufweisen, die größer ist als
der Durchmesser D des Büschellochs (12), und die

Klammern (14) auf zumindest einer von zwei einan-
der gegenüberliegend anordneten Längsseiten (15,
16) zumindest im Bereich der Klammerüberstände
(38, 39) zumindest zwei in Richtung der Hochachse
(17) übereinander angeordnete und sich nach oben
erweiternde Keile ( 18, 19, 20, 21) aufweist, wobei
die oberen Enden der Keile ( 18, 19, 20, 21) in Längs-
richtung der Klammer (14) verlaufende Rastabsätze
(22, 23, 24, 25) ausbilden,
dadurch gekennzeichnet,
dass an einem unteren Ende des unteren Keils (18)
ein in seiner Breite b1 gegenüber der Breite b der
Klammer (14) reduziertes Einpressende (27) der
Klammer (14) ausgebildet ist.

2. Bürste nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Einpressende (27) durch das untere Ende
des unteren Keils (18) ausgebildet ist.

3. Bürste nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Einpressende (27) als ein am unteren En-
de des unteren Keils (18) ausgebildeter Fortsatz
ausgebildet ist.

4. Bürste nach einem Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Breite des Einpressendes (27) das 0,5-fa-
che bis 1,5-fache der Breite b2, b3, b4, b5 eines
Rastabsatzes (22, 23, 24, 25) beträgt.

5. Bürste nach einem der vorangehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Höhe h2 der Keile (18, 19, 20, 21) das 4-
bis 8-fache der Breite b1 des Einpressendes (27)
beträgt.

6. Bürste nach einem der vorangehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass zur Ausbildung von Rastnuten (28) benach-
barte Keile (18, 19; 19, 20; 20, 21) durch Zwischen-
stücke (26) voneinander beabstandet sind, die einen
Nutgrund (29) ausbilden, derart, dass eine vom Nut-
grund (29) ansteigende Keilfläche des oberen Keils
(19, 20, 21) eine Nutflanke (30) und der Rastabsatz
(22, 23, 24) des unteren Keils (18, 19, 20) eine ge-
genüberliegende Nutflanke (31) ausbildet.

7. Bürste nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Nutgrund (29) eine Breite b6 zwischen 0,05
und 0,6 mm aufweist.

8. Bürste nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Nutgrund (29) eine Breite b6 zwischen 0,2
und 0,4 mm aufweist.
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9. Bürste nach einem der Ansprüche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Rastnuten (28) einen zur Hochachse (17)
parallelen Nutgrund (29) aufweisen.

10. Bürste nach einem der Ansprüche 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass ein zwischen der Keilfläche und dem Rastab-
satz (22, 23, 24, 25) ausgebildeter Übergang als kon-
vexe Übergangskante ausgebildet ist.

11. Bürste nach einem der vorangehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass der jeweils obere von zwei übereinander an-
geordneten Keilen (19, 20, 21) einen Rastabsatz (23,
24, 25) mit einer größeren Breite b3, b4, b5 aufweist
als der durch den unteren Keil (18, 19, 20) gebildete
Rastabsatz (22, 23, 24).

12. Bürste nach Anspruch 11,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Rastabsatz (23, 24, 25) des jeweils oberen
Keils (19, 20, 21) eine zwischen 5 und 15% größere
Breite b3, b4, b5 als der Rastabsatz (22, 23, 24) des
jeweils unteren Keils (18, 19, 20) aufweist.

13. Bürste nach einem der vorangehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Klammer (14) symmetrisch zur Hochachse
(17) ausgebildet ist, derart, dass die jeweils auf ein-
ander gegenüberliegenden Längsseiten (15, 16)
ausgebildeten Keile (18, 19, 20, 21) ein symmetri-
sches Doppelkeilprofil ausbilden.

14. Bürste nach einem der vorangehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Bürste (10) als Zahnbürste ausgebildet ist.

15. Draht zur Ausbildung von Klammern für eine Bürste
(10) nach einem oder mehreren der Ansprüche 1 bis
14, wobei der Draht auf zumindest einer von zwei
einander gegenüberliegenden Längsseiten (15, 16)
in Richtung der Hochachse (17) übereinander ange-
ordnete und sich nach oben erweiternde Keile (18,
19, 20, 21) aufweist, wobei die oberen Enden der
Keile (18, 19, 20, 21) in Längsrichtung des Drahts
verlaufende Rastabsätze (22, 23, 24, 25) ausbilden
dadurch gekennzeichnet, dass an einem unteren
Ende des unteren Keils (18) ein unterer Drahtrand
(41) ausgebildet ist, der eine gegenüber der Draht-
breite b reduzierte Breite b1 aufweist.

16. Draht nach Anspruch 15,
dadurch gekennzeichnet,
dass der untere Drahtrand (41) durch das untere
Ende des unters Keils (18) gebildet ist.

17. Draht nach Anspruch 15 oder 16,

dadurch gekennzeichnet,
dass der untere Drahtrand (41) als ein am unteren
Ende des unteren Keils (18) ausgebildeter Fortsatz
ausgebildet ist.

18. Draht nach einem der Ansprüche 15 bis 17,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Breite b1 des Drahtrands (41) das 0,5-fache
bis 1,5-fache der Breite b2, b3, b4, b5 eines Rastab-
satzes (22, 23, 24, 25) beträgt.

19. Draht nach einem der Ansprüche 15 oder 18,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Höhe h1 der Keile (18, 19, 20, 21) das 4-
bis 8-fache der Breite b1 des unteren Drahtrands (41)
beträgt

20. Draht nach einem der Ansprüche 15 bis 19,
dadurch gekennzeichnet,
dass zur Ausbildung von Rastnuten (28) die benach-
barten Keile (18, 19; 19, 20; 20,21) durch Zwischen-
stücke (26) voneinander beabstandet sind, die einen
Nutgrund (29) ausbilden, derart, dass eine vom Nut-
grund (29) ansteigende Keilfläche des oberen Keils
(19, 20, 21) eine Nutflanke (30) und der Rastabsatz
(22, 23, 24) des unteren Keils 18, 19, 20) eine ge-
genüberliegende Nutflanke (31) ausbildet.

21. Draht nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Nutgrund (29) eine Breite b6 zwischen 0,05
und 0,6 mm aufweist.

22. Draht nach Anspruch 20,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Nutgrund (29) eine Breite b6 zwischen 0,2
und 0,4 mm aufweist.

23. Draht nach einem der Ansprüche 20 bis 22,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Rastnuten (28) eine zur Hochachse (17)
des Drahts parallelen Nutgrund (29) aufweisen.

24. Draht nach einem der Ansprüche 15 bis 23,
dadurch gekennzeichnet,
dass ein zwischen einer Keilfläche und einem
Rastabsatz (22, 23, 24, 25) ausgebildeter Übergang
als konvexe Übergangskante ausgebildet ist.

25. Draht nach einem der Ansprüche 15 bis 24,
dadurch gekennzeichnet,
dass der jeweils obere von zwei übereinander an-
geordneten Keilen (19, 20, 21) einen Rastabsatz (23,
24, 25) mit einer größeren Breite b3, b4, b5 aufweist
als der durch den unteren Keil (18, 19, 20) gebildete
Rastabsatz (22, 23, 24).

26. Draht nach einem der Ansprüche 15 bis 25,
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dadurch gekennzeichnet,
dass der Draht symmetrisch zu einer Hochachse
(17) ausgebildet ist, derart, dass die jeweils auf den
gegenüberliegenden Längsseiten (15, 16) ausgebil-
deten Keile (18, 19, 20, 21) ein symmetrisches Dop-
pelkeilprofil ausbilden.

27. Draht nach einem der Ansprüche 15 bis 26,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Draht eine Messing-, Neusilber- oder Alu-
minium-Legierung aufweist.

Claims

1. A brush (10) comprising a support (11) made of bam-
boo material for disposing bristle clusters (13) ther-
eon, the support (11) having a plurality of cluster
holes (12) each serving to accommodate one bristle
cluster (13), the bristle clusters (13) each being fixed
in a cluster hole (12) by means of a clip (14), the clips
(14) having a length l greater than the diameter D of
the cluster hole (12) so as to form clip projections
(38, 39) formed on both longitudinal ends (36, 37),
and the clips (14) having at least two wedges (18,
19, 20, 21) on at least one of two opposite longitu-
dinal sides (15, 16) at least in the area of the clip
projections (38, 39), the wedges (18, 19, 20, 21) be-
ing disposed one above the other in the direction of
the vertical axis (17) and widening upward, the upper
ends of the wedges (18, 19, 20, 21) forming catch
shoulders (22, 23, 24, 25) extending in the longitu-
dinal direction of the clip (14),
characterized in that
a press-in end (29) of the clip (14) is formed at a
lower end of the lower wedge (18), a width b1 of the
press-in end (27) being reduced compared to a width
b of the clip (14).

2. The brush according to claim 1,
characterized in that
the press-in end (27) is formed by the lower end of
the lower wedge (18).

3. The brush according to claim 1 or 2,
characterized in that
the press-in end (27) is formed as an extension
formed at the lower end of the lower wedge (18).

4. The brush according to claim 3,
characterized in that
the width of the press-in end (27) is 0.5 times to 1.5
times the width b2, b3, b4, b5 of a catch shoulder (22,
23, 24, 25).

5. The brush according to any one of the preceding
claims,
characterized in that

the height h2 of the wedges (18, 19, 20, 21) is 4 to
8 times the width b1 of the press-in end (27).

6. The brush according to any one of the preceding
claims,
characterized in that
for forming catch grooves (28), adjacent wedges (18,
19; 19, 20; 20, 21) are spaced apart from each other
by spacers (26) which form a groove bottom (29) in
such a manner that a wedge surface of the upper
wedge (19, 20, 21) rising from the groove bottom
(29) forms a groove flank (30) and the catch shoulder
(22, 23, 24) of the lower wedge (18, 19, 20) forms
an opposite groove flank (31).

7. The brush according to claim 6,
characterized in that
the groove bottom (29) has a width b6 between 0.05
and 0.6 mm.

8. The brush according to claim 6,
characterized in that
the groove bottom (29) has a width b6 between 0.2
and 0.4 mm.

9. The brush according to any one of claims 6 to 8,
characterized in that
the catch grooves (28) have a groove bottom (29)
which is parallel to the vertical axis (17).

10. The brush according to any one of claims 6 to 9,
characterized in that
a transition formed between the wedge surface and
the catch shoulder (22, 23, 24, 25) is formed as a
convex transition edge.

11. The brush according to any one of the preceding
claims,
characterized in that
the upper one of each two wedges (19, 20, 21) dis-
posed one above the other has a catch shoulder (23,
24, 25) having a greater width b3, b4, b5 than the
catch shoulder (22, 23, 24) formed by the lower
wedge (18, 19, 20).

12. The brush according to claim 11,
characterized in that
the catch shoulder (23, 24, 25) of the respective up-
per wedge (19, 20, 21) has a width b3, b4, b5 which
is greater than the catch shoulder (22, 23, 24) of the
respective lower wedge (18, 19, 20) by between 5
and 15 %.

13. The brush according to any one of the preceding
claims,
characterized in that
the clip (14) is symmetrical to the vertical axis (17),
which means that the wedges (18, 19, 20, 21) formed
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on opposite longitudinal sides (15, 16) form a sym-
metrical double wedge profile.

14. The brush according to any one of the preceding
claims,
characterized in that
the brush (10) is a toothbrush.

15. A wire for forming clips for a brush (10) according to
any one or several of claims 1 to 14, wherein the
wire has wedges (18, 19, 20, 21) on at least one of
two opposite longitudinal sides (15, 16), the wedges
(18, 19, 20, 21) being disposed one above the other
in the direction of the vertical axis (17) and widening
upward, the upper ends of the wedges (18, 19, 20,
21) forming catch shoulders (22, 23, 24, 25) extend-
ing in the longitudinal direction of the wire,
characterized in that
a lower wire edge (41) is formed at a lower end of
the lower wedge (18), the lower wire edge (41) hav-
ing a reduced width b1 compared to wire width b.

16. The wire according to claim 15,
characterized in that
the lower wire edge (41) is formed by the lower end
of the lower wedge (18).

17. The wire according to claim 15 or 16,
characterized in that
the lower wire edge (41) is formed as an extension
formed at the lower end of the lower wedge (18).

18. The wire according to any one of claims 15 to 17,
characterized in that
the width b1 of the wire edge (41) is 0.5 times to 1.5
times the width b2, b3, b4, b5 of a catch shoulder (22,
23, 24, 25).

19. The wire according to any one of claims 15 or 18,
characterized in that
the height h1 of the wedges (18, 19, 20, 21) is 4 to
8 times the width b1 of the lower wire edge (41).

20. The wire according to any one of claims 15 to 19,
characterized in that
for forming catch grooves (28), the adjacent wedges
(18, 19; 19, 20; 20, 21) are spaced apart from each
other by spacers (26) which form a groove bottom
(29) in such a manner that a wedge surface of the
upper wedge (19, 20, 21) rising from the groove bot-
tom (29) forms a groove flank (30) and the catch
shoulder (22, 23, 24) of the lower wedge (18, 19, 20)
forms an opposite groove flank (31).

21. The wire according to claim 20,
characterized in that
the groove bottom (29) has a width b6 between 0.05
and 0.6 mm.

22. The wire according to claim 20,
characterized in that
the groove bottom (29) has a width b6 between 0.2
and 0.4 mm.

23. The wire according to any one of claims 20 to 22,
characterized in that
the catch grooves (28) have a groove bottom (29)
which is parallel to the vertical axis (17) of the wire.

24. The wire according to any one of claims 15 to 23,
characterized in that
a transition formed between a wedge surface and a
catch shoulder (22, 23, 24, 25) is formed as a convex
transition edge.

25. The wire according to any one of claims 15 to 24,
characterized in that
the upper one of each two wedges (19, 20, 21) dis-
posed one above the other has a catch shoulder (23,
24, 25) having a greater width b3, b4, b5 than the
catch shoulder (22, 23, 24) formed by the lower
wedge (18, 19, 20).

26. The wire according to any one of claims 15 to 25,
characterized in that
the wire is symmetrical to a vertical axis (17), which
means that the wedges (18, 19, 20, 21) formed on
the opposite longitudinal sides (15, 16) form a sym-
metrical double wedge profile.

27. The wire according to any one of claims 15 to 26,
characterized in that
the wire has a brass, nickel silver or aluminum alloy.

Revendications

1. Brosse (10) comprenant un support (11) en matière
de bambou pour l’agencement de touffes de poils
(13), le support (11) ayant une pluralité de trous de
touffe (12) servant chacun à loger une touffe de poils
(13), les touffes de poils (13) étant fixées chacune
dans un trou de touffe (12) au moyen d’un clip (14),
les clips (14) ayant une longueur l supérieure au dia-
mètre D du trou de touffe (12) de sorte à former des
saillies de clip (38, 39) formées aux deux extrémités
longitudinales (36, 37), et les clips (14) ayant au
moins deux coins (18, 19, 20, 21) sur au moins un
de deux côtés longitudinaux (15, 16) opposés au
moins dans la région des saillies de clip (38, 39), les
coins (18, 19, 20, 21) étant disposés l’un au-dessus
de l’autre dans la direction de l’axe vertical (17) et
s’élargissant vers le haut, les extrémités supérieures
des coins (18, 19, 20, 21) formant des épaulements
d’arrêt (22, 23, 24, 25) s’étendant dans la direction
longitudinale du clip (14),
caractérisée en ce
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qu’une extrémité de pénétration (29) du clip (14) est
formée à une extrémité inférieure du coin inférieur
(18), la largeur b1 de l’extrémité de pénétration (27)
étant réduite par rapport à la largeur b du clip (14).

2. Brosse selon la revendication 1,
caractérisée en ce que
l’extrémité de pénétration (27) est formée par l’ex-
trémité inférieure du coin inférieur (18).

3. Brosse selon la revendication 1 ou 2,
caractérisée en ce que
l’extrémité de pénétration (27) est formée comme
prolongement formé à l’extrémité inférieure du coin
inférieur (18).

4. Brosse selon la revendication 3,
caractérisée en ce que
la largeur de l’extrémité de pénétration (27) est 0,5
fois à 1,5 fois la largeur b2, b3, b4, b5 d’un épaulement
d’arrêt (22, 23, 24, 25).

5. Brosse selon l’une quelconque des revendications
précédentes,
caractérisée en ce que
la hauteur h2 des coins (18, 19, 20, 21) est 4 à 8 fois
la largeur b1 de l’extrémité de pénétration (27).

6. Brosse selon l’une quelconque des revendications
précédentes,
caractérisée en ce que
pour former des rainures d’arrêt (28), des coins (18,
19; 19, 20; 20, 21) adjacents sont espacés l’un de
l’autre par des entretoises (26) qui forment un fond
de rainure (29) de telle manière qu’une surface de
coin du coin supérieur (19, 20, 21) montant du fond
de rainure (29) forme un flanc de rainure (30) et
l’épaulement d’arrêt (22, 23, 24) du coin inférieur (18,
19, 20) forme un flanc de rainure (31) opposé.

7. Brosse selon la revendication 6,
caractérisée en ce que
le fond de rainure (29) a une largeur b6 entre 0,05
et 0,6 mm.

8. Brosse selon la revendication 6,
caractérisée en ce que
le fond de rainure (29) a une largeur b6 entre 0,2 et
0,4 mm.

9. Brosse selon l’une quelconque des revendications
6 à 8,
caractérisée en ce que
les rainures d’arrêt (28) ont un fond de rainure (29)
qui est parallèle à l’axe vertical (17).

10. Brosse selon l’une quelconque des revendications
6 à 9,

caractérisée en ce
qu’une transition formée entre la surface de coin et
l’épaulement d’arrêt (22, 23, 24, 25) est formée com-
me bord de transition convexe.

11. Brosse selon l’une quelconque des revendications
précédentes,
caractérisée en ce que
le coin supérieur de deux coins (19, 20, 21) disposés
l’un au-dessus de l’autre a toujours un épaulement
d’arrêt (23, 24, 25) ayant une largeur b3, b4, b5 su-
périeure à celle de l’épaulement d’arrêt (22, 23, 24)
formé par le coin inférieur (18, 19, 20).

12. Brosse selon la revendication 11,
caractérisée en ce que
l’épaulement d’arrêt (23, 24, 25) du coin supérieur
(19, 20, 21) a toujours une largeur b3, b4, b5 qui est
supérieure d’entre 5 et 15 % à celle de l’épaulement
d’arrêt (22, 23, 24) du coin inférieur (18, 19, 20).

13. Brosse selon l’une quelconque des revendications
précédentes,
caractérisée en ce que
le clip (14) est symétrique à l’axe vertical (17) de
sorte que les coins (18, 19, 20, 21) formés sur des
côtés longitudinaux (15, 16) opposés forment un pro-
file de coin double symétrique.

14. Brosse selon l’une quelconque des revendications
précédentes,
caractérisée en ce que
la brosse (10) est une brosse à dents.

15. Fil pour former des clips pour une brosse (10) selon
l’une quelconque ou plusieurs des revendications 1
à 14, dans lequel le fil a des coins (18, 19, 20, 21)
sur au moins un de deux côtés longitudinaux (15,
16) opposés, les coins (18, 19, 20, 21) étant disposés
l’un au-dessus de l’autre dans la direction de l’axe
vertical (17) et s’élargissant vers le haut, les extré-
mités supérieures des coins (18, 19, 20, 21) formant
des épaulements d’arrêt (22, 23, 24, 25) s’étendant
dans la direction longitudinale du fil,
caractérisé en ce
qu’un bord de fil (41) inférieur est formé à une ex-
trémité inférieure du coin inférieur (18), le bord de fil
(41) inférieur ayant une largeur b1 réduite par rapport
à la largeur de fil b.

16. Fil selon la revendication 15,
caractérisé en ce que
le bord de fil (41) inférieur est formé par l’extrémité
inférieure du coin inférieur (18).

17. Fil selon la revendication 15 ou 16,
caractérisé en ce que
le bord de fil (41) inférieur est formé comme prolon-

15 16 



EP 4 048 119 B1

10

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gement formé à l’extrémité inférieure du coin infé-
rieur (18).

18. Fil selon l’une quelconque des revendications 15 à
17,
caractérisé en ce que
la largeur b1 du bord de fil (41) est 0,5 fois à 1.5 fois
la largeur b2, b3, b4, b5 d’un épaulement d’arrêt (22,
23, 24, 25).

19. Fil selon l’une quelconque des revendications 15 ou
18,
caractérisé en ce que
la hauteur h1 des coins (18, 19, 20, 21) est 4 à 8 fois
la largeur b1 du bord de fil (41) inférieur.

20. Fil selon l’une quelconque des revendications 15 à
19,
caractérisé en ce que
pour former des rainures d’arrêt (28), les coins (18,
19; 19, 20; 20, 21) adjacents sont espacés l’un de
l’autre par des entretoises (26) qui forment un fond
de rainure (29) de telle manière qu’une surface de
coin du coin supérieur (19, 20, 21) montant du fond
de rainure (29) forme un flanc de rainure (30) et
l’épaulement d’arrêt (22, 23, 24) du coin inférieur (18,
19, 20) forme un flanc de rainure (31) opposé.

21. Fil selon la revendication 20,
caractérisé en ce que
le fond de rainure (29) a une largeur b6 entre 0,05
et 0,6 mm.

22. Fil selon la revendication 20,
caractérisé en ce que
le fond de rainure (29) a une largeur b6 entre 0,2 et
0,4 mm.

23. Fil selon l’une quelconque des revendications 20 à
22,
caractérisé en ce que
les rainures d’arrêt (28) ont un fond de rainure (29)
qui est parallèle à l’axe vertical (17) du fil.

24. Fil selon l’une quelconque des revendications 15 à
23,
caractérisé en ce
qu’une transition formée entre une surface de coin
et un épaulement d’arrêt (22, 23, 24, 25) est formée
comme bord de transition convexe.

25. Fil selon l’une quelconque des revendications 15 à
24,
caractérisé en ce que
le coin supérieur de deux coins (19, 20, 21) disposés
l’un au-dessus de l’autre a toujours un épaulement
d’arrêt (23, 24, 25) ayant une largeur b3, b4, bs su-
périeure à celle de l’épaulement d’arrêt (22, 23, 24)

formé par le coin inférieur (18, 19, 20).

26. Fil selon l’une quelconque des revendications 15 à
25,
caractérisé en ce que
le fil est symétrique à l’axe vertical (17) de sorte que
les coins (18, 19, 20, 21) formés sur les côtés longi-
tudinaux (15, 16) opposés forment un profile de coin
double symétrique.

27. Fil selon l’une quelconque des revendications 15 à
26,
caractérisé en ce que
le fil a un alliage de laiton, de maillechort ou d’alu-
minium.
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