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Verbffentlicht: —  vor Ablauf der fiir Anderungen der Anspriiche geltenden
—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz Frist;  Verdffentlichung ~ wird  wiederholt,  falls
3) Anderungen eingehen (Regel 48 Absatz 2 Buchstabe h)

Die Erfindung betritft eine Korperpflegebiirste (1), insbesondere Zahnbiirste, mit einem Biirstenkopf, enthaltend einen
Grundkérper (2) mit einem Kopfteil (5) sowie enthaltend eine Mehrzahl von Pflegeborsten (7), wobei die Pflegeborsten (7) iiber
einen Borstentrdger am Kopfteil (5) angeordnet sind und ein Borstenfeld (6) ausbilden, wobei Koptteil (5) und Borstenfeld (6)
Teil des Biirstenkopfs sind. Die Pflegeborsten (7) sind mittels eines Spritzgiessverfahrens zusammen mit dem Borstentriager
einteilig spritzgegossen.
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KORPERPFLEGEBURSTE MIT GESPRITZTEN BORSTEN

Die Erfindung bezicht sich auf das Gebiet der Korperpflegebiirsten wie Applikatoren
fiir kosmetische Produkte, wie z.B. Maskarabiirsten, Nagellackbiirsten, Gesichts-

biirsten, und insbesondere der Zahnbiirsten und Interdentalbiirsten.

Die Erfindung betrifft eine Korperpflegebiirste, insbesondere Zahnbiirste, mit einem
Biirstenkopf, enthaltend einen Grundkdrper mit einem Kopfteil sowie enthaltend eine
Mehrzahl von Pflegeborsten, insbesondere Reinigungsborsten, wie Zahnreinigungs-
borsten, wobei die Pflegeborsten iiber einen Borstentriger am Kopfteil angeordnet
sind und ein Borstenfeld ausbilden, und Kopfteil und Borstenfeld Teil des

Biirstenkopfs sind.

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Herstellung einer Korperpflegebiirste

sowie ein Spritzgiesswerkzeug zur Durchfilhrung des Verfahrens.

Es ist bekannt den Griffkdrper von Zahnbiirsten mittels eines Spritzgiessverfahrens
herzustellen. Die Zahnreinigungsborsten werden allerdings nach wie vor in konven-
tioneller Weise mittels eines Stanzprozesses oder eines dem Stanzprozess dhnlichen
Verfahrens in den Borstentridger eingesetzt. Bei diesem Vorgang werden die Zahn-

reinigungsborsten biischelweise bzw. biindelweise im Kopfteil verankert.

Wihrend das Borstenbiischel bzw. -biindel selbst in der Regel eine definierte
Querschnittsgeometrie aufweist, welche herstellungsbedingt iiblicherweise kreisrund
ist, sind die Zahnreinigungsborsten innerhalb des Borstenbiischels bzw. -biindels

nicht organisiert angeordnet. Die Zahnreinigungsborsten eines Borstenbiischels bzw.
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-blindels liegen im Bereich ihrer Basis vielmehr dicht gedringt einander an. Zum
freien Borstenende hin fachert der Borstenbiischel bzw. das Borstenbiindel in der

Regel etwas auf.

Herkdmmliche Beborstungsverfahren limitieren also die Gestaltungsfreiheit beziig-
lich der Querschnittsform der Borstenbiischel bzw. -biindels sowie der Anordnung

der Zahnreinigungsborsten innerhalb des Borstenbiischels.

Mittlerweile sind Ansdtze bekannt, geméss welchen die Zahnreinigungsborsten
ebenfalls mittels eines Spritzgiessverfahren hergestellt werden. Die Zahnreinigungs-
borsten werden also vereinfacht ausgedriickt ebenfalls gespritzt. So beschreibt
beispielsweise die WO-A-2012/093085 eine Zahnbiirste mit gespritzten Zahn-

reinigungsborsten sowie ein dazugehoriges Herstellungsverfahren.

Allerdings steckt die Entwicklung von Zahnbiirsten mit gespritzten Zahnreinigungs-
borsten noch am Anfang. Es liberrascht daher nicht, dass auch im Zusammenhang
mit gespritzten Zahnreinigungsborsten keine neue und reinigungseffiziente Ansétze
beziiglich der Anordnung der Zahnreinigungsborsten innerhalb des Borstenfeldes

bekannt sind.

Es hat sich nun aber gezeigt, dass durch alternative Querschnittsgeometrien zum
kreisrunden Querschnitt des Borstenbiischels bzw. -biindels sowie durch alternative
und stets organisierte Anordnungen der Zahnreinigungsborsten innerhalb des
Borstenbiischels bzw. -biindels das Borstenfeld optimaler gestaltet werden kann.
Eine optimalere Gestaltung des Borstenfeldes zielt dabei insbesondere auf eine
Verbesserung der Reinigungswirkung eine bessere Applikation des Pflegemittels
oder Kosmetikproduktes, wie z.B. Zahnpasta, Farbe, etc., sowie auf e¢ine schonende
Behandlung der zu reinigenden bzw. pflegenden Korperpartien, wie Zihne,

Zahnfleisch, Haut, Finger/Fussndgel, Augenbrauen/Wimpern, Lippen ab.
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Es ist deshalb eine Aufgabe vorliegender Erfindung, eine Kdrperpflegebiirste, insbe-
sondere eine Zahnbiirste, mit einer alternativen Beborstung vorzuschlagen. Ferner
soll auch ein Verfahren sowie ein dazugehdriges Spritzgiesswerkzeug zur Her-
stellung einer Korperpflegebiirste, insbesondere Zahnbiirste, mit einer alternativen

Beborstung vorgeschlagen werden.

Die Erfindung wird durch die unabhingigen Anspriiche 1, 23, 28 und 35 geldst. Die
abhingigen Anspriiche sowie die Beschreibung und die Figuren beinhalten besonde-
re Ausfilhrungsformen und Weiterbildungen der Erfindung. Dabei sind Merkmale
der Verfahrensanspriiche, der Vorrichtungsanspriiche und der Produktanspriiche wo

Sinn ergebend miteinander kombinierbar.

Die erfindungsgemiéssen Borsten, deren Anordnung und deren Herstellung werden
vornehmlich beispielhaft anhand von Zahnbiirsten gezeigt und erkldrt. Um
Wiederholungen zu vermeiden gelten die beschrieben Ausgestaltungen explizit auch
fiir die oben beschriebenen Korperpflegebiirsten ohne den Rahmen der Erfindung zu
verlassen. Weiter konnen die beschriebenen Ausgestaltungsmerkmale einzeln oder in

Kombination angewendet werden.

Die Erfindung zeichnet sich nun dadurch aus, dass die Pflegeborsten, insbesondere
Reinigungsborsten, wie Zahnreinigungsborsten, mittels eines Spritzgiessverfahrens

zusammen mit dem Borstentrédger einteilig spritzgegossen sind.

Als Pflegeborste ist insbesondere ein festes, insbesondere steifes, jedoch biegsames,
haardhnliches Gebilde aus Kunststoff zu verstehen. Eine Pflegeborste hat
insbesondere an deren Spitze im Querschnitt quer zu ihrer Léngsrichtung ecinen
Durchmesser von grosser 0.5 mm. Die Spitze bezeichnet die oberen 5 mm des freien

Endabschnitts.
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Wenn in der vorliegenden Beschreibung nichts anderes vermerkt ist, so sind die
erwihnten Pflegeborsten immer mittels eines Spritzgiessverfahrens, insbesondere

einteilig mit einem Borstentrdager hergestellt.

Bekannte Massage-/Reinigungselemente werden ebenfalls mittels Spritzgiessen
hergestellt. Sie haben an ihrer Spitze/Extremitit im Querschnitt quer zu ihrer
Léangsrichtung iiblicherweise einen Durchmesser von grdsser 0.5 mm und werden aus

einer Komponente mit einer tieferen Shore Hérte als die Pflegeborsten gespritzt.

Der Einfachheit halber wird in der vorliegenden Beschreibung der Begriff "gespritzt"
bzw. "spritzen" verwendet, welcher stellvertretend fiir die Herstellung in einem

Spritzgiessverfahren steht.

Der genannte Borstentrdger kann nun integraler Bestandteil des Kopfteils sein. D.h.
der Borstentrdger wird vom bzw. am Kopfteil selbst ausgebildet. Er bildet folglich

kein separates Bauteil aus.

Der Borstentridger kann gemadss dieser Ausfiihrungsform zusammen mit den Pflege-

borsten in einem gemeinsamen Spritzgiessschritt am Kopfteil spritzgegossen werden.

Gemiss einer alternativen Konstruktionsweise der Korperpflegebiirste kann der
Borstentrdger ein vom Kopfteil unabhéngig ausgebildetes Bauteil sein. Dieses

Bauteil wird nachfolgend (Borsten-)Trdgerkdrper genannt.

Gemiss dieser Ausfiihrungsform kénnen die Pflegeborsten in einem Spritzgiess-
schritt am Tréagerkorper ausgebildet werden. Der vorgefertigte Tragerkorper ist

hierzu in eine Spritzgiesskavitit eingelegt.

Der Triagerkorper kann allerdings auch in einem gemeinsamen Spritzgiessschritt

zusammen mit den Pflegeborsten spritzgegossen werden.
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Der Triagerkdrper wird bei der Herstellung der Kdrperpflegebiirste mit dem Kopfteil
verbunden. Dieser Schritt geschieht in der Regel im Anschluss an die Beborstung des
Tragerkorpers bzw. an die Herstellung der Einheit aus Trigerkdrper und
Pflegborsten. Die genannte Verbindung kann eine Stoffschlussverbindung, wie
beispiclsweise Kunststoffschweissen (Ultraschallschweissen) oder Kleben sein. Die

Verbindung kann auch eine Formschluss- und/oder Kraftschlussverbindung sein.

Der Kopfteil bildet hierzu insbesondere ein Aufnahmebett fiir den Tragerkorper in
Form einer Vertiefung aus, in welche der Trigerkorper eingebracht werden kann.

Der Kopfteil ist hierzu beispiclsweise 16ffelformig.

Der Triagerkdrper kann plattchenférmig sein. Der TragerkOrper ist in diesem Fall ein

Trigerplattchen.

Der Tréagerkorper kann eine Dicke bzw. Hohe von 0.7 mm bis 2.0 mm, insbesondere

1.2 bis 1.6 mm aufweisen.

Das Kopfteil bzw. der Borstentrdiger kann einen oder mehrere, mit der
Borstenkomponente gefiillte Kanile enthalten, welche bei der Herstellung mit den
Zufuhrkandlen bzw. mit Anspritzpunkten bzw. Verteilkandlen im Spritzgiesswerk-

zeug korrespondieren.

Mit Komponente ist in der vorliegenden Beschreibung eine "Kunststoffkomponente"

bzw. ein "Kunststoffmaterial” gemeint.

Das Kopfteil weist eine Vorderseite und ecine Riickseite auf. Die Vorderseite
entspricht jener Seite, auf welcher im Endprodukt die Pflegeborsten bzw. dessen

Borstenfeld angeordnet sind.
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Das Kopfteil kann auf der Vorderseite, wie bereits erwdhnt ein Aufnahmebett zur

Aufnahme eines Tragerkorpers bzw. zur Aufnahme der Pflegeborsten ausbilden.

Ist der Borstentrdger integraler Teil des Kopfteils, so wird das Aufnahmebett

insbesondere zur Aufnahme des spritzgegossenen Borstentridgers ausgebildet.

Die Vorderseite entspricht bei Zahnbiirsten auch jener Seite, auf welcher der
Daumen zwecks Halten der Zahnbiirste zur Zahnreinigung auf den Griffteil bzw.

Griffkorper aufgelegt wird.

Die Riickseite liegt der Vorderseite und folglich auch dem Borstenfeld gegeniiber.

Gemdss einer Weiterbildung enthélt das Borstenfeld mindestens ein Borstensegment

mit einer Mehrzahl von Pflegeborsten.

Ein Borstensegment zeichnet sich insbesondere dadurch aus, dass dieses einen
Flachenbereich, bzw. ein Teilfeld des Borstenfeldes ausbildet, in welchem Pflege-
borsten in Abstdnden zueinander auf dem Borstentrdger angeordnet sind, welche
kleiner, insbesondere deutlich kleiner, sind als der Abstand zwischen dem genannten

Flachenbereich, also dem Borstensegment, und den umliegenden Pflegeborsten.

Ein Borstensegment zeichnet sich insbesondere dadurch aus, dass dieses einen
Fliachenbereich des Borstenfeldes ausbildet, in welchem Pflegeborsten in einer unter-
bruchlosen bzw. zusammenhéngenden, insbesondere auch regelméssigen, bzw.

strukturierten Anordnung auf dem Borstentrdger angeordnet sind.

Die Pflegeborsten eines Borstensegmentes sind insbesondere organisiert im Borsten-
segment angeordnet. Das heisst, die Anordnung bzw. Position der einzelnen Pflege-

borsten ist im voraus determiniert und insbesondere einer Logik folgend und daher
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nicht zufdllig. Entsprechend sind die Pflegeborsten eines Borstensegmentes nach

einer vorgegebenen Ordnung im Borstensegment angeordnet.

So koénnen die Pflegeborsten beispielsweise in Reihen oder Kolonnen angeordnet
sein. Die Reihen oder Kolonnen kdnnen geradlinig sein. Die Reihen kdnnen auch
bogenférmig bzw. gekriimmt, insbesondere kreisbogenférmig, sein. Die Orientierung
kann jeweils ldngs, quer oder in einem Winkel zur Langsrichtung des Biirstenkopfs

sein.

Fir die Festlegung der Anordnung konnen jeweils die Borstenenden oder das
Zentrum der Basis der Pflegeborsten herangezogen werden. Die Pflegeborsten
konnen geometrisch angeordnet sein, beispielsweise auf einem Dreieck, Kreis,
Ellipse, Rechteck, Quadrat, Vieleck, Polygon, etc. Die Pflegeborsten kdnnen auch

einer anderen regelméssigen Ordnung bzw. Struktur folgen.

Alternativ  konnen die Pflegeborsten unregelmassig, keiner Struktur folgend

angeordnet sein.

Als weitere Alternative kann ein Teil der Pflegeborsten einer regelméssigen Ordnung
bzw. Struktur folgen und ein anderer Teil Pflegeborsten unregelmissig, keiner

Struktur folgend angeordnet sein.

Eine Kombination von Lings-/Quer-Reihen oder Kolonnen ist auch denkbar.

Gemadss einer Weiterbildung sind die Pflegeborsten innerhalb mindestens eines
Borstensegmentes an ihrer Basis voneinander beabstandet angeordnet. Der Abstand
zwischen den Pflegeborsten innerhalb des Borstensegments kann beispielsweise 0.1

mm bis 0.8 mm, insbesondere 0.1 mm bis 0.3 mm betragen.
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Im Zusammenhang mit der Ausgestaltung der Borstenldnge bei geraden Pflege-
borsten mit konischer Form liegen die Borstenenden bei kiirzeren Pflegeborsten
niher zusammen als bei liangeren Pflegeborsten. Die Abstinde zwischen den Pflege-
borsten Basen sind fiir ldngere wie fiir kiirzere Pflegeborsten insbesondere identisch,
wobei damit durch die gegebene konische Form die Enden der kiirzeren Pflege-

borsten ndher zusammen liegen.

Somit kann bei ldngeren und kiirzeren Pflegeborsten derselbe Entformungswinkel

vorgeschen sein.

Die Dichte der Borstenenden pro Fliacheneinheit nimmt bei dieser Ausgestaltungs-

form mit dem Abstand zum Borstentrédger ab.

Mit Basis ist jene Stelle gemeint, an welcher die freie Lange der Pflegeborste zum
Borstentrdger hin endet. Die Pflegeborste geht an ihrer Basis in den Borstentrdger
bzw. Segmentsockel iiber bzw. ist an der Basis integral mit diesen verbunden und im
selben Arbeitsgang mit derselben Komponente (Borstenkomponente) wie der

Borstentrdger gespritzt.

Ein Borstensegment kann aus Pflegeborsten von gleicher oder unterschiedlicher
Form bzw. Geometriec bestechen. Mogliche Formen bzw. Geometrien von Pflege-
borsten sind weiter unten beschrieben. Die Pflegeborsten kénnen zudem innerhalb
eines Borstensegmentes gleiche Grossen, wie Durchmesser und Lénge aufweisen.
Die Pflegeborsten koénnen innerhalb eines Borstensegmentes auch unterschiedliche
Grossen, wie Durchmesser und Lénge aufweisen. Die Pflegeborsten kdénnen inner-

halb eines Borstensegmentes auch unterschiedliche Entformungswinkel aufweisen.

Ein Borstensegment kann z. B. 2 bis 30, insbesondere 4 bis 15 Pflegeborsten
umfassen. Insbesondere kann ein Borstensegment 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10, 11, 12, 13, 14

oder 15 Pflegeborsten enthalten.
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Gemadss einer Weiterbildung ist das Borstenfeld in eine Mehrzahl von Borsten-
segmenten mit jeweils einer Mehrzahl von Pflegeborsten gegliedert. Die Borsten-
segmente sind jeweils voneinander beabstandet. Der Abstand zwischen den Borsten-
segmenten ist insbesondere grosser als der Abstand, insbesondere der grosste

Abstand, zwischen den Pflegeborsten innerhalb eines Borstensegmentes.

Ein Borstenfeld kann Borstensegmente mit ausschliesslich gleicher Anzahl
Pflegeborsten enthalten. Ein Borstenfeld kann Borstensegmente unterschiedlicher
Anzahl Pflegeborsten enthalten. Ein Borstenfeld kann Borstensegmente
unterschiedlicher Anzahl Pflegeborsten enthalten, wobei jeweils eine Anzahl

Borstensegmente eine gleiche Anzahl Pflegeborsten umfassen kann.

Ein Borstenfeld kann Borstensegmente mit gleicher Form enthalten. Ein Borstenfeld
kann Borstensegmente unterschiedlicher Form enthalten. Ein Borstenfeld kann
Borstensegmente unterschiedlicher Form enthalten, wobei jeweils eine Anzahl

Borstensegmente die gleiche Form aufweisen kann.

Ein Borstenfeld kann 2, 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9 oder 10 Borstensegmente von unterschied-

licher Form aufweisen.

Der Abstand zwischen den Borstensegmenten kann 1 mm bis 10 mm, insbesondere 1

mm bis 5 mm betragen.

Das Borstenfeld kann neben den Borstensegmenten mit gespritzten Pflegeborsten
und  Massage-/Reinigungselementen  auch  herkdmmliche,  konventionelle,
insbesondere mittels Extrusion hergestellte, Pflegeborsten enthalten, welche mittels
herkémmlicher Beborstungsverfahren, wie Anker-Stanzen oder ankerlosen

Verfahren wie AFT (Anchor Free Tufting), IMT (In Mould Tufting), AMR, PTt
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Technologie oder IAP (integrated Anchorless Production) am Borstentriger befestigt

werden. Die konventionellen Pflegeborsten sind z. B. extrudierte Borsten.

Die konventionellen Pflegeborsten konnen z. B. zugespitzt oder zylindrisch sein.
Zugespitzte Borsten werden z. B. mittels mechanischem oder chemischem Verfahren
ein oder beidseitig zugespitzt. Die besagten Pflegeborsten kdnnen konisch zugespitzt

sein.

Das Zusammenspiel von konventionellen, insbesondere extrudierten, und gespritzten
Pflegeborsten ergibt eine hohere Reinigungsleistung, als wenn nur einer der

Borstentypen eingesetzt wird.

Besonders bevorzugt werden konventionelle, extrudierte zylindrische und
konventionelle, extrudierte, zugespitzte Pflegeborsten mit gespritzten Pflegeborsten

kombiniert.

Die genannten ankerlosen Verfahren sind in verschiedenen Patenten erwihnt.
Beborstungsmaschinen, welche nach diesem Verfahren arbeiten, sind allgemein
bekannt und werden beispiclsweise von der Firma G.B. Boucherie N. V., Izegem,
Belgien, als sogenannte AFT-Maschinen (Anchor Free Tufting Maschinen),
hergestellt und verkauft. Eine Vorrichtung zum Befestigen von mit Borstenbiischeln
versehenen Borstentragpldttchen an Kopfteilen ist beispielsweise in Dokument DE

200 06 311 U1 offenbart.

Ein weiterer Typ einer Beborstungsmaschine zur Herstellung ankerloser Borsten-
waren ist aus EP 0 346 646 bekannt. Im Gegensatz zur bereits erwédhnten AFT
Technologie, bei welcher die konventionellen Pflegeborsten durch Aufschmelzen
befestigt werden, werden hier die konventionellen Pflegeborsten in einer
Spritzgussmaschine zur Verankerung mittels Kunststoff umspritzt (In Mould Tufting

IMT). Ein weiterer Typ eciner Beborstungsmaschine zur Herstellung ankerloser
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Zahnbiirsten ist aus DE 10 2006 026 712 bekannt. Diese kombiniert die bereits oben
erwidhnten Verfahren. Ein mit Borstenbiischeln versehenes Borstentragplittchen
(analog einem beborsteten Borstentragpléttchen aus dem AFT-Prozess) wird in eine
Kavitdt einer Spritzgussform eingelegt, in welche anschliessend, zur Verankerung
und zur Bildung des restlichen Teils des Biirstenkopfs, Kunststoff eingespritzt wird

(IMT).

So kann der Biirstenkopf eine Kombination von an diesem befestigen Borsten-
biischeln bzw. -biindeln mit konventionell hergestellten, d.h. extrudierten Pflege-

borsten und Borstensegmenten mit gespritzten Pflegeborsten enthalten.

Die konventionellen Pflegeborsten konnen senkrecht zur Oberfliche des
Borstentrdgers angeordnet sein. Die gespritzten Pflegeborsten kénnen in einem

Winkel zu den konventionellen Pflegeborsten verlaufen.

Weiter ist es auch mdglich die konventionellen Pflegeborsten in einem Winkel
anzuordnen und die gespritzten Pflegeborsten gerade. Es konnen auch die gespritzten

Pflegeborsten und die konventionellen Pflegeborsten gewinkelt oder gerade stehen.

Die Winkel kénnen in jede Richtung ausgeprigt sein. Bevorzugt ist dieser jedoch in

Langs- oder Querrichtung orientiert.

Der Winkel kann einzelne Borstenbiindel oder Borstensegmente betreffen, bevorzugt

wird ein Winkel jeweils fiir eine Reihe/Kolonne identisch gestaltet.

Die Enden der konventionellen Pflegeborsten kénnen hdher sein als die Enden der
gespritzten Pflegeborsten. Insbesondere sind die Enden der konventionellen,

extrudierten und zugespitzten Pflegeborsten lidnger als die gespritzten Borsten.
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Die Borstenenden der Pflegeborsten des Borstenfeldes konnen auch auf gleicher
Hohe Enden. In diesem Fall bilden die Borstenenden eine ebene Borstenendfldche im
Borstenfeld aus. Die Borstenendfldche entspricht einer durch die Borstenenden

ausgebildete, reinigungswirksame Oberfldche des Borstenfeldes.

Die Borstenenden kénnen in der H6he auch versetzt zueinander angeordnet sein und
vorstechende und zuriickversetzte/tiefergesetzte Borstenenden umfassen. Die
Anordnung von vorstehenden und zuriickversetzten/tiefergesetzten Borstenenden in
einem Borstenfeld kann so eine Topographie in der Borstenendflidche ergeben. So
kénnen im Borstenfeld vorstechende und zurlickversetzte/tiefergesetzte Borsten-

teilendflachen ausgebildet werden.

So konnen die Borstenenden der Pflegeborsten im Inneren des Borstenfeldes
gegeniiber den Borstenenden ecines diese umgebenden Borstenkranzes zuriick-

versetzt/tiefergesetzt sein.

Weiter konnen auch mehrere Borstenfeld-Bereiche mit zuriickversetzten/tiefer-

gesetzten Borstenenden gestaltet sein.

Die Anordnung von vorstehenden und zuriickversetzten/tiefergesetzte Borstenenden
in einem Borstenfeld kann in DraufSicht auch ein Muster oder eine Symmetrie
ergeben. So kann eine solche Anordnung ein ovales, kreisformiges oder polygonales

Muster, wie z. B. ein Kreuz, ausbilden.

Die Anordnung von vorstehenden und zuriickversetzten/tiefergesetzte Borstenenden
in einem Borstenfeld kann ferner eine sphirische bzw. halbkugel- bzw. kalotten-
formige Borstenendfliche bzw. Borstenteilendflache ergeben. Die Form ist jeweils
entweder konvex hervorstehend oder konkav vertiefend. Die Borstenendfldche kann
auch eine andere Form einnchmen, beispiclsweise die Form eines Rotationskorpers

oder eines Polyeders.
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Die Anordnung von vorstehenden und zuriickversetzten/tiefergesetzten Borstenenden
in einem Borstenfeld kann auch eine geneigte Borstenendfldche bzw. Borstenteilend-

flache ergeben.

Die Anordnung von vorstehenden und zuriickversetzten/tiefergesetzten Borstenenden
in einem Borstenfeld kann auch eine Effilierung ergeben. Diese zeichnet sich
dadurch aus, dass benachbarte Pflegeborsten jeweils unterschiedlich vorstehen bzw.
zuriickversetzt/tiefergesetzten sind. Entsprechend ist es auch moglich, die
Pflegeborsten generell unterschiedlich lang zu gestalten bzw. jeder Pflegeborste eine
andere Léinge zuzuordnen. Die unterschiedlichen Borstenldngen benachbarter
Pflegeborsten kann in einer organisierten Art (Muster, Symmetrie) oder
vorzugsweise in einer nicht organisierten Art (ohne Muster oder Symmetrie)
vorgesehen sein. Die Hohendifferenzen benachbarter Pflegeborsten sind bei dieser

Art der Ausgestaltung weniger als 5 mm, insbesondere weniger als 3 mm.

Ferner kdnnen eine oder mehrere Pflegeborsten im Borstenfeld schridg ausgerichtet
sein. Schrig bedeutet in diesem Fall in einem Winkel gegentiber der Flichennormale

des Kopfteils.

Die Grundfliche des Borstensegments, nachfolgend Segmentgrundfliche genannt,
weist insbesondere eine von einer Kreisform abweichende Geometrie auf. Die
Segmentgrundfliche wird durch die Querschnittsaussenkontur der Borstenanordnung

im Borstensegmentes an dessen Basis definiert.

Im Borstenfeld kdnnen einheitlich alle Grundflichen der Borstensegmente dieselbe
Form haben. Weiter konnen aber auch verschiedene Formen von Borstensegment-

Grundfldchen im selben Borstenfeld realisiert sein.
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Ferner kénnen eine Anzahl Borstensegment-Grundfldchen eine erste Form aufweisen
wihrend eine andere Anzahl Borstensegment-Grundflichen eine zweite Form
aufweist. In jedem Fall sind die Borstensegment-Grundfldchen organisiert, beispiels-

weise mit einer Ordnung oder Symmetrie angeordnet.

Die Segmentgrundflache liegt insbesondere in einer geometrischen Ebene, deren
Flachennormale parallel zur Entformungsrichtung verlauft. Die Entformungsrichtung

verlduft insbesondere parallel zur Langsrichtung der Borstenkavitit.

Die Borstenkavititen eines Borstensegmentes sind im Spritzgusswerkzeug insbeson-
dere zu einem Borstenkavititensegmenteinsatz zusammengefasst. Diese Borsten-
kavitdtensegmenteinsidtze kdnnen im Spritzgusswerkzeug insbesondere einzeln
ausgetauscht werden. Alternativ kdnnen auch mehrere Borstensegmente zu einem
Borstenkavitdtensegmenteinsatz zusammengefasst werden. Das Spritzgusswerkzeug
beinhaltet insbesondere mehrere gleiche Borstenkavititensegmenteinsitze. Dies

erlaubt eine effiziente Herstellung der Borstenkavitdtensegmenteinsitze

Die Borstenldngsachsen der Pflegeborsten verlaufen insbesondere senkrecht zur
genannten geometrischen Ebene. Die Borstenldngsachsen sdmtlicher oder einzelner
Pflegeborsten kdnnen gegeniiber dieser Ebene auch geneigt sein. Die Neigung der

Borstenldngsachsen kann einheitlich oder unterschiedlich sein.

Im Borstenfeld koénnen mehrere, wie 2, 3, 4, 5 oder 6 verschiedene Neigungen von

Borstenldngsachsen vorgesehen sein.

Gemiss einer Weiterbildung bildet die Aussenkontur der Segmentgrundfliche des

mindestens einen Borstensegments mindestens eine Ecke aus.

Mindestens eine der Seiten, insbesondere beide Seiten, welche die Ecke ausbilden,

koénnen geradlinig sein. Sie brauchen jedoch nicht unbedingt geradlinig zu sein.
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Die Seiten, welche die Ecke einschliessen, kénnen zur Ecke hin einen stumpfen

Winkel einschliessen, z.B. von 90° bis 170° (Winkelgrade).

Die Seiten, welche die Ecke einschliessen, konnen zur Ecke hin einen spitzen Winkel
einschliessen, z.B. von 10° bis 90° (Winkelgrade). Eine besondere Ausfithrung einer

solchen Ecke liegt in Form einer Spitze vor.

Gemdss einer Weiterbildung umfasst das Borstensegment entlang der Seiten, welche
eine Ecke ausbilden mindestens zwei, insbesondere mindestens drei Pflegeborsten.

Diese sind insbesondere in einer Reihe angeordnet.

Es hat sich ndmlich iiberraschend gezeigt, dass Borstensegmente mit Ecken die
Pflegewirkung, insbesondere die Reinigungswirkung verbessern. So greifen die
genannten Ecken Verunreinigungen auf Korperoberflichen, wie Zdhnen oder Haut,
besser an als z. B. runde Querschnitte. Ferner greifen die Ecken der Borstensegmente

besser in Zahnzwischenrdume ein.

Die Grundfldche kann allerdings auch eine Form ohne das Vorhandensein einer Ecke

einnehmen.

Die Aussenkontur der Segmentgrundfliche mindestens eines Borstensegments kann

grundsétzlich mindestens einen geradlinigen Streckenabschnitt bzw. Seite enthalten.

Die Segmentgrundfliche des mindestens einen Borstensegmentes kann polygonal
sein. Die polygonale Geometrie kann sein:

- rautenférmig;

- rechteckformig;

- quadratisch;

- dreieckformig;
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- trapezformig bzw. pyramidenstumpfformig;
- hexagonal;
- oktogonal;

- pentagonal.

Weitere, insbesondere polygonale Formen kdnnen sein:

- sternférmig;

- rechteckige Grundform mit spitz zulaufenden Schmalseiten;
- T-f6rmig;

- Y-formig

- V-férmig

- C-formig

- pfeilférmig;

- kreuzférmig.

Die Segmentgrundfliche des mindestens einen Borstensegmentes kann allerdings
auch eine rundliche Geometrie aufweisen. Rundliche Geometrien kénnen sein:

- bestehend aus einem oder mehreren Kreissegmenten;

- ringférmig;

- oval;

- ellipsenformig.

Mischformen von polygonalen und rundlichen Strukturen sind ebenfalls moglich.

Die Segmentgrundfliche des mindestens einen Borstensegmentes kann ferner z. B.

auch sichelférmig, spiralférmig, antennenformig, fischgratférmig oder tropfenférmig

sein.
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Ferner kann die Segmentgrundfliche des mindestens einen Borstensegmentes auch
zweidimensionale Geometrien mit kurvig-geschwungener Aussenkontur, wie z. B.

nierenférmige Geometrien oder grundsétzlich eine Freiform aufweisen.

Die Segmentgrundfliche des mindestens einen Borstensegmentes kann ferner auch
die Form eines Kreissegmentes oder Kreissektors aufweisen. Es kann auch ein Teil
der Segmentgrundfliche die Form eines Kreissegmentes oder eines Kreissektors

aufweisen.

Die Segmentgrundfliche des mindestens einen Borstensegmentes kann gemaéss einer
besonderen Weiterbildung die Form eines Ringsektors, insbesondere eines Kreisring-

sektors aufweisen.

Die Grosse des Ringsektors bzw. Kreisringsektors kann variieren und wird insbeson-
dere durch die Anzahl Borstenreihen und deren Lénge bestimmt. So kdnnen zweli,
drei oder mehr als drei Borstenreihen zur Ausbildung eines Ringsektors vorgesechen

sein. Die Ldnge der Borstenreihe bestimmt den Sektorwinkel.

Mischformen aller genannten Borstensegmente sind ebenfalls moglich. Dabei
werden einzelne Segmente aus den genannten Strukturen bzw. Geometrien

zusammengescetzt.

Gemdss einer Weiterbildung enthélt das Borstenfeld eine Mehrzahl von Borstenseg-
menten mit jeweils einer ringsektorformigen, insbesondere einer kreisringsektor-
formigen Segmentgrundfliche. Mehrere, insbesondere gleichférmige Borsten-
segmente bilden so ringférmige, insbesondere kreisringférmige Borstenanordnungen
im Borstenfeld aus. Die Borstensegmente konnen auch ringsektorférmige, ins-
besondere kreisringsektorférmige Borstenanordnungen im Borstenfeld ausbilden.

Dies konnen insbesondere offene Ringe sein.
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In einer bevorzugten Ausgestaltung konnen innerhalb des Rings oder des
Ringsektors andere Mundhygiencorgane (Reinigungs- bzw. Pflegeclemente) ange-

ordnet sein, insbesondere konventionelle, extrudierte Pflegeborsten.

Gemiss einer besonderen Weiterbildung ist die Segmentgrundfliche des Borstenseg-
mentes streifenférmig. Der Segmentstreifen kann geradlinig sein. Der Segment-
streifen kann auch gebogen, insbesondere wellenférmig sein. Die Streifenform

zeichnet sich durch ein grosses Verhéltnis von Linge zu Breite aus.

Bei der Streifenform ist es moglich, dass in der Breite nur eine Pflegeborste ange-

ordnet ist.

Mehrere Borstensegmente kdnnen nun zu Mustern angeordnet sein. Die Muster sind
insbesondere in Draufsicht des Borstenfeldes wahrnehmbar. In Draufsicht bedeutet

in Betrachtungsrichtung von aussen zur Vorderseite des Kopfteils hin.

Die Borstensegmente konnen zur Ausbildung eines Musters insbesondere relativ
zueinander ausgerichtet sein. Borstensegmente jeglicher Form kdénnen auf Linien
Kreisen, Kreissegmenten, Ellipsen, Teile von Ellipsen, Dreiecken, Quadraten,

Rechtecken, Polygonen oder Teile von Polygonen angeordnet sein.

Hexagonale Borstensegmente konnen im Borstenfeld ein Wabenmuster ausbilden.

Rautenférmige Borstensegmente kdnnen im Borstenfeld ein Rautenmuster ausbilden.

Generell kann die Form eines Borstensegmentes auch beziiglich der Ausrichtung
mehrerer Borstensegmente relativ zueinander repetiert werden. Diese Anordnung

erlaubt eine besonders effiziente Segmentform auch visuell hervorzuheben.
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Die Form der Segmente kann insbesondere auch in deren Ausrichtung repetiert
werden. D.h. kreisformige Segmente kdnnen beispiclsweise auf Kreisen angeordnet

sein oder rautenférmige Segmente kdnnen in einer Rautenform angeordnet sein.

Die Borstensegmente konnen in Winkeln zur Liangsachse gerichtet, angeordnet sein.
Beispielsweise kénnen rechteckige oder quadratische Borstensegmente nicht im 90°

Winkel zur Langsachse des Borstenfeldes stehen.

Die Borstensegmente konnen grundsétzlich auch in Winkeln zueinander angeordnet
und so nicht aufeinander ausgerichtet sein. Beispielsweise, dass sich in der
Seitenansicht im Borstenfeld keine Gassen bilden, in denen keine Pflegeborsten

angeordnet sind.

Borstensegmente konnen auch mindestens in einem Teilbereich ohne sichtbare

Organisation relativ zueinander angeordnet sein.

Streifenférmig gebogene Borstensegmente kdnnen zu wellenfédrmigen Mustern
kombiniert werden. So setzt sich die Endform {iber mehrere Borstensegmente fort.
Beispiclsweise das genannte wellenférmige Muster wenn  ringsektor-formige

Borstensegmente abwechslungsweise 180° gedreht angeordnet werden.

Mehrere geradlinige, streifenférmige Borstensegmente konnen parallel zueinander
angeordnet sein. Die Borstensegmente bilden auf diese Weise ein schraffurartiges
Streifenmuster aus. Die Borstenstreifen kénnen diesbeziiglich:

- schrig zur Langsrichtung der Korperpflegebiirste,

- parallel zur Langsrichtung der Korperpflegebiirste, oder

- senkrecht zur Lingsrichtung der K&rperpflegebiirste

ausgerichtet sein.
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Schrig zur Léngsrichtung der Korperpflegebiirste bedeutet in einem Winkel
zwischen 0° und 90° (Winkelgrade), insbesondere zwischen 10° und 80° und ganz
besonders zwischen 20° und 70°. Besonders eine Schrigstellung von 40° bis 50°

verleiht dem Borstenfeld ein schraffurartiges Muster.

Es ist auch mdglich, dass die streifenférmigen Borstensegmente in unterschiedlichen
Winkeln relativ zur Léngsrichtung der Korperpflegebiirste ausgerichtet sind. Die
Borstensegmente konnen in solchen Anordnungen Muster wie z. B. ein Fischgrat-

Muster oder Gitter ausbilden.

Ein Borstensegment kann ferner auch aus mehreren, zusammenhéngenden streifen-
formigen Segmentabschnitten bestehen, welche in unterschiedlichen Winkeln relativ

zur Lingsrichtung der Korperpflegebiirste angeordnet sind.

Die zusammenhéngenden, streifenférmigen Segmentabschnitte kdnnen einen Seg-
mentfreiraum einschliessen. Das einen Segmentfreiraum einschliessende Borsten-

segment kann offen oder geschlossen sein.

Sind die streifenformigen Segmentabschnitte bogenférmig, so bilden diese geméss

dieser Weiterbildung eine Ringform aus.

Der Segmentfreiraum kann borstenlos sein. Ferner kénnen im Segmentfreiraum ein
oder mehrere weitere Borstensegmente angeordnet sein. So kdénnen mehrere, Seg-
mentfreirdume ausbildende Borstensegmente ineinander verschachtelt angeordnet

sein. Beispielsweise konnen so ineinander liegende Ringe ausgebildet werden.

Im Segmentfreiraum kann ferner bei einer Zahnbiirste auch ein Mundhygieneorgan

angeordnet sein. Mundhygieneorgane werden weiter unten noch nédher beschrieben.
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Mehrere streifenférmig zusammenhéngende Segmentabschnitte kénnen polygonale
Formen wie Rechtecke, Dreiecke oder Rauten ausbilden und jeweils einen korres-
pondierend geformten Segmentfreiraum ausbilden. Die streifenfdrmigen Segmentab-
schnitte sind in diesem Fall geradlinig ausgebildet und in unterschiedlichen Winkeln

relativ zur Lingsrichtung der Korperpflegebiirste angeordnet.

Ferner ist es auch moglich, die Borstensegmente auf eine Weise anzuordnen, die eine
flichige, teppichartige Form des Borstenfeldes ergibt. Insbesondere grossere
rechteckige Borstensegmente oder Kombinationen von Borstensegmente ergeben das

genannte flachige Aussehen des Borstenfeldes.

In einer besonderen Ausgestaltung besteht das Borstenfeld nur aus einem einzigen

flichigen Borstensegment.

Eine weitere besondere Ausgestaltung sind mehrere, wie zwei oder drei flachige
Borstensegmente, welche in ihren Zwischenrdumen flexible Zonen aufweisen
koénnen. Die flexiblen Zonen kdnnen z.B. mittels Stegen im Borstentrdger bzw. im
Kopfteil ~ ausgebildet sein. Die Stege konnen in Kombination mit einer

Weichkomponente ausgebildet sein.

Eine Mehrzahl von Borstensegmenten kann, wie oben bereits erwihnt, in Draufsicht
ein Muster im Borstenfeld ausbilden. Das Muster kann regelméssig oder unregel-

méssig sein.

Es kann allerdings auch vorgesehen sein, dass die Borstensegmente unregelméssig

angeordnet und insbesondere nicht aufeinander ausgerichtet sind.

Gemdss einer Weiterbildung bildet eine Mehrzahl von Borstensegmenten in Drauf-
sicht ein Muster im Borstenfeld aus, welches eine Botschaft oder eine Information

wiedergibt.
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Das Muster kann ecin Bild oder Symbol, wie z. B. e¢in Kiirzel, (Firmen-) Logo,

Emoticon oder Icon, wiedergeben. Ferner kann das Muster auch einen Buchstaben,

eine Zahl oder Kombinationen davon, z. B. Worter, wiedergeben.

Gemdss einer weiteren Weiterbildung bildet ein oder mehrere Borstensegmente im

Borstenfeld zusammen mit einem oder mehreren Mundhygieneorganen eine Anord-

nung aus.

Diese Anordnung kann sich durch Unterstrukturen kennzeichnen, die jeweils einen

Teil des Borstenfeldes darstellen.

Beispielhafte Aufzéhlung von Moglichkeiten filir genannte Unterstrukturen:

eines oder mehrere Mundhygieneorgane umschliessen ein oder mehrere Borsten-

segmente;

eines oder mehrere Borstensegmente umschliessen eines oder mehrere Mund-

hygieneorgane;

das Mundhygiencorgan bildet in seiner Struktur Freirfume, in welchen
wiederum eines oder mehrere Borstensegmente angeordnet sein kénnen; z.B. das
Mundhygieneorgan ist wellenférmig und in den Wellentédlern sind eines oder
mehrere Borstensegmente angebracht oder das Mundhygieneorgan ist V-formig
und im Freiraum sind eines oder mehrere Borstensegmente angebracht oder das
Mundhygieneorgan ist sternférmig und zwischen den Sternecken sind eines oder

mehrere Borstensegmente angeordnet;

mehrere Borstensegmente bilden eine Struktur mit Segmentfreirdumen in
welchen jeweils eines oder mehrere Mundhygieneorgane angeordnet sein

kénnen,;

das Mundhygiencorgan liegt direkt an der Pflegeborste an; das Mundhygiene-

organ berithrt z. B. mindestens ein Teil der Pflegeborsten; das Mundhygiene-
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organ bildet z.B. als Stiitzstruktur einen Mantel um das Pflegeborstensegment;
das Mundhygieneorgan kann dabei halb so hoch sein wie die Pflegeborsten,

welche vom Mundhygieneorgan gestiitzt werden;

die Pflegeborsten liegen direkt an Mundhygieneorgan an, Pflegeborsten stiitzten

das Mundhygieneorgan,;

eine propellerartige Struktur ist um einen Punkt herum angeordnet; beispiels-
weise abwechslungsweise Borstensegmente und Mundhygieneorgane, oder ein
anderes Muster der Anordnung wie mehrmals Borstensegmente einmal
Mundhygieneorgan (z.B. antennenférmig). Die einzelnen Elemente sind dann

propellerartig geformt;

Pflegeborsten und Mundhygiencorgane kénnen sich abwechseln und eine z.B.
konzentrische Form bilden d.h. im Zentrum kann ein Mundhygieneorgan
angeordnet sein, dann Pflegeborsten und schlussendlich wiederum Mund-

hygieneorgane;

Pflegeborsten bilden eine Spiralform und innerhalb der Spirale bzw. der Arme

liegen ein oder mehrere Mundhygieneorgane;

Mundhygieneorgane kénnen den Rand des Borstenfeldes ganz oder teilweise

umfassen.

Die Unterstruktur in sich selbst kann spezifische Anordnungs-Eigenschaften haben.

Diese konnen beispiclweise sein:

Symmetrie (Spiegelung oder Punktspiegelung)
Asymmetrie (unregelméssige Gestaltung)

Konzentrische Anordnung

Im Borstenfeld konnen mehrere Unterstrukturen zu einem Borstenfeld kombiniert

werden. Beispiele fiir die Anordnung von mehreren Unterstrukturen (kénnen auch

kombiniert werden):

hintercinander;
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- nebenecinander;
- in verschiedenen Grossen im selben Borstenfeld;
- symmetrisch zum Biirstenkopf angeordnet;

- asymmetrisch zum Biirstenkopf angeordnet.

Wenn mehrere identische oder #hnliche Unterstrukturen angeordnet werden, so
konnen sich diese in verschiedenen Eigenschaften unterscheiden. Beispiele unter-
schiedlicher Eigenschaften hierzu sind: Farbe, Additive, Komponente (Material),
Materialhdrte (Shore Hérte), Materialeigenschaften, Grosse (Durchmesser, Linge,

Breite, Hohe).

Zwischen den Unterstrukturen kénnen zur Vervollstindigung des Borstenfeldes bzw.
zur Vermeidung von ungewollten Liicken im Borstenfeld weitere Mundhygiene-

organe oder Pflegeborsten angeordnet sein.

Gemdss einer Weiterbildung enthilt der Biirstenkopf mindestens eine, insbesondere
mehrere am Rand des Kopfteils angeordnete Pflegeborsten. Die Pflegeborsten

kénnen den Rand auch {iberragen.

Der Biirstenkopf enthilt insbesondere mindestens ein Borstensegment mit min-
destens einer, insbesondere mehreren, am Rand des Kopfteils angeordneten Pflege-

borsten.

"Am Rand" bzw. "bis zum Rand" bedeutet, dass die entsprechende Pflegeborste
unmittelbar an eine Abschlusskante bzw. Stirnkante des Kopfteils angrenzt bzw. an
dieser angeordnet ist. So kann sich beispielsweise ein Borstensegment bis zum Rand
oder auch auf dem Rand des Kopfteils ausdehnen. Entsprechend weist das Borsten-
segment bis zum Rand Pflegeborsten auf. Die Ausnutzung der ganzen Kopfteilfliche
ist ein wesentlicher Vorteil der Pflegeborsten gegeniiber konventionellen Pflege-

borsten und den aufgefiihrten Beborstungsverfahren.



WO 2017/076839 PCT/EP2016/076309

10

15

20

25

30

-25-

So kann der Aussenrand des Borstenfeldes oder ein Teil dessen mit Pflegeborsten

oder Teilen davon gebildet sein.

Dies ist mdglich, weil beim Spritzgiessen im Gegensatz z. B. zum Stanzverfahren
kein Halterand zum Fixieren der Borstenbiischel bzw. -biindel freigehalten werden
muss, und auch weil kein Rand fiir das Halten im Stanzprozess nétig ist. Ferner
braucht es auch keinen Rand um z. B. Sackldcher bzw. Vertiefungen fiir die

Borstenaufnahme zu bilden.

Das Spritzgiessverfahren ermdglicht im Weiteren auch eine hohe Gestaltungsfreiheit
bei der Ausgestaltung der Oberfliche des Borstentridgers, aus welcher die freien

Langen der Pflegeborsten hervorgehen.

Diese Oberfldche kann kuppelartig oder wellenartig sein. Die Oberfldche kann auch
gegeniiber den Borstenlédngsachsen geneigt sein. Dies wird z. B. durch eine gegen-

iiber der Entformungsrichtung geneigte Trennebene im Spritzgiesswerkzeug erreicht.

Es kann vorgeschen sein, dass das Borstensegment einen Segmentsockel ausbildet,
von welchem aus die freien Lingen der Pflegeborsten eines Borstensegmentes
wegfiihren. Der Segmentsockel kann Teil des Borstentrdgers sein. Der Segment-
sockel hebt sich um ein Mass von einer durch den Borstentriger ausgebildeten

Basisoberfldche ab.

Es kann vorgesehen sein, dass das Borstensegment im Bereich des Borstentrigers
bzw. seines Segmentsockels nach oder wéhrend der Entformung einem Umform-
schritt unterworfen wird. Dem Umformschritt kann ein Erwidrmungsschritt
vorausgehen. Die Verformung kann noch im Spritzgusswerkzeug oder in einem

nachfolgenden Prozess durchgefiihrt werden.
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Es konnen einzelne, mehrere oder alle Borstensegmente umgeformt werden. Die

Umformung kann in einem oder mehreren Schritten durchgefiihrt werden.

Durch die Umformung im Bereich des Borstentrdgers bzw. Segmentsockels kann die
Orientierung und/oder Anordnung einzelner oder sdmtlicher Pflegeborsten gedndert

werden.

Das Umformen kann auch zur besseren Verankerung der Pflegeborsten am Kopfteil

dienen, wenn dieses z.B. aus einer Hartkomponente besteht.

Des Weitern kann das Umformen zur Verankerung weiterer Mundhygieneorgane,
insbesondere zur Verankerung von konventionellen, extrudierten Pflegeborsten

dienen.

Der Umformschritt kann ein seitliches oder vertikales Stauchen des Borstentrdgers
im Bereich des Borstensegmentes bzw. des Segmentsockels beinhalten. Der
Borstentrdger kann auf diese Weise im Bereich des Borstensegmentes bzw. der
Segmentsockel z. B. aufwdlben und eine igelférmige Anordnung der Pflegeborsten

ausbilden.

Weiter kann der Borstentriger auch von hinten (von der Biirstenkopfriickseite) zur
Verformung gedriickt werden. Dabei Strdusseln die Pflegeborsten ebenfalls umge-
kehrt kegelférmig/igelférmig auf. Dabei kann ein grosseres rundes Borstensegment
umgeformt und zu einer trichterférmigen Borstenanordnung gefithrt werden. Es ist

auch eine Verformung von der Biirstenkopfvorderseite denkbar.

Die Form des Borstensegments im Bereich der Verformung vor der Verformung
trigt wesentlich zur Endform bei. Dabei sind insbesondere auch Pflegeborsten in
kreisringférmiger Anordnung d.h. mit einem Freiraum im Zentrum interessant, wenn

diese nach innen oder aussen verformt werden. So Offnet sich die Form und es bildet
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sich ein Kranz von Borstenenden oder es gibt eine Zentrierung der Borstenenden auf

einen Punkt hin.

Gemadss einer Weiterbildung ist der Borstentriger oder Teile davon in Richtung
parallel zur Borstenldngsrichtung eclastisch nachgiebig ausgebildet, so dass dieser
bzw. dieses bei Applikation eines Auflagedruckes durch die Pflegeborsten zwecks
Ausfiihren eins Pflegeschrittes, wie Zahnreinigung oder Hautreinigung, nachgibt und
bei Ausbleiben des Auflagedruckes wieder seine urspriingliche Lage einnimmt. D.h.
durch elastisches Nachgeben des Borstentrdgers oder Teilen davon durch einen
Borstenauflagedruck gibt das Borstenfeld bzw. dessen reinigungswirksame

Oberfliache nach bzw. wird verformt.

Die elastische Nachgiebigkeit des Borstentrdgers kann erreicht werden, in dem der
Borstentrdger eine entsprechend geringe Hohe bzw. Dicke aufweist. Der

Borstentrdger kann hierzu durchgéngig eine geringe Hoéhe bzw. Dicke aufweisen.

Das Kopfteil bzw. der Borstentriger kénnen hierzu eine Art flexible Membran
ausbilden, auf welcher die Pflegeborsten angeordnet sind. Die Pflegeborsten sind an
die Membran gespritzt. Die Membran kann in Richtung freies Borstenende kissen-

bzw. ballonartig gewdlbt sein.

Die Membran kann nur aus Borstenkomponente, aus Borstenkomponente und

Weichkomponente oder aus Borstenkomponente und Hartkomponente bestehen.

Die flexible Membran ist insbesondere mit einem die Aussenkontur des Kopfteils
bzw. Borstentrdger ausbildenden, mindestens teilweise umlaufenden Rahmen

verbunden. Der Rahmen besteht insbesondere aus einer Hartkomponente.
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An der Membran kdnnen bei einer Zahnbiirste auch weitere Mundhygieneorgane,
wie Massage- oder Reinigungselemente, z. B. fiir die Zunge, angeordnet sein. Die

Mundhygieneorgane werden weiter unten noch niher beschrieben.

Die Mundhygieneorgane kénnen an der Membran montiert oder an diese mit einer
anderen Komponente angespritzt oder mit ihr einstiickig aus derselben Komponente

wie die Pflegeborsten ausgebildet sein.

Falls eine andere Komponente fiir diec Mundhygiencorgane eingesetzt wird, verbindet

sich diese vorzugsweise nicht mit der Borstenkomponente (kein Materialschluss).

Die Mundhygieneorgane konnen iiber eine Formschlussverbindung mit der Membran

verbunden sein.

Die Mundhygiencorgane oder auch Pflegeborsten kénnen so in der Membran
verankert werden, dass zum Beispiel ein Halteelement direkt an oder in die Membran
gespritzt wird (form- oder materialschliissig). Dieses stellt die Verbindung sicher.
Am Haltelement selbst wird im Anschluss das funktionale Element (Pflegeborste
oder Mundhygiencorgan) ausgebildet, beispiclsweise wiederum durch Form- oder

Materialschluss.

Die Membran kann auch soweit reduziert werden, dass sie nicht mehr eine eigent-
liche Membran ist, sondern dass ein flexibles, freischwingendes Kunststoffelement
geformt wird. Dieses ist beispielsweise ein ringartiges, bogenformiges Gebilde,
welches zwischen den Pflegeborsten ausgebildet ist und beispiclsweise Elemente wie
Mundhygieneorgane oder auch Pflegeborsten trigt. Das Gebilde ist mit einem oder
mehreren Enden des Bogens am Kopfteil bzw. am Borstentriger fixiert. Der
zwischen den z.B. verankerten Enden liegende Bogen bzw. der Bogen insgesamt ist
frei schwebend angeordnet. Der Bogen bildet zum Borstentrager bzw. zum Kopfteil

insbesondere einen Zwischenraum aus.
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Das Gebilde ist federnd geformt und erhélt so wiederum eine Flexibilitdt. Durch die
Bogenform kann das Element mitten in den Pflegeborsten angeordnet werden und
punktuell im Borstenfeld gefedert sein. Die Mundhygiencorgane oder auch
Pflegeborsten auf dem ringartigen, bogenférmigen Gebilde kénnen wiederum eine
Topographic ausbilden. Selbstverstidndlich kann ein solches federndes Element an
einem oder mehreren, wie zwei oder drei Enden am Borstentrdger bzw. Kopfteil

fixiert sein.

Es ist auch moglich, dass der Borstentriger eine Topographie aufweist mit &ndernder
Hohe bzw. Dicke des Borstentrdgers. Dabei bilden jene Bereiche des Borstentrigers
mit geringerer Hohe bzw. Dicke strukturelle Schwachstellen aus, welche dann die

clastische Nachgiebigkeit bzw. Flexibilitit des Biirstenkopfes ermdglichen.

Die Topographie kann auch eine von der Reinigungsseite betrachtet konvexe Wol-
bung des Kopfteils bzw. Borstentrigers sein. Die Pflegeborsten sind auf der kon-

vexen Wolbung angeordnet.

Die Topographie kann ferner wellenartig sein. Die Pflegeborsten sind auf dem

wellenartigen Kopfteil bzw. Borstentrdger angeordnet.

Alternativ oder zusétzlich zu einer geringen Hohe bzw. Dicke des Borstentrigers,
kann die elastische Nachgiebigkeit bzw. Flexibilitit des Biirstenkopfes auch durch
eine strukturelle Schwichung des Borstentrdgers erzielt werden. Diese Schwéchung
wird beispielsweise in Form eciner Nut oder cines Scharniers erreicht, welche

optional mit Borstenkomponente und/oder Weichkomponente gefiillt sein kann.

So kann beispiclsweise im Kopfteil bzw. Borstentriger mindestens eine

Ausnehmung angeordnet sein. Es konnen insbesondere mehrere Ausnehmungen
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angeordnet sein. Die Ausnehmung kann partiell oder vollstindig, d.h. durch den

Kopfteil bzw. Borstentrdger hindurch fiihrend, sein.

Die mindestens eine Ausnehmung ist insbesondere ein Durchbruch bzw.
Durchgangsloch im Kopfteil bzw. Borstentrdger und somit zwischen Vorder- und
Riickseite durchgéngig. Der Durchbruch kann rundlich, oval, polygonal oder

schlitzartig sein.

Die mindestens eine Ausnchmung kann allerdings auch eine Vertiefung auf der

Riickseite und/oder der Vorderseite des Kopfteils bzw. Borstentrégers sein.

Eine solche Vertiefung kann zu einer lokalen Schwichung des Kopfteils bzw.
Borstentrdgers im Bereich der Vertiefung durch Abnahme der Dicke bzw. Hohe des

Kopfteils bzw. Borstentrigers fiihren.

Die Form der Vertiefung kann eine z.B. Rillen-, Bogen- oder Wellenform aufweisen.
Die Vertiefung kann ldnglich, insbesondere nutférmig sein. Die Vertiefung kann

relativ zur Langsachse der Korperpflegebiirste ldngslaufend sein.

Wie nachfolgend noch beschrieben, kann in einer Vertiefung wiederum mindestens

ein Durchbruch oder Sackloch angeordnet sein.

Die Pflegeborsten sind entsprechend auf Fliachenabschnitten des Kopfteils bzw.
Borstentridgers angeordnet, wobei die Flachenabschnitte die Ausnehmung mindestens

teilweise, insbesondere vollstindig umgeben bzw. einfassen.

Weiter ist es moglich, dass in den Vertiefungen selbst auch Pflegeborsten angeordnet
sind. Insbesondere koénnen auch Pflegeborsten unmittelbar bis an den Rand der
Vertiefung oder Ausnehmung angebracht werden. Es gelten dabei die oben

besprochenen Moglichkeiten am umlaufenden Rand des Borstentrégers.
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Die mindestens eine Ausnehmung kann geschlossen sein. In diesem Fall wird die
mindestens eine Ausnehmung vollstindig von Fldchenabschnitten des Kopfteils bzw.

Borstentrdgers umgeben.

Das Kopfteil bzw. der Borstentriger kann eine Mehrzahl von geschlossenen Ausneh-
mungen aufweisen. Diese kénnen z. B. in einem regelméssigen Muster angeordnet
sein oder kdnnen eine Symmetrie aufweisen. Auf diese Weise kdonnen beispielsweise

briickenartige Elemente zwischen den Ausnehmungen geformt werden.

Die geschlossene Ausnehmung kann beispielsweise U-férmig sein und so eine Zunge
im Kopfteil ausbilden. Diese kann flexibel sein oder durch entsprechende An-
passungen am Kopfteil (z.B. Materialschwichung, Vertiefung, Ausnehmung)

flexibel gemacht werden.

So kann das Kopfteil bzw. der Borstentrdger netzartig oder gitterartig ausgebildet
sein. Das Kopfteil kann hierzu eine Mehrzahl, von sich in einem Winkel kreuzenden
Borstenleisten bzw. Borstenstege umfassen. Die Pflegeborsten sind entsprechend auf
den Borstenleisten angeordnet. Zwischen den Borstenleisten gibt es mindestens
teilweise Ausnechmungen bzw. Freirdume, die durch die gitterartige Struktur des

Borstentridgers definiert werden.

Das, insbesondere elastisch nachgiebige, Netz bzw. Gitter mit den Pflegeborsten ist
insbesondere mit einem die Aussenkontur des Kopfteils bzw. Borstentrigers

ausbildenden, mindestens teilweise umlaufenden Rahmen verbunden.

Dieser Rahmen kann aus einer Hartkomponente sein. Dieser Rahmen kann aus der
Komponente der Pflegeborste (Borstenkomponente) sein. Auf dem Rahmen kdnnen
zusitzlich Massage-/Reinigungselemente aus einer Weichkomponente vorgesehen

sein.
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Der gitterartige Borstentriger kann eine Topographie aufweisen. Beispielsweise kann
er vorgebogen sein und eine Wolbung (nach oben oder unten) oder auch eine

wellenartige Form aufweisen.

Der Rahmen kann flach ausgestaltet sein, er kann aber auch ecine Topographie
aufweisen, also beispiclsweise gewellt oder gewdlbt ausgebildet sein. Er kann auch
eine Biegung aufweisen, beispielsweise dass er sich ldngs oder quer nach oben oder

unten biegt.

Die mindestens eine Ausnehmung kann auch offen sein. In diesem Fall ist die
mindestens eine Ausnehmung zum seitlichen Rand hin offen und wird folglich nur

teilweise von Flachenabschnitten des Kopfteils bzw. Borstentrdgers umschlossen.

Die mindestens eine Ausnehmung kann z. B. schlitzartig sein. Die mindestens eine
schlitzartige Ausnehmung kann geradlinig oder kurvenférmig sein. Die mindestens
eine schlitzartige Ausnehmung kann ldngs oder in einem Winkel, insbesondere quer,

zur Lingsachse der Korperpflegebiirste verlaufen.

Verlaufen beispiclsweise mehrere schlitzartige Ausnehmungen, insbesondere
Durchbriiche, parallel zur Langsachse der Korperpflegebiirste, so kann das Kopfteil
gabelformig ausgebildet sein, wobei auf den "Gabelzinken" die Pflegeborsten
angeordnet sind. Die "Gabelzinken" k&nnen, wie weiter unten erdrtert, schwingend

ausgefiihrt sein.

Das Kopfteil bzw. der Borstentrdger kann nun eine Mehrzahl von offenen Aus-
nehmungen aufweisen. Die offenen Ausnehmungen, welche z. B. schlitzférmig sind,
kénnen einen oder mehrere Fldchenabschnitte am Kopfteil begrenzen, welche
schwingend angeordnet sind. Schwingend bedeutet, dass die Flidchenabschnitte bei

Austlibung eines Auflagedruckes bei der Zahnreinigung federelastisch nachgiebig
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sind. Der Schwingeffekt wird neben einer idealen Materialwahl insbesondere da-
durch erreicht, dass der steife Verbindungsabschnitt zwischen dem Fldchenabschnitt
und dem iibrigen Kopfteil durch die Ausnehmungen verkleinert wird. Sind die Aus-

nehmungen Durchbriiche so sind die Fldchenabschnitte sogar frei schwingend.

Das Kopfteil bzw. der Borstentrdger kann insbesondere lappen- bzw. blattformige
Fliachenabschnitte enthalten, welche von schlitzformigen, insbesondere gekurvten,

offenen Ausnehmungen begrenzt sind.

Die mindestens eine schlitzférmige Ausnehmung, insbesondere Durchbruch, kann
auch spiralférmig im Kopfteil angeordnet sein und so einen ebenfalls spiralférmigen
Trigerabschnitt ausbilden. Der spiralférmige Trégerabschnitt kann aus der zweiten
Dimension in Richtung Reinigungsseite in die dritte Dimension gefiihrt sein und so
eine turmartige oder spiralfederférmige Erhebung auf der Vorderseite des Kopfteils
ausbilden. Dabei kénnen wiederum, wie in den anderen Fillen auch, Pflegeborsten

direkt auf der spiralférmigen Struktur ausgebildet sein.

Allerdings miissen die oben beschriebenen Weiterbildungen mit Ausnehmungen im
Kopfteil bzw. Borstentrdger nicht zwingend mit elastischen Eigenschaften des
Kopfteils bzw. Borstentridgers verkniipft sein. Das heisst, die Ausnehmungen,
insbesondere Durchbriiche, miissen nicht zwingend zur strukturellen Schwéchung

des Kopfteils vorgesehen sein.

Die oben genannten Weiterbildungen kdénnen auch aus Griinden der Material-
einsparung bzw. zur Verankerung von Mundhygieneorganen Anwendung finden. Bei
Durchbriichen kann auch die Mdoglichkeit des Durchspiilens des Biirstenkopfes

zwecks Reinigung der Grund sein.

Eine strukturelle Schwichung im Kopfteil bzw. Borstentrager kann ferner auch durch

Briicken bzw. Abschnitte aus einer Weichkomponente im Kopfteil bzw. Borsten-
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triger erzielt werden. Ein solcher Abschnitt kann z. B. ringférmig sein. Dabei
kénnen beispielsweise Abschnitte aus einer Hartkomponente mittels einer Weich-

komponente miteinander verbunden werden.

Im Gegensatz zu herkdmmlichen Herstellungsverfahren, lassen sich Koérperpflege-
biirsten gemiéss dieser Weiterbildung, welche sich durch ein vergleichsweise
komplexes Design auszeichnen, durch Spritzgiessen der Pflegeborsten samt

Borstentrdger unter wirtschaftlichen Bedingungen herstellen.

Der Kopfteil kann ferner einen mindestens abschnittsweise umlaufenden Stossfanger,
auch Diampfer, Puffer oder Bumper genannt, enthalten, welcher Stdsse bei der
Austlibung der Korperpflege, wie Zahnreinigung, abfiangt. Der Stossfanger kann ein
clastisch verformbares Element sein. Die elastische Verformbarkeit kann durch ein

geeignetes Material und/oder Geometrie erzielt werden.

Der Stossfanger kann z. B. ein Wulst sein. Der Wulst kann insbesondere einen

Hohlraum aufweisen.

Der Stossfanger kann z. B. an das Kopfteil angespritzt sein.

Der Stossfanger kann vollstindig oder nur teilweise aus Weichkomponente oder

vollstindig oder nur teilweise aus Borstenkomponente hergestellt werden.

Der Stossfianger kann z.B. auch die geformte offene Ausnehmung verschliessen oder

teilweise verschliessen, beispielsweise am Rand des Borstentrégers.

Generell konnen die Ausnehmungen (geschlossene oder auch offene) beispiclsweise
mit ecinem Film aus Weichkomponente {iberdeckt sein oder zumindest partiell

bedeckt sein. Damit wird erreicht, dass in der Anwendung keine Hautteile oder
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dhnliches bei Bewegung der hervorstechende Elemente wie freien Enden, spitzen

Elementen oder "Gabelzinken" in der Ausnehmung eingeklemmt werden.

Gemiss einer Weiterbildung der Erfindung weist das Kopfteil einen kopfendseitigen
Endabschnitt aus, welcher in Langsrichtung der K&rperpflegebiirste zum Borstenfeld
hin abgewinkelt ist. Der Endabschnitt kann allerdings auch in Léngsrichtung der

Korperpflegebiirste vom Borstenfeld weg abgewinkelt sein.

Der abgewinkelte Abschnitt bildet mindestens ein Borstensegment mit gespritzten

Pflegeborsten aus.

Der abgewinkelt Abschnitt ist insbesondere mit der Borstenkomponente umspritzt.

Gemdss einer besonderen Ausfiihrung dieser Weiterbildung sind die Pflegeborsten
des abgewinkelten Abschnittes gespritzt und die Pflegeborsten des iibrigen Borsten-
feldes mit konventionellen, z. B. extrudierten Pflegeborsten besetzt (beispiclsweise

mittels Stanzverfahren, AFT, PTt etc.).

Die Herstellung einer solchen Koérperpflegebiirste kann folgende Fertigungsschritte

umfassen:

1. Spritzgiessen des Grundkdrpers, wobei die Borstenlocher (Ausnehmungen fiir
konventionelle, extrudierte Pflegeborsten) im Kopfteil und der kopfendseitige,

abgewinkelte Kopfendabschnitt geformt werden;

2. Spritzgiessen der Pflegeborsten im Kopfendabschnitt, wobei der Kopfendab-

schnitt mit der Borstenkomponente umspritzt wird;

3. Besetzen des restlichen Kopfteils mit konventionellen Pflegeborsten, z.B. mittels

Stanzen, AFT etc.

Das konventionelle Stanzverfahren weist den Vorteil auf, dass sich die Lochstifte

zum Formen der Borstenlocher sowie das Spritzgiesswerkzeug zur Herstellung der
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gespritzten Pflegeborsten nicht gegenseitig behindern, da diese in verschiedenen

Prozessschritten eingesetzt werden.

Der abgewinkelte Abschnitt kann flexibel, insbesondere frei schwingend, ausge-
staltet sein. Dies erlaubt das Wegbiegen des abgewinkelten Abschnittes mit den

gespritzten Pflegeborsten fiir einen nachfolgenden Stanzprozess.

Die gestanzten, konventionellen Pflegeborsten stehen insbesondere senkrecht zum
Borstentrdger, konnen aber auch eine Neigungen entlang der Léngsachse oder der

Querachse der Zahnbiirste aufweisen.

Gemiss ciner Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass der Kopfteil bzw. Borsten-
triger einem plastischen Umformschritt unterworfen wird. Der Umformschritt kann
wihrend des Spritzgiessprozesses z. B. zwischen zwei Spritzgiessschritten erfolgen.
Der Umformschritt/diec Deformation kann auch im Anschluss an den Spritzgiesspro-
zess insbesondere wihrend oder nach der Entformung aus dem Spritzgiesswerkzeug

erfolgen.

Der Umformschritt wihrend dem Spritzgiessprozess bringt mit sich, dass ein Teil
flach gespritzt werden kann und die Winkligkeit beispielsweise vor dem néchsten
Spritzgiessschritt durch einen Umformschritt erreicht wird. Der weitere Spritzgiess-
schritt passiert im Anschluss mit dem eingelegten umgeformten Teil und umspritzt

diesen insbesondere mindestens teilweise.

Wird nach dem Spritzgiessen umgeformt, so bringt dies verschiedene Vorteile.
Beispicelsweise dass durch die Umsetzung des zusétzlichen Umformschrittes eine
komplexere Produktgeometrie erreicht werden kann, ohne dass ein komplexes
Spritzgiesswerkzeuge notwendig ist, beispielsweise wenn ein Teil der Pflegeborsten

geneigt sind und andere nicht.



WO 2017/076839 PCT/EP2016/076309

10

15

20

25

30

-37 -

Die Umformung kann ein Biegen, Stauchen oder einen Strecken des Kopfteils bzw.

Borstentridgers in Querrichtung und/oder Langsrichtung beinhalten.

Die Umformung kann ein Biegen bzw. Abwinkeln von Abschnitten des Kopfteils
bzw. Borstentrigers nach unten, zur Riickseite hin oder nach oben, zur Vorderseite,
d.h. Borstenseite, hin sein. So kann beispiclsweise in einem Umformschritt ein
vorderer Endabschnitt des Kopfteils nach oben, d.h. zur Vorderseite bzw. zum
Borstenfeld hin abgewinkelt werden. Der vordere Endabschnitt kann auf diese Weise

einen so genannten Power-Tip ausbilden.

Der Umformschritt kann auch wihrend dem Verankern von konventionellen,
extrudierten Pflegeborsten vorgeschen sein, d.h. z. B. wihrend einem Stanzverfahren

oder AFT-, PTt-Verfahren, etc..

Die Pflegeborsten auf dem abgewinkelten Abschnitt des Kopfteils bzw. Borsten-
trigers stehen entsprechend in einem Winkel gegeniiber den anderen Pflegeborsten

des Borstenfeldes.

Gemiss einer Weiterbildung der Korperpflegebiirste enthélt die Korperpflegebiirste
ein an den Kopfteil anschliessendes Halsteil. Das Halsteil zeichnet sich durch einen

gegeniiber dem Kopfteil verjiingten Abschnitt des Grundk&rpers aus.

Es kann nun in einer Weiterbildung vorgesehen sein, dass auch am Halsteil gespritzte
Pflegeborsten der oben beschriebenen Ausfithrung, insbesondere mindestens ein

Borstensegment mit einer Mehrzahl von Pflegeborsten angeordnet sind.

So k&énnen insbesondere in einem vorderen, an den Kopfteil angrenzenden, Abschnitt
des Halsteils entsprechende Pflegeborsten angespritzt sein. Das Halsteil bildet also

ebenfalls einen Borstentriager fiir gespritzte Pflegeborsten.
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Dies ist moglich, weil das Spritzgiessen im Vergleich zum Stanzverfahren keine
Limitierung beziiglich der Geometrie des Borstentrdgers erfordert und auch weil
keine mechanische Belastung beim Anbringen der Pflegeborsten aufgewendet

werden muss.

Der Korper, bestechend aus Kopfteil mit Pflegeborsten und Halsteil, kann
insbesondere aus einer einzigen Komponente hergestellt sein, insbesondere aus der

Borstenkomponente.

Es kénnen auch mehrere Borstenkomponenten unterschiedlicher Farbe oder Shore

Hirte eingesetzt werden.

Um die ndtige Stabilitdt zu erreichen, konnen in dieser Ausfiihrungsform Strukturen
geformt werden, die versteifend wirken. Die Strukturen koénnen aus der

Borstenkomponente sein.

Weiter ist es mdglich, dieses Teil aus einer Komponente dirckt an den Griffteil —

beispiclsweise mindestens im Triger bestehend aus Hartkomponente — anzuspritzen.

Falls der Kopfteil nur aus einer Borstenkomponente besteht, kann dieser sehr diinn
ausgefiihrt werden. Einzelne Regionen im Biirstenkopf bestehen nur aus Borsten-
komponente mit daran befestigten Pflegeborsten. D.h. der Borstentrdger ist nicht mit

einem Kern aus einer hirteren Komponente gestiitzt.

Gemiss einer Weiterbildung einer als Zahnbiirste ausgebildeten Koérperpflegebiirste
ist am Biirstenkopf mindestens ein Mundhygiencorgan angeordnet. Das Mund-
hygieneorgan kann aus einem oder mehreren Hygieneelementen bestehen. Solche
Hygieneelemente koénnen Lamellen, Noppen, Stibe oder ebenfalls Pflegeborsten

sein.
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Das Mundhygieneorgan kann ein Pflege-, Massage- oder ein Reinigungsorgan oder

eine Kombination davon sein.

Ferner kann das Mundhygieneorgan ein Wirksubstanz-Element mit einer Wirk-
substanz sein, welche wihrend der Zahnpflege, z. B. unter Einwirkung einer Fliissig-

keit, wie Wasser oder Speichel, geldst und so freigesetzt wird.

Das Wirksubstanz-Element kann aus einem Tridgermaterial und mindestens einer
darin eingebundenen Wirksubstanz bestehen. Das Trigermaterial setzt die Wirk-
substanz in kontrollierter Weise frei, z. B. beim Kontakt mit einer Fliissigkeit, wie

Wasser oder Speichel.

Das Wirksubstanz-Element kann insbesondere montiert oder mittels eines

Spritzgiessverfahrens angespritzt sein.

Das Trégermaterial liegt insbesondere als Festkorper, z. B. Pille vor. Das Triger-

material kann auch als gelartiger oder pastdser Korper vorliegen.

Das Wirksubstanz-Element kann cine Kapsel oder eine so genannte "Bead", d.h.

Mundwasserkugel, sein.

Die Wirksubstanz kann als separate Komponente in einem Hohlraum des

Wirksubstanz-Elementes angeordnet sein.

Die Wirksubstanz kann integraler Teil des Wirksubstanz-Elementes selbst sein und z.

B. durch einen Losungsprozess von diesem freigesetzt werden.

Das Wirksubstanz-Element kann mehrere Phasen mit verschiedenen Wirksubstanzen
enthalten, welche in einem zeitlichen Ablauf je nach Aufbau freigesetzt werden

konnen.
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Dabei konnen folgende Alternativen Anwendung finden:

Tragermaterial bestechend aus mehreren Schalen oder Schichten (Abbau einer
Schale nach der anderen);
Tragermaterial mit fliissigem oder kérnigem Kern, welcher nach dem Abbau der

Schale freigesetzt wird.

Es lassen sich folgende Typen von Wirksubstanzen unterscheiden, die zusammen mit

einem geeigneten Trigermaterial das Wirksubstanz-Element bilden:

(a)

(b)

(c)

(d)

(e)

Zahnpastedhnliche Wirkung, welche eine herkémmliche Pasten eriibrigen kann.
Folgende Inhaltstoffe kommen in Frage: Sorbitol, Aromen, Hydrated Silica,
Sodium Lauryl Sulfate, Sodium Monofluorophophate, Kreatin, Zink Sulfate,
Triclosan, Glycerin, Sodium Saccharin, Propylene Glycol, Disodium Phosphate,
Alumina, Trisodium Phosphate, Sodium Fluoride, Betaine, Titanium Dioxide,

Cellulose Gum, Tetrasodium Pyrophosphate ctc.

Antibakterielle Wirkung zur gelegentlichen Reinigung des Biirstenkopfes im

Zahnglas vor oder nach dem Zéhneputzen.

Folgende Inhaltstoffe kommen in Frage: Sodium Bicarbonate, Citric Acid,
Phosphric Acid, Sodium Carbonate, Potassium Carbonate, Sodium Perborate,

Sodium Hexametaphosphate, Sodium Benzoate, Sodium Stearate etc.

Anzeigen des Putzerfolges mittels Einfarben des Plaques auf der Zahnoberfldche

mittels Einfarben der Plaqueriickstinde.

Folgende Inhaltstoffe kommen in Frage: Glucose, Maltodextrin, Magnesium
Sterate, Aroma, Saccharin, Microcrystaline Cellulose etc.
Zusatzwirkstoffe, welche in herkémmlichen Pasten nicht vorkommen, deren

Wirkung ergénzen oder verstirken. Inhaltstoffe aus (a - ¢) .

Inhaltsstoffe zur Zahnbleichung (,Bleaching'), z.B. mit Wasserstoffperoxid-
haltigen Inhaltstoffen.
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(f) Zweikomponentensystem aus Wirksubstanzen und speziell dazu entwickelter
Zahnpaste. Beim Zusammentreffen entsteht eine chemische oder physikalische
Reaktion. Diese Variante ist speziell fiir Wirksubstanzen vorgeschen, welche
nicht in einer Paste integriert werden koénnen, da sie unmittelbar miteinander

reagieren wiirden.

Als Triagermaterial kommen beispielsweise biologisch abbaubare Substanzen auf der
Basis von Stidrke oder mit den Wirksubstanzen nicht chemisch reagierende Kunst-
stoffe in Frage. Ein bevorzugtes Trigermaterial ist Polyox® von Dow Chemicals -
ein wasserlosliches Kunstharz auf der Basis von Polyethylenoxid-Polymeren, das
sich zur Bildung einer Matrix bzw. eines Trégers fiir eine Wirksubstanz eignet und
ausserdem aufgrund seiner thermoplastischen Eigenschaften auf vielfiltige Weise

verarbeitet werden kann, z .B. gegossen, gespritzt oder extrudiert.

Das Wirksubstanz-Element kann aus einem wasserldslichen thermoplastischen
Polymer bestehen, wie zum Beispiel PVA (Polyvinylalkohol). Weiter sind auch
Celluloseether wie Hydroxypropylmethylcellulose (HPMC) geeignet.

Grundsitzlich ist sowohl der Einmalgebrauch eines Wirksubstanz-Elements als auch
der Mehrfachgebrauch moglich. Beim Einmalgebrauch verbraucht ein Einsatz der
Biirste ein Wirksubstanz-Element. Das Wirksubstanz-Element kann vor jedem
Einsatz erneut eingefiihrt werden oder auch nur gelegentlich zum Einsatz kommen.
Beim Mehrfachgebrauch verbraucht ein Einsatz der Biirste nur einen Teil des
Wirksubstanz-Elements. Der Benutzer erkennt z. B., wenn die Wirksubstanz
aufgebraucht ist, und kann die Biirste anschliessend mittels eines neuen Wirk-

substanz-Elements wieder auffillen oder ersetzen.

Es versteht sich von selbst, dass die Konzentration bzw. Menge der Wirksubstanz
beim vorgesehenen Einmalgebrauch viel niedriger eingestellt wird als beim

Mehrfachgebrauch. Beim Einmalgebrauch entspricht die Konzentration ungefdhr der
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Konzentration der Wirksubstanzen konventioneller Pasten. Bei einem allfilligen
Mehrfachgebrauch wird die entsprechende Konzentration um e¢in Mcehrfaches erhoht.
Zusitzlich zur Konzentration kann die Reichweite/Benutzungsdauer des Wirk-
substanz-Elements auch iiber die Wasserldslichkeit und Wasserumspiilung/-

Offnungen beeinflusst werden.

Das Mundhygieneorgan kann z. B. ein Mundraumreiniger oder Zungenreiniger rein.

Das Mundhygiencorgan bzw. dessen Hygieneelemente sind insbesondere aus einem

weich-elastischen Kunststoffmaterial (Weichkomponente).

Das mindestens eine Mundhygieneorgan einer Zahnbiirste kann auf der Vorderseite
des Kopfteils angeordnet sein. Das Mundhygieneorgan kann vom Kopfteil
abstchende Hygieneelemente, wie Noppen, Kegel, Nadeln, Stibe oder Lamellen

umfassen.

Ein auf der Vorderseite angeordnetes Mundhygieneorgan kann gemaéss einer Weiter-
bildung das Borstenfeld iliberragen. Eine solche Anordnung ist mdglich, wenn die

Pflegeborsten gespritzt sind.

Gespritzte Pflegeborsten zeichnen sich namlich unter anderem dadurch aus, dass
diese bereits mit der angestrebten Borstenendform, wie sie beispielsweise in dieser
Beschreibung beschrieben sind, gespritzt werden. Folglich miissen die freien
Borstenenden von gespritzten Pflegeborsten im Gegensatz zu konventionellen

Pflegeborsten keinen weiteren Bearbeitungsschritten unterworfen mehr werden.

Ferner kann das freie Ende des Mundhygieneorgans auch auf gleicher Hohe wie die

Borstenenden der Pflegeborsten liegen.
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Gemiss einer Weiterbildung sind mehrere Mundhygiencorgane bzw. Hygieneele-
mente eines Mundhygieneorgans entlang des Randes am Kopfteil angeordnet und zur
Vorderseite hin ausgerichtet. Die Mundhygieneorgane bzw. dessen Hygieneelemente
konnen das Borstenfeld teil- oder vollumféanglich, z. B. kranzférmig, einfassen. Auch
hier kénnen die Mundhygiencorgane bzw. dessen Hygieneelemente die Pflege-

borsten iiberragen oder auf gleicher Hohe mit diesen Enden.

Ferner kénnen diese Mundhygieneorgane sehr nahe an den Pflegeborsten angeordnet

sein, da lediglich die Kavititenwand des Spritzgiesswerkzeugs limitierend wirkt.

Das mindestens eine Mundhygieneorgan kann auf der Riickseite des Kopfteils

angeordnet sein.

Das Mundhygieneorgan kann z. B. eine Mehrzahl von auf der Riickseite des Kopf-
teils angespritzte und von diesem abstchende Pflegeborsten umfassen. Die
Pflegeborsten sind insbesondere entgegengesetzt zu den, auf der Vorderseite
angeordneten Pflegeborsten vom Kopfteil weg gerichtet. Die Pflegeborsten der
Riickseite und die Pflegeborsten der Vorderseite haben insbesondere parallele Ent-

formungsrichtungen bzw. Léngsachsen.

Analog zu den Pflegeborsten auf der Vorderseite konnen die Pflegeborsten auf der
Riickseite ebenfalls ein Borstenfeld ausbilden. Die Pflegeborsten sind insbesondere
kiirzer, insbesondere halb so kurz oder kiirzer als die Pflegeborsten auf der

Vorderseite.
Das auf der Riickseite des Kopfteils angeordnete Mundhygieneorgan kann auch von
der Riickseite des Kopfteils abstechende Hygieneelemente, wie Noppen, Kegel,

Nadeln, Stdbe oder Lamellen umfassen.

Das besagte Mundhygieneorgan bildet insbesondere einen Zungenreiniger aus.
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Das mindestens eine Mundhygieneorgan kann seitlich am Kopfteil angeordnet sein.

So kann das Mundhygieneorgan eine Mehrzahl von Pflegeborsten, welche auf der
Seite des Kopfteils angeordnet sind und von diesem seitlich nach aussen abstehen,
umfassen. Die Pflegeborsten kdnnen ein Borstenfeld ausbilden. Die Pflegeborsten
der Riickseite sind insbesondere kiirzer, insbesondere halb so kurz oder kiirzer als die
Pflegeborsten auf der Vorderseite. Die Pflegeborsten kdnnen umlaufend um das

Kopfteil angeordnet sein.

Das seitlich am Kopfteil angeordnete Mundhygieneorgan kann auch seitlich vom
Rand des Kopfteils abstehende Hygieneelemente, wie Noppen, Kegel, Nadeln, Stibe

oder Lamellen umfassen.

Das besagte Mundhygieneorgan bildet insbesondere einen Mundraumreiniger aus.

Es kann ferner auch vorgesehen sein, dass der Biirstenkopf auf der Vorderseite ein
Borstenfeld mit Pflegeborsten und auf der Riickseite sowie auf der Seite, wie oben
beschrieben, jeweils ein weiteres Borstenfeld enthilt, so dass - z. B. igelartig - rund

um das Kopfteil Pflegeborsten angeordnet sind.

Die seitlichen Pflegeborsten oder die Pflegeborsten auf der Riickseite des Kopfteils
kénnen im gleichen oder in einem separaten Arbeitsgang aus der Borstenkomponente
wie die Pflegborsten hergestellt werden. Alternativ konnen die Pflegeborsten auf der

Riickseite aus einer Weichkomponente hergestellt werden.

Das Mundhygieneorgan bzw. dessen Elemente kann gespritzt sein. Das Mund-
hygieneorgan bzw. dessen Hygieneelemente kann auch separat hergestellt und
anschliessend am Kopfteil befestigt sein, z.B. {iber eine mechanische Verbindung,

insbesondere Formschlussverbindung.
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Das Kopfteil kann aus einer einzigen Komponente bestehen. Das Kopfteil kann auch
zwei Komponenten umfassen, ndmlich einen Kern oder einen Rahmen aus einer
Hartkomponente und einen Mantel aus einer zweiten Komponente. Der Mantel kann

den Kern vollstiandig oder nur teilweise umschliessen.

Die zweite Komponente ist insbesondere eine Weichkomponente. Die zweite
Komponente kann die Borstenkomponente des Mundhygieneorgans und/oder auch

der Pflegeborsten sein.

Das Kopfteil kann auch eine dritte und vierte Komponente umfassen. Wobei auch
diese Komponenten wiederum eine Borstenkomponente des Mundhygieneorgans
und/oder der Pflegeborsten sind. Vorzugsweise unterscheiden sich diese zuséitzlichen

Materialkomponenten in Farbe, Shore, Hirte oder beigemischten Additiven.

Weiter konnen die Komponenten je nach Gestaltung der Koérper auch keine
Reinigungs- bzw. Pflegefunktion haben und so lediglich der Asthetik bzw. der
Grifffunktion dienen.

Auf diese Weise kann je nach Materialwahl der Hartkomponente ein steifer oder
flexibler Biirstenkopf entstehen. Die Steifigkeit des Biirstenkopfes kann auch durch

die Geometrie und die Grossenverhéltnisse des Biirstenkopfes gesteuert werden.

Beispielhafte Aufzéhlung verschiedener Materialkombinationen im Zusammenhang

mit den Verfahrensschritten im Spritzgiessprozess, bezogen nur auf den Biirstenkopf:

a) Biirstenkopf mit Borstenfeld nur aus Borstenkomponente
Herstellschritte:

e 1. Spritzgiessen komplette Biirste
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b) Biirstenkopf mit Borstenfeld, enthaltend Schnittstellenstruktur aus
Hartkomponente und Pflegeborsten aus Borstenkomponente
Herstellschritte:

e 1. Spritzgiessen Hartkomponente
5 e 2. Spritzgeissen Borstenkomponente

¢) Biirstenkopf mit Borstenfeld, enthaltend Schnittstellenstruktur aus
Hartkomponente und mehreren verschiedenen Borstenkomponenten im
Borstenfeld
Herstellschritte:

10 e 1. Spritzgiessen Hartkomponente

e 2. Spritzgiessen erste Pflegeborstenkomponente (erste
Eigenschaften/Farbe/Hérte etc.)

e 3. Spritzgiessen zweite Pflegeborstenkomponente (zweite
Eigenschaften/Farbe/Hérte etc.)

15 d) Birstenkopf mit Borstenfeld, enthaltend Schnittstellenstruktur aus
Hartkomponente und Pflegeborsten und Mundhygiencorganen im Borstenfeld
Herstellschritte:

e 1. Spritzgiessen Hartkomponente
e 2. Spritzgiessen Komponente fiir Mundhygieneorgan insbesondere
20 Weichkomponente fiir Massage-/Reinigungselemente

e 3. Spritzgiessen Borstenkomponente fiir Pflegeborsten

¢) Biirstenkopf mit Borstenfeld, enthaltend Schnittstellenstruktur aus
Hartkomponente und Pflegeborsten und Mundhygiencorganen im Borstenfeld
25 Herstellschritte:
e 1. Spritzgiessen Hartkomponente
e 2. Spritzgiessen Borstenkomponente fiir Pflegeborsten
e 3. Spritzgiessen Komponente fiir Mundhygieneorgan insbesondere

Weichkomponente fiir Massage-/Reinigungselemente
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f) Biirstenkopf mit Borstenfeld, enthaltend Schnittstellenstruktur aus

Hartkomponente und mehreren verschiedenen Borstenkomponenten und
Mundhygieneorgan im Borstenfeld
Herstellschritte:
e 1. Spritzgiessen Hartkomponente
e 2. Spritzgiessen erste Pflegeborstenkomponente (erste
Eigenschaften/Farbe/Hérte etc.)
e 3. Spritzgiessen zweite Pflegeborstenkomponente (zweite
Eigenschaften/Farbe/Hérte etc.)
e 4. Spritzgiessen Komponente fiir Mundhygieneorgan insbesondere
Weichkomponente fiir Massage-/Reinigungselemente
g) Biirstenkopf mit Borstenfeld, enthaltend Schnittstellenstruktur aus
Hartkomponente und mehreren verschiedenen Borstenkomponenten und
Mundhygieneorgan im Borstenfeld
Herstellschritte:
e 1. Spritzgiessen Hartkomponente
e 2. Spritzgiessen erste Pflegeborstenkomponente (erste
Eigenschaften/Farbe/Hérte etc.)
e 3. Spritzgiessen Komponente fiir Mundhygieneorgan insbesondere
Weichkomponente fiir Massage-/Reinigungselemente
e 4. Spritzgiessen zweite Pflegeborstenkomponente (zweite

Eigenschaften/Farbe/Hérte etc.)

Das Mundhygieneorgan kann im Weiteren kugel- oder halbkugelférmig mit davon
abstechenden Hygienceelementen, wie Pflegeborsten, spitze Kegel, Nadeln, Noppen,
etc. ausgebildet sein. Das Mundhygieneorgan erhilt so eine igelartige Ausprigung.

Das so ausgebildete Mundhygiencorgan kann auch direkt auf dem Kopfteil ange-

ordnet sein.
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Das so ausgebildete Mundhygiencorgan kann auch an einer Pflegeborste oder einem

Stab angeordnet sein, insbesondere in dessen Endabschnitt.

Ein borsten- bzw. stabférmiges Hygieneelement bzw. Mundhygieneorgan kann
ferner auch kaktusartig ausgebildet sein, indem an dieses von der Pflegeborste bzw.

Stab abstehende Elemente umfasst.

Ein borsten- bzw. stabférmiges Hygieneelement bzw. Mundhygieneorgan kann
ferner, z. B. in seinem freien Endabschnitt, kugel- bzw. ballonférmige Funktionsele-

mente aufweisen. Der freie Endabschnitt kann auch als Krone ausgebildet sein.

Das kugel- bzw. ballonférmige Funktionselement kann ein Rauhigkeitsmuster bzw.

eine Oberflachenstruktur aufweisen.

Die besondere Ausbildung des Endabschnitts beeinflusst auch den Reinigungseffekt.

Kombinationen der oben genannten Mundhygieneorgane sind ebenfalls moglich.

Das Mundhygiencorgan kann auch einen Lamellen-Vorhang mit einer Mehrzahl von

Lamellen umfassen, welche z. B. in einer Reihe angeordnet sind.

Die Hygieneelemente des Mundhygieneorgans konnen im Vergleich zu Korper-
pflegebiirsten mit Borstenfeldern mit konventionellen Pflegeborsten geringere
Abstinde zu den Pflegeborsten aufweisen. Der Abstand an der Basis kann z. B. 0.1

mm bis 0.8 mm, insbesondere 0.1 mm bis 0.3 mm betragen.

Die Mundhygieneorgane sind vorzugsweise gespritzt d.h. direkt angespritzt. Es ist

aber auch mdoglich, dass diese gespritzt und anschliessend montiert werden.
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Die separate Herstellung kann sich insbesondere bei komplizierten Entformungen als
vorteilhaft erweisen, da in dem Fall keine Beschrinkungen von weiteren Produkt-

elementen vorhanden sind.

Die Pflegeborsten konnen einen von rund bzw. kreisrund abweichenden Borsten-

querschnitt aufweisen.

Die Pflegeborsten konnen allerdings einen Borstenquerschnitt ohne Kanten aufwei-
sen. Ein solcher Borstenquerschnitt ist insbesondere rundlich, wie oval oder ellipsen-
formig. Der Querschnitt kann aus Kreissegmenten, Ellipsensegmenten oder Bogen-

segmenten bestehen.

Die Pflegeborsten konnen einen Borstenquerschnitt mit einer maximalen Quer-
schnittslinge und einer Querschnittsbreite aufweisen, wobei die Querschnittslédnge
langer als die Querschnittsbreite ist. Das Verhéltnis von Querschnittslinge zu Quer-
schnittsbreite kann 2:1 oder grdsser betragen. Das Verhiltnis von Querschnittsldnge

zu Querschnittsbreite kann ferner 7:1 oder kleiner betragen.

Der Borstenquerschnitt weist folglich eine Querschnittslingsachse auf, welche sich

in Querschnittslédnge erstreckt.

Zeichnen sich die Pflegeborsten durch ein grosses Verhiltnis von Querschnittslédnge
zu Querschnittsbreite aus, so konnen die Pflegeborsten auch eine lamellenartig Form
aufweisen. In diesem Sinne unterscheidet sich die lamellenartige Pflegeborste ge-

spritzt aus Borstenkomponente v.a. iiber die Komponente von einem Hygieneorgan.

Die Pflegeborsten weisen nun in verschiedene Richtungen insbesondere unter-
schiedliche mechanische Eigenschaften, wie Steifigkeit, auf. Diese wirken sich auf
den Reinigungseffekt aus. So ist die Steifigkeit in Richtung der Querschnittslédnge

grosser als in Richtung der Querschnittsbreite.
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Durch gezielte Ausrichtung der Querschnittsldngsachse auf dem Kopfteil bzw. dem

Borstentrdger kann die Reinigungswirkung der Pflegeborsten eingestellt werden.

Die Querschnittslingsachse kann z. B. in einem Winkel von 90° (quer) oder 0°
(parallel) zur Biirstenlédngsachse ausgerichtet sein. Ein Winkel zwischen 0° und 90°,

z. B. 45°, ist ebenfalls moglich.

Es ist moglich, dass die Querschnittslingsachsen der Pflegeborsten dieselbe Orien-

tierung aufweisen.

Es kann auch vorgesehen sein, dass die Querschnittslingsachsen der Pflegeborsten

unterschiedliche Orientierungen aufweisen.

Die Pflegeborsten konnen geméss eciner Weiterbildung auch einen polygonalen

Borstenquerschnitt aufweisen. So kann der Borstenquerschnitt ein n-Eck darstellen.

Auch hier bzw. generell konnen die Pflegeborsten in Richtungen quer zur Borsten-

langsachse unterschiedliche Steifigkeiten aufweisen.

Eine polygonale Form kann sein: dreieckig, rechteckformig, wie quadratisch, rauten-

formig, parallelogrammférmig, hexagonal oder oktogonal.

Die Ecken dieser Formen kdnnen abgerundet sein.

In eciner besonderen Ausgestaltungsform koénnen Ecken im Wesentlichen auch
scharfkantig sein, um z. B. bewusst die Reinigungsleistung zu erhéhen. Im
Wesentlichen scharfkantige Ecken kénnen auch nur auf einer bestimmten Léinge der

gespritzten  Pflegeborsten  vorgesechen werden, beispielsweise am  oberen
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Endabschnitt. Dies k&nnen beispiclsweise die oberen 5 mm bis zum Ende der

Pflegeborsten sein.

Bei rautenformigen Pflegeborsten sind die Winkel der einander anstossenden

Seitenfldchen ungleich 90° (Winkelgrade), insbesondere ungleich 85° bis 95°.

Der Borstenquerschnitt kann herausstechende Ecken oder Zacken aufweisen. Der

Borstenquerschnitt kann auch einspringende Ecken aufweisen.

So kann der Borstenquerschnitt auch gezackt sein. Gezackte Querschnittsformen
zeichnen sich durch Zacken aus, welche radial nach aussen weisen. Der Borstenquer-

schnitt kann beispiclsweise sternférmig sein.

Der Borstenquerschnitt kann ferner auch sich kreuzende Querschnittsarme aufwei-
sen. Die Arme des Borstenquerschnitts kdnnen in einem Winkel von 90° zueinander
angeordnet sein und z. B. eine Kreuzform ausbilden. Die Arme kdnnen in einem
Winkel kleiner bzw. grdsser als 90° zueinander angeordnet sein und z. B. ein "X"

darstellen.

Je nach Ausbildung und Anordnung der Querschnittsarme variiert die Steifigkeit der
Pflegeborste in unterschiedliche Richtungen. So kann die Steifigkeit z. B. durch die
Liange der Arme und durch den Winkel zwischen den sich kreuzenden Armen

beeinflusst werden.

Die Pflegeborsten konnen in Borstenldngsrichtung geradlinig ausgebildet sein. Die
Pflegeborsten konnen auch Knicke oder Biegungen, z. B. bogenférmige Biegungen
enthalten. Da diese Formen mittels Spritzguss nur bedingt herstellbar sind, kénnen
die Pflegeborsten auch nachtriglich bearbeitet werden. Mogliche Verfahren oder

Kombinationen von Verfahren sind mechanisches Umformen (wie z.B. Strecken,
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Stauchen, Biegen, Knicken, etc.) Warmebehandlung, Ultraschall, Laserbehandlung

etc.

Bogenformige Biegungen konnen als Federeclemente wirken, welche einen Borsten-
auflagedruck abfedern. Auf diese Weise sind die freien Borstenenden iiber die

bogenférmigen Biegungen in Borstenldngsrichtung elastisch nachgiebig gelagert.

Die Pflegeborsten kdnnen einen Vollquerschnitt ausbilden.

Die Pflegeborsten kdnnen allerdings auch mindestens teilweise hohl ausgebildet sein
und z. B. einen in Borstenldngsrichtung verlaufenden Hohlkanal, nachfolgend
Borstenkanal genannt, ausbilden. Die Pflegeborsten kdnnen insbesondere réhren-

formig ausgebildet sein.

Die Pflegeborste gemiss dieser Weiterbildung umfasst insbesondere exakt einen, z.
B. zentrisch angeordneten, Hohlkanal. Die Pflegeborste kann allerdings auch

mehrere, z. B. parallel nebencinander verlaufende Hohlkanile enthalten.

Pflegeborsten mit einem Hohlkanal kdénnen eine oben genannte Querschnittsform
aufweisen, wobei sich die Querschnittsform in der besonderen Ausfiihrungsform auf

die Aussenkontur der Pflegeborste bezieht.

Die Form der Innenkontur der Pflegeborste, welche den Hohlkanal ausbildet, kann

der Form der Aussenkontur entsprechen oder von dieser verschieden sein.

Bei verschiedenen Konturen (innen und aussen) kénnen wiederum Variationen in der

Steifigkeit erreicht werden.

Entsprechend kann die durch die Aussen- und Innenkontur begrenzte Wanddicke der

Pflegeborste iiber den gesamten Borstenquerschnitt gleichbleibend oder verdnderlich
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sein. Die Wanddicke kann z. B. 0.2 mm bis 2 mm, insbesondere 0.5 mm bis 1 mm

betragen.

Der Borstenquerschnitt geméss dieser Weiterbildung kann z. B. ringférmig sein.
Gemiss dieser Ausfiihrungsform ist die Querschnittsform der Aussenkontur der
Pflegeborste rund bzw. kreisrund oval oder ellipsenférmig. Die Querschnittsform der
Innenkontur kann ebenfalls rund bzw. kreisrund, oval oder ellipsenférmig sein.
Allerdings kann die Innenkontur auch eine von der Aussenkontur abweichende Form

aufweisen.

Der Hohlkanal kann sich {iber die gesamte Borstenldnge erstrecken. Der Hohlkanal
kann sich auch nur {iber einen Abschnitt der Borstenldnge erstrecken. So kann sich
der Hohlkanal in einem oberen Borstenldngsabschnitt zum Borstenende hin
erstrecken. In einem unteren Borstenldngsabschnitt zur Borstenbasis hin kann die

Pflegeborste als Vollkorper ausgebildet sein.

Dadurch ldsst sich die Steifigkeit der Pflegeborste iiber ihre Léngserstreckung

variieren.

Es es ist zudem auch moglich, dass der Hohlkanal zur Zufuhr einer Fliissigkeit, wie
Mundwasser, zum Borstenende und zur Abgabe der Fliissigkeit am Borstenende
ausgelegt ist. Entsprechend ist der Hohlkanal insbesondere an der Borstenbasis mit

einem Zufuhrkanal im Kopfteil bzw. Borstentriger verbunden.

Grundsitzlich kann auch ein Mundhygieneorgan in gleicherweise wie die soeben

beschriebene Pflegeborste mit Hohlkanal ausgebildet sein.

Der Hohlkanal kann grundsétzlich auch als Riickhalteelement dienen z.B. fiir

Zahnpasta 0.4.
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Die Pflegeborsten konnen in Borstenldngsrichtung eine gleichbleibende Quer-
schnittsform aufweisen. Die Pflegeborsten kdnnen in Borstenldngsrichtung auch eine

verdnderliche Querschnittsform aufweisen.

Die Pflegeborsten konnen in Borstenldngsrichtung eine gleichbleibende Quer-
schnittsgrésse aufweisen. Die Pflegeborsten kdnnen in Borstenlédngsrichtung eine

auch eine verdnderliche Querschnittsgrosse aufweisen.

Die Pflegeborsten kénnen sich z. B. vom Kopfteil bzw. von der Borstenbasis zum
freien Borstenende hin verjliingen. Die Verjlingung kann kontinuierlich oder dis-
kontinuierlich, z. B. stufenférmig verlaufen. Eine kontinuierliche Verjiingung kann

insbesondere konisch sein.

Die Verjiingung der oben beschriebenen Art kann allerdings auch umgekehrt,
ndmlich vom freien Borstenende zum Kopfteil bzw. zur Borstenbasis hin erfolgen.
Solche Geometrien sind weiter unten noch im Zusammenhang mit Hinterschnitten

ndher erortert.

Die Pflegeborsten, insbesondere deren Borstenendabschnitte, konnen an ihrer
Aussenkontur eine Uberlagerungsgeometrie aufweisen, welche die oben genannte
Querschnittsform {iberlagert, ohne jedoch den Charakter der Querschnittsform bzw.

der Geometrie der Borstenendabschnitte massgeblich zu beeinflussen.

Eine solche Uberlagerungsgeometric kann z. B. cin regelmiéssiges oder unregel-
méssiges Rauhigkeitsmuster sein. Das Rauhigkeitsmuster kann Mikrorillen

umfassen. Das Rauhigkeitsmuster kann Kraterstrukturen umfassen.

Da eine solche Uberlagerungsgeometrie sehr kleinskalig ist oder sein kann, spricht

man auch von Strukturierung.
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Eine solche Strukturierung kann durch entsprechend strukturierte Wénde der
Borstenkavititen im Spritzgiesswerkzeug erzielt werden, wobei die Struktur der
Winde der Borstenkavititen beim Spritzgiessen auf die Aussenkontur der Pflege-

borsten iibertragen wird.

Eine Strukturierung der Wénde der Borstenkavitdten kann durch ein Erosionsver-

fahren, wie Mikroecrosionserfahren erreicht werden.

Eine strukturierte Borstenoberfliche kann auch durch den Einsatz cines Zusatz-
materials, insbesondere von Kleinstpartikel aus Sand oder Diamant erzielt werden,
welche der Borstenkomponente beigegeben werden. Die Kleinstpartikel kénnen auch

in einem Beschichtungsverfahren auf die Borstenoberfldche aufgebracht werden.

Eine strukturierte Borstenoberfliche kann auch durch eine Nachbehandlung mittels
mechanischer Bearbeitung (wie z.B. Schleifen, Abtrag, Umformen, Pressen, etc.)
oder Beschichten, wie Bedampfen oder Besprayen, mit einem zweiten oder weiteren

Material erreicht werden.

Ferner kann eine strukturierte Borstenoberfliche auch durch Erwidrmen und einer

nachtriglichen Verdnderung der Borstenoberfldche erzielt werden.

Gemiss eciner Weiterbildung bildet mindestens eine, insbesondere mehrere oder
samtliche Kavitidten der Pflegeborsten im Spritzgiesswerkzeug und somit auch die
entsprechende Pflegeborste jeweils vom freien Borstenende in Richtung Kopfteil

bzw. Borstenbasis betrachtet mindestens lokal eine Querschnittsverengung aus.

Die mindestens ecine Kavitdt der Pflegeborste im Spritzgiesswerkzeug gemaéss dieser
Weiterbildung und somit auch die entsprechende Pflegeborste bildet insbesondere

mindestens einen Hinterschnitt aus.



WO 2017/076839 PCT/EP2016/076309

10

15

20

25

30

-56 -

Dic Geometrie cines solchen Hinterschnitt-Formelements zeichnet sich dadurch aus,
dass der Querschnitt der Pflegeborste und entsprechend auch der dazugehorigen
Borstenkavitit des Spritzgiesswerkzeugs in Entformungsrichtung betrachtet lokal

eine Verengung erfihrt.

Eine Querschnittsverengung in Entformungsrichtung bzw. in Richtung Borstenbasis
betrachtet fithrt zu einer Erschwerung des Entformungsprozesses, da bei der Entfor-
mung der Pflegeborste ein grosserer Borstenquerschnitt durch einen kleineren Quer-
schnitt der dazugehoérigen Borstenkavitdt geflihrt werden muss. Man spricht in

diesem Zusammenhang auch von "Zwangsentformung".

Eine Zwangsentformung liegt auch dann vor, wenn der Richtungsverlauf der Pflege-
borste und entsprechend der kanalférmigen Borstenkavitét erheblich von der Entfor-
mungsrichtung abweicht. Dies ist z. B. der Fall, wenn die Pflegeborste eine oder
mehrere Biegungen, Knicke oder Winkel aufweist. So liegt beispielsweise eine
Zwangsentformung vor, wenn die Pflegeborste schlangenlinienartig verlduft. Die

Pflegeborste kann natiirlich ebenfalls die oben genannten Geometrien aufweisen.

Hinterschnitte bzw. Querschnittsverengungen werden nach Mdglichkeit beim Design
der Borstengeometrie vermieden, da diese eine Entformung verunmoglichen oder
wihrend der Entformung zu einer bleibenden Deformation oder Beschddigung der

Pflegeborsten fiihren.

Es wurde allerdings tiberraschend herausgefunden dass der gezielte Einsatz von
Hinterschnitten dazu genutzt werden kann, bei der Entformung der Pflegeborsten aus
dem Spritzgiesswerkzeug eine absichtliche Verformung der Pflegeborsten herbei-
zufiihren. Das heisst, die Werkzeugkavitit gibt nicht die angestrebte Endform vor.
Diese wird erst durch einen nachfolgenden Umformschritt, insbesondere in Form

einer Streckung, wihrend der Entformung erreicht.
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Die Pflegeborsten werden in Léngsrichtung der kanalférmigen Borstenkavitit, d.h. in
Langsrichtung der Pflegeborsten entformt. Ein Hinterschnitt oder generell eine
Querschnittsverengung in Entformungsrichtung betrachtet, filhrt dazu, dass der
betreffende Borstenabschnitt mit dem grdsseren Querschnitt in der Borstenkavitit
hidngen bleibt. Durch eine plastische Verformung kann dieser nun derart verindert
werden, dass der besagte Borstenabschnitt durch den engeren Kavitédtsabschnitt der
Borstenkavitdt passt. Die Verformung kann beispielsweise ein Quetschen der
Pflegeborste in radialer Richtung oder ein Strecken der Pflegeborste parallel zur

Entformungsrichtung sein.

Die Pflegeborste wird also durch den oben beschriebenen Effekt des Hinterschnitts
bzw. der Querschnittsverengung mittels plastischer Verformung in die Lénge ge-
zogen bzw. gestreckt. Dadurch nimmt einerseits die Borstenldnge zu und andererseits

wird die Querschnittsgrosse und damit der Durchmesser der Pflegeborste verringert.

Durch die zusétzlich plastische Verformung kann folglich - relativ zur Borstenkavitét
- der Durchmesser der gespritzten Pflegeborste verringert und dessen Lénge ver-

grossert werden.

Dieser Effekt ist insofern von grossem Interesse, weil die Herstellung und der
Betrieb eines Spritzgiesswerkzeugs mit einer Vielzahl von kanalférmigen Borsten-
kavititen mit sehr kleinen Kanaldurchmessern ecine grosse technische Heraus-
forderung darstellt. Je kleiner der Kavitdtendurchmesser ist, desto aufwéndiger ist die

Herstellung sowie der Betrieb eines solchen Spritzgiesswerkzeugs.

So nimmt beispielsweise der Ausschuss bei der Herstellung der Spritzgiesswerk-
zeuge erheblich zu, da fehlerhafte Borstenkavititen zu ungeniligenden Spritzgiess-

ergebnissen fiihren.
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Ferner nimmt beim Betriecb des Spritzgiesswerkzeugs auch der Ausschuss an

gespritzten Borstenfeldern zu.

Die oben beschricbene plastische Verformung, welche mit einem gezielten
Hinterschnitt bzw. Querschnittsverengung erzielt werden kann, erlaubt nun beispiels-
weise den Einsatz von kanalférmigen Borstenkavititen von grésserem Durchmesser
und von geringerer Linge. Dadurch ldsst sich der Herstellungsaufwand des

Spritzgiesswerkzeugs sowie der Betriebsaufwand reduzieren.

Ferner erlaubt die genannte plastische Verformung auch die Herstellung von Pflege-
borsten mit Borstendurchmessern und Borstenldngen, welche mit konventionellen

Spritzgiesswerkzeugen nicht mehr wirtschaftlich herstellbar sind.

Der Entformungsvorgang wird dabei zweckmissig so gesteuert, dass die Pflege-
borste bei der Entformung nur soweit verfestigt ist, dass diese einerseits noch eine
plastische Verformung durch die ecinwirkenden Entformungskrifte zulassen und
andererseits ecine Formhaltigkeit aufweist, welche gewéhrleistet, dass die Pflege-
borste bei ausbleibenden Entformungskridften im Anschluss den Entformungs-

vorgang ihre Endform beibehilt.

Gemdss einer Weiterbildung konnen auch Hinterschnitte in der Borstenkavitéit bzw.
an der Pflegeborste zur Ausgestaltung des Borstenendabschnittes Anwendung finden.
So kann vorgesechen sein, dass durch mindestens einen oben beschriebenen
Hinterschnitt der Borstenendabschnitt eciner Pflegeborste bei der Entformung

plastisch verformt, insbesondere in die Linge gezogen wird.

Dadurch lasst sich beispielsweise ein Borstenendabschnitt wihrend der Entformung

zuspitzen, z. B. in eine konische Form bringen.
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Durch das Spritzgiessen der Pflegeborsten erdffnet sich bei der Ausgestaltung der
Borstenendabschnitte im Gegensatz zu konventionellen Pflegeborsten eine hohe

Gestaltungsfreiheit.

Unter Borstenendabschnitt ist der freie Endabschnitt der Pflegeborste gemeint,
welcher im Borstenende abschliesst. Der Borstenendabschnitt erstreckt sich iiber
weniger als die Hilfte, insbesondere weniger als ein Drittel und ganz besonders
weniger als ein Viertel der Gesamtldnge der Pflegeborste. Der Borstenendabschnitt
kann sich auch iiber weniger als ein Sechstel der Gesamtldnge der Pflegeborste

erstrecken.

Dem Borstenendabschnitt kommt bei der Zahnreinigung eine wichtige Bedeutung zu.

Die besondere Ausgestaltung des Borstenendabschnittes der Pflegeborste kann daher
der Erfiillung bestimmter funktioneller Erfordernisse, z. B. im Zusammenhang mit
dem Reinigungsvorgang, insbesondere der Zahn- und Zahnzwischenraumreinigung

dienen.

Der Borstenendabschnitt kann beispielsweise gerundet ausgebildet sein und ein

gerundetes Borstenende aufweisen.

So kann der Borstenabschnitt kappenformig sein. Die Rundung kann insbesondere

im Wesentlichen halbkugel- bzw. kalottenférmig oder ellipsoidférmig sein.

Der gerundete Borstenendabschnitt kann jedoch auch zum Borstenende hin konisch
ausgebildet sein und ein gerundetes Borstenende ausbilden. Das Borstenende kann so
zum Beispiel projektilfédrmig sein. Hat die Pflegeborste einen nicht kreisférmigen
Querschnitt, bietet sich ein Borstenendabschnitt welcher sich im Wesentlichen aus
der Schnittmenge zwischen Borstenquerschnitt und Halbkugel, Kalotte oder

Ellipsoid ergibt.
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Alternativ kann der Borstenendabschnitt auch zugespitzt, insbesondere zu einer
langgezogen, kegelférmigeren Spitze zugespitzt sein und in einem spitzen
Borstenende enden. Ein solcher Borstenendabschnitt kann ebenfalls konisch bzw.

projektilformig sein. Die Zuspitzung kann auch asymmetrisch sein.

Gemiss ciner weiteren Ausfiihrungsform ist das Borstenende des Borstenend-
abschnittes abgeflacht ausgebildet ist. Das heisst, das Borstenende bildet eine flache

Stirnseite aus. Der Ubergang in die Abflachung kann gerundet sein.

Die Fliche der Stirnseite kann senkrecht zur Borstenldngsachse oder gegeniiber
dieser geneigt sein. Das heisst, die Fldache schliesst zur Borstenldngsachse einen

Winkel von kleiner oder gleich 90° ein.

Es ist auch moglich, die Geometrie des Borstenendabschnittes in einem Nachbe-
handlungsschritt zu verdndern. Dieser Nachbehandlungsschritt kann ein
mechanisches Bearbeiten (z.B. Abrunden, Schneiden, Schleifen etc.) und/oder ein
Erwidrmen (thermisches Verformen) und/oder anschliessendes plastisches Verformen

des Borstenendabschnittes umfassen.

So kann der Endabschnitt gemaéss einer weiteren Ausfithrungsform zum Borstenende
hin eine kugel- oder pilzférmige Verbreiterung aufweisen bevor der Endabschnitt im

Borstenende in einer Abflachung oder einer gerundeten Stirnflache endet.

Die pilzférmige Verbreiterung, welche so insbesondere einen Borstenkopf ausbildet,
kann durch ein Stauchen des erwédrmten Borstenendabschnittes erreicht werden.
Hierzu kann ein nachtrigliches Erwéirmen im Anschluss an die Entformung vorge-

sehen sein.
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Eine unmittelbar nach oder wihrend der Entformung vorgenommene plastische
Verformung des noch warmen Borstenendabschnittes, insbesondere ein Stauchen, ist

allerdings ebenfalls moglich.

Gemdss einer weiteren Ausfilhrungsform enthélt der Borstenendabschnitt eine Mehr-
zahl von Borstenenden, welche insbesondere ein Borstenbiischel bzw. -biindel aus-
bilden. Die Borstenenden der Pflegeborste gehen zum Kopfteil hin in einen Borsten-

stamm {iber. Borstenenden und Borstenstamm sind insbesondere integral gespritzt.

Gemiss ciner Weiterbildung ist die Oberfliche des Borstenendabschnittes durch

mindestens eine, insbesondere durch eine Mehrzahl von Vertiefungen strukturiert.

Die Vertiefung bzw. Vertiefungen kénnen strukturierte Oberfliche mit Eindellungen,

Senkl&chern, Schlitzen, Rillen oder eine unstrukturierte rauhe Oberfldche etc. sein.

Gemadss einer Ausfithrungsform ist in der Stirnendfliche des Borstenendes eine
Vertiefung angeordnet. Die Vertiefung ist insbesondere zentral im Borstenende
angeordnet. Die Vertiefung kann kraterférmig sein. Die Vertiefung ist insbesondere
von einem geschlossen umlaufenden Borstenrand begrenzt. Die besagte Stirnend-
fliche des Borstenendabschnitt kann wie oben beschrieben gerundet oder abgeflacht

ausgebildet sein.

Gemiss einer weiteren Ausfiihrungsform weist der Borstenendabschnitt bzw. die
Stirnendfldche des Borstenendes eine Rillung auf. Die Rillung umfasst ldngliche
Vertiefungen und Erhebungen, welche abwechselnd angeordnet sind. Die Rillung
verlduft insbesondere senkrecht zur Léngsachse der Pflegeborste. Die Rillung kann

eine wellenférmige Querschnittsstruktur ausbilden.

Gemiss einer weiteren Ausfilhrungsform sind um den gesamten Umfang des

Borstenendabschnitts eine Mehrzahl von, radial vom Borstenende wegfiihrend Rillen
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angeordnet. Die Rillen laufen im Borstenendabschnitt zum Borstenende hin ent-
sprechend sternartig aufeinander zu. Der Borstenendabschnitt kann wie oben

beschrieben gerundet sein. Vorzugsweise verfiigen die Rillen iiber eine Symmetrie.

Gemiss einer weiteren Ausfilhrungsform sind um den gesamten Umfang des
Borstenendabschnitts eine Mehrzahl von napfartigen Vertiefungen (dimples) ange-
ordnet. Die Vertiefungen kdnnen in einem geometrischen Muster angeordnet sein.

Der Borstenendabschnitt kann wie oben beschrieben gerundet sein.

Es ist allerdings, wie bereits erwihnt, auch moglich, dass die Borstenenden bzw. die
Borstenendabschnitte ihre Endform durch Nachbearbeitungsschritte im Anschluss an
die Entformung erhalten. So k&nnen die Borstenenden eine ebene Stirnfliche
ausbilden, welche in einem Nachbearbeitungsschritt durch Abtrag in eine andere

Form tuberfihrt wird.

Der Nachbearbeitungsschritt kann eine mechanische Bearbeitung des Borstenendes
bzw. Borstenendabschnitt sein. So kann ein solcher Nachbearbeitungsschritt ein
mechanisches Abrunden oder Zuspitzen des Borstenendes der gespritzten Pflege-
borste umfassen. Das Abrunden der Borstenenden kann in gleicher Weise erfolgen

wie dies bereits bei konventionellen Pflegeborsten bekannt ist.

Entsprechend kdnnen auch die technischen Moglichkeiten wie z.B. das mechanische
Verdriangen einzelner Pflegeborsten fiir den Nachbearbeitungsschritt genutzt werden.
Weiter kann der Abrundungsvorgang wie bei den konventionellen, ankergestanzten

Pflegeborsten in mehreren Schritten passieren.

Wird das Borstenende bzw. der Borstenendabschnitt in einem Nachbearbeitungs-
schritte geformt, so erlaubt dies ecine vergleichsweise einfache Ausgestaltung der
gespritzten Borstenenden. Dadurch kann auch das Spritzgiesswerkzeug bzw. kdnnen

die dazugehorigen Werkzeugeinsitze einfacher ausgestaltet werden.



WO 2017/076839 PCT/EP2016/076309

10

15

20

25

30

-63 -

Die Nachbearbeitung der Borstenenden bzw. Borstenendabschnitten der gespritzten
Pflegeborsten bietet sich insbesondere in jenen Varianten in, bei welchen die ge-
spritzten Pflegeborsten mit konventionellen, extrudierten Pflegeborsten, welche in
der Regel bei Ankerstanzen zwingend einen solchen WNachbearbeitungsschritt

erfordern, kombiniert werden.

Gemdss einer Weiterbildung kénnen mehrere Pflegeborsten zu einem Borstenbiindel
zusammengefasst sein, welches sich dadurch auszeichnet, dass die Pflegeborsten zur

Borstenbasis hin in einem Borstenstamm miinden.

Die Pflegeborsten sind iiber den Borstenstamm auf dem Kopfteil bzw. dem Borsten-
triger angeordnet. Pflegeborsten, Borstenstamm und Kopfteil bzw. Borstentriger

koénnen integral gespritzt sein.

Die Linge des Borstenstammes kann bis zur Hélfte der Gesamtlinge der Pflege-

borste umfassen, welche den Borstenstamm mitumfasst.

Die Gesamtlinge der Pflegeborste entspricht insbesondere der herkdmmlichen
Borstenldnge von Kdrperpflegebiirsten. Dies trifft insbesondere auch auf die anderen,

in diesem Anmeldetext offenbarten Ausfithrungsformen von Pflegeborsten zu.

Die Variation der Borstenlidngen in einem Borstenfeld mit gespritzten Pflegeborsten
kann ausgepridgter und vielfdltiger sein als bei herkémmlichen Zahnbiirsten. Die
Langenunterschiede kdnnen insbesondere wegen dem Spritzgiessen der Pflege-
borsten vielfdltiger umgesetzt werden. Insbesondere kdénnen direkt benachbarte

Pflegeborsten grosse Langenunterschiede aufweisen.

Der Borstenstamm kann eine Linge von 0.5 mm bis 8§ mm, insbesondere von 3 mm

bis 6 mm aufweisen. Die Lénge des Borstenstammes der Pflegeborsten kann
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innerhalb der Korperpflegebiirste gleich oder variabel sein. Die Héhe des Borsten-

stammes beeinflusst auch die Steifigkeit der Pflegeborsten.

Gemadss einer Weiterbildung kann der Borstenstamm oder auch das ganze
Borstenbiindel bzw. Borstensegment {iiber einen Sockel am Kopfteil bzw. am
Borstentrdger angeordnet sein. In diesem Fall kann der Sockel eine Lidnge von 0.2

mm bis 1.5 mm aufweisen.

Der Sockel ist im Prinzip als sehr kurzer Borstenstamm zu verstehen.

Der Sockel wird insbesondere ebenfalls integral mit Borstenstamm, Pflegeborsten

und Kopfteil bzw. Borstentriger einteilig gespritzt.

Beziiglich des Designs des Kopfteils ergibt sich durch das Spritzgiessen der Pflege-
borsten ein hoher Gestaltungsfreiraum. Dies liegt daran, weil im Bereich des
Kopfteils keine  besonderen Berciche zum Verankern der konventionellen
Pflegeborsten und fiir das entsprechende Verankerungsverfahren (Stanzen, AFT etc.)

ausgebildet werden miissen.

Die hohe Gestaltungsfreiheit betrifft insbesondere auch die Dicke bzw. Hohe des
Kopfteils. So kann das Kopfteil im Vergleich zu herkémmlichen K&rperpflege-
biirsten vergleichsweise diinn bzw. sehr diinn, d.h. von geringer Héhe bzw. sehr
geringer Hohe ausgebildet sein. Um trotzdem die notwendige Steifigkeit zu erlangen

besteht das Kopfteil insbesondere aus einer Hartkomponente.

Die unteren Grenzen beziiglich Hohe des Kopfteil sind nicht durch das Ver-
ankerungsverfahren der konventionellen Pflegeborsten, sondern durch das Spritz-

giessverfahren des Kopfteils limitiert.
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Das Kopfteil kann z. B. eine Héhe von 2 mm bis 5 mm, insbesondere 2.5 mm bis 3.5
mm aufweisen. In sehr diinnen Zonen (z.B. zur Materialschwichung) kann das

Kopfteil Héhen unter 1 mm, insbesondere zwischen 0.5 mm — 1 mm erreichen.

Die Schichtdicke des Borstenmaterials an der Gesamthohe des Kopfteils betrdgt z.B.

1.0 mm bis 3.0 mm, insbesondere 1.2 bis 2.0 mm.

Die Dicke bzw. Hohe des Kopfteils kann ausgehend vom Halsteil zum freien Ende
des Kopfteils hin abnehmen. Weiter ist es auch mdglich, die Dicke iiber die Lange zu
variieren, so dass an den Diinnstellen die genannten flexiblen bzw. flexibleren

Stellen entstehen.

Es ist ferner auch moglich, das Kopfteil zusdtzlich mit Versteifungsstrukturen, wie
Versteifungsrippen, zu versehen. Versteifungsstrukturen kénnen in Lingsrichtung, in
Querrichtung oder in einer Kombination davon vorgesehen sein. Versteifungs-
strukturen konnen gleichzeitig auch die Verbindung zwischen der Hartkomponente
des Kopfteils und der Borstenkomponente, welche in der Regel zusammen keinen
Materialschluss eingehen, verbessern. Es entsteht dann ein Formschluss zwischen der

Hartkomponente des Kopfteils (falls vorhanden) und der Borstenkomponente.

Die hohe Gestaltungsfreiheit betrifft ferner auch die Riickseite des Kopfteils.

So ist es auch moglich, die Riickseite und allenfalls auch die seitliche Peripherie des
Kopfteils teil- oder vollflichig mit einer Weichkomponente zu gestalten. Dies
aufgrund dessen, dass bei komplett spritzgegossenen Biirsten keine Anforderungen

an Stiitzstellen fiir die weitere Verarbeitung vorhanden sind.

Fiir die Fixierung der Weichkomponente am Kopfteil kann es moglich sein, dass Ele-
mente aus Hartkomponente geschaffen werden, welche durch die Borstenkomponen-

te hindurch ragen und welche nachfolgend mit Weichkomponente iiberdeckt werden.
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Die Hartkomponente des Kopfteils und die Weichkomponente verbinden sich mittels
Materialschluss, dadurch wird sichergestellt, dass die Weichkomponente am
Biirstenkopf mittels Materialschluss haftet. Die Weichkomponente kann sich aber
auch mit der Hartkomponente des Kopfteils und mit der Borstenkomponente

verbinden.

Die Riickseite und/oder die seitliche Peripherie des Kopfteils kann zwar wie bekannt
flach bzw. unstrukturiert ausgebildet sein. Eine strukturierte Riickseite und/oder die
seitliche Peripherie, z.B. mit einem Rauhigkeitsmuster bzw. mit einer organisierten
Topographie, z. B. mit Noppen, Rillen, oder anderen abstehenden Strukturen), ist
ebenfalls moglich. Die Oberflichenstruktur kann mit einer Borstenkomponente,
Hartkomponente, oder Weichkomponente oder weiteren Komponenten erfolgen. Die
Oberflachenstruktur kann durch eine ecinzelne Komponente oder durch eine
Kombination von zwei, drei oder mehreren Komponenten erfolgen. Insbesondere
kann die Oberflichenstruktur mit einer Weichkomponente und einer Hartkom-
ponente oder mit einer Borstenkomponente, einer Weichkomponente und einer

Hartkomponente ausgebildet sein.

So kdénnen auf der Riickseite, wie bereits weiter oben erwihnt, teil- oder vollflachig
ein oder mehrere Mundhygieneorgane, wie Zungenreiniger, vorgesehen sein. Das
oder die Mundhygiencorgane zeichnen sich durch spezifische Werkstoff-

eigenschaften und/oder eine Strukturierung aus.

Die hohe Gestaltungsfreiheit betrifft auch die Vorderseite des Kopfteils.

So konnen auf der Kopfvorderseite dieselben Materialkombinationen wie auf der

Kopfriickseite eingesetzt werden.

Die Vorderseite des Kopfteils kann zwar wie bekannt ebenfalls flach ausgebildet

sein. Eine strukturierte Vorderseite, z.B. mit einem Rauhigkeitsmuster bzw. einer
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Topographie ist ebenfalls moglich. So kann die Vorderseite Erhéhungen und
Vertiefungen aufweisen. Erhdhungen kdnnen beispielsweise halbkugelfdrmig sein.
Ein wellenférmige Topographie auf der Vorderseite ist ebenfalls mdglich. So sind
stetige und nicht stetige Topographien moglich. Nichtstetige Topographien zeichnen

sich durch Spriinge, wie Stufen aus.

Dic Vorderseite kann Flachenabschnitte ausbilden, welche relativ zucinander in der
Hohe versetzt sind. So kann zum Beispiel ein innen liegender Fldchenabschnitt

gegeniiber umliegenden Flichenabschnitten erhdht oder vertieft sein.

Die Vorderseite des Kopfteils kann auch Flichenabschnitte ausbilden, welche

zueinander unterschiedlich geneigt sind.

Gemadss einer Weiterbildung ist am Kopfteil ein bewegliches Element bzw. Teil
angeordnet. Das bewegliche Teil kann angespritzt sein oder durch Montage an das

Kopfteil angebracht sein.

Wird das bewegliche Teil angespritzt, so verbinden sich die Komponenten des be-
weglichen Teils und des Kopfteils insbesondere nicht mittels Materialschluss. Dies
passiert z. B. durch unterschiedliches Schwundverhalten der Komponenten oder
durch spezifisch abgestimmte sich nicht mittels Materialschluss verbindende Kom-
ponenten. Auf diese Weise kdnnen Gelenkverbindungen oder Gleitfiihrungen ausge-

bildet werden. Die Verbindung kann insbesondere eine Formschlussverbindung sein.

So kann z. B. geméss einer Weiterbildung zwischen einer ersten und zweiten Kom-
ponente eine formschliissige Verbindung erzielt werden, indem eine zweite Kompo-
nente, d.h. die Komponente des beweglichen Teils, durch einen Hohlraum der ersten

Komponente gespritzt wird und dabei mindestens einen Hinterschnitt ausbildet.
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Die beweglichen Teile kdnnen gegeniiber dem Kopfteil z. B. rotatorisch oder transla-
torische Bewegungen ausfiihren. Kombinationen von rotatorischen und translatori-

schen Bewegungen sind auch moglich.

Die Pflegeborsten sind insbesondere an den beweglichen Teilen angespritzt. Das
bewegliche Teil kann ausschliesslich oder mindestens teilweise aus der Borstenkom-

ponente hergestellt sein.

Das bewegliche Teil kann ein Borstensegment ausbilden. Das bewegliche Teil kann

auch mehrere Borstensegmente ausbilden.

Wird das bewegliche Teil kann als separates Bauteil am Kopfteil montiert sein, so
bildet das bewegliche Teil insbesondere eine Halterung zur Befestigung am Kopfteil
aus. Halterung und Pflegeborsten sind insbesondere integral mit dem beweglichen

Teil gespritzt.

Das bewegliche Teil kann z. B. tellerférmig sein, welcher iiber eine entsprechende

Halterung, flexibel, nachgiebig am Kopfteil befestigt ist.

Gemiss einer Weiterbildung sind im Kopfteil Sensormittel zur Erfassung bestimmter
Parameter vorgesehen. Die Sensormittel kdnnen z. B. sein:
- Geruchssensor zum Erfassen von Mundgeruch;

- Drucksensor zur Erfassung eines Anpressdruckes.

Die Sensormittel kdnnen als Inserts in die Kavitdt des Spritzgiesswerkzeugs einge-
legt und von der Kunststoffkomponente umspritzt werden. Werden sdmtliche
Pflegeborsten ebenfalls gespritzt, so entfallen die durch den Verankerungsvorgang
mit konventionellen Verfahren (Stanzen, AFT etc.) auf das Kopfteil ausgeiibten me-
chanischen Belastungen, welche die Unterbringung von Sensormitteln im Kopfteil

verunméglichen wiirden.
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Durch das Kopfteil, welches aus eciner ersten Hartkomponente besteht, kdnnen
mindestens e¢in, insbesondere mehrere Kanidle fithren, welche mit der Borsten-
komponente gefiillt sind. Die Kanile enden in den Pflegeborsten. Sie entsprechen
den Zufuhrkandlen bzw. Verteilkandlen im Spritzgiesswerkzeug, liber welche die

Borstenkomponente in die Borstenkanéle geleitet werden.

Die Kanile konnen lichtleitend ausgelegt sein, so dass Licht vom Grundkérper iiber
die Kanile in die Pflegeborsten geleitet werden kann. So kann z. B. im Grundkérper,
insbesondere im Kopfteil oder Griffteil, eine Lichtquelle angeordnet sein. Die Licht-

quelle bringt so das Borstenfeld oder einzelne Pflegeborsten zum Leuchten.

Die Lichtquelle kann bei der Herstellung der Korperpflegebiirste als Einlegeteil im
Spritzgiessverfahren umspritzt oder nach dem Spritzgiessvorgang montiert werden.
Die Borstenkomponente ist hierzu lichtleitend. Die Borstenkomponente ist
zweckmaissig transparent. Die Borstenkomponente kann so gewihlt werden, dass
diese durch Reflexion als Lichtleiter wirkt und das Licht im Kanal bzw. in der
Pflegeborste leitet. Hierzu kdnnen ergénzend bzw. unterstiitzend Beschichtungen im
Kopfteil, dem Griftkérper und/oder den Pflegeborsten vorgesehen sein, welche eine

Grenzflache ausbilden, an welcher das Licht reflektiert wird.

Die Lichtreflexion kann auch durch eine spezifische Oberflichengestaltung an der

Grenzflache erzielt werden.

Gemiss einer Weiterbildung der Korperpflegebiirste, insbesondere der Zahnbiirste
kann der Grundkdrper im Weiteren cinen an das Halsteil anschliessendes Griffteil
ausbilden. Das Halsteil ist dabei zwischen Kopfteil und Griffteil angeordnet. Das
Halsteil zeichnet sich durch einen gegeniiber dem Kopfteil und dem Griffteil

verjiingten Abschnitt des Grundkdrpers aus.
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Der Griffteil dient zum Halten der Korperpflegebiirste, insbesondere Zahnbiirste,

wihrend der Korperpflege, insbesondere Zahnreinigung.

Die Korperpflegebiirste kann eine Einwegbiirste, wie Einwegzahnblirste, oder

Mehrwegbiirste, wie Mehrwegzahnbiirste, sein.

Eine solche Einwegzahnbiirste wird beispielsweise unter dem Handelsnamen "Wisp"

von der Firma Colgate vertrieben.

Die Korperpflegebiirste kann eine Biirste aus dem Bereich der Kosmetik oder

Mundhygiene sein.

Eine Korperpflegebiirste aus dem Bereich der Kosmetik kann ein Applikator fiir
Kosmetikprodukte, beispiclsweise Mascara (Wimperntusche) oder eine Haartdnung

oder ein Nagellackpinsel sein.

Ferner kann die Korperpflegebiirste eine Gesichtsbiirste, eine Haarbiirste oder ein

Nassrasierer mit gespritzten Pflegeborsten und ggf. Massagenoppen sein.

Die Korperpflegebiirste, insbesondere als Einwegblirste, kann als Fingerbiirste
ausgebildet sein. Diese wird iiber einen Fingerling, z. B. aus Gummi, auf den Finger

aufgesteckt.

Die Korperpflegebiirste, insbesondere als Einwegbiirste, kann ferner ein Interdental-

reiniger mit gespritzten Pflegeborsten sein.

Die Korperpflegebiirste, insbesondere als Einwegbiirste, kann ferner ein Zungen-

reiniger mit gespritzten Pflegeborsten sein.
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Grundsitzlich kénnen Biirsten mit gespritzten Pflegeborsten gemadss vorliegender
Erfindung auch Anwendung finden fiir Haushaltsbiirsten, wie Abwaschbiirsten,
Bodenwischer, Besen, Schrubber, Pinsel, Toilettenbiirste, Flaschenreiniger, Nagel-

bursten etc.

Ferner kénnen Biirsten mit gespritzten Pflegeborsten geméiss vorliegender Erfindung
auch Anwendung zur Applikation von Fliissigkeiten im Bereich der Medizinal-

produkte finden.

Wie bereits erwihnt, ist die Korperpflegebiirste insbesondere eine Zahnbiirste.

Umfasst die Zahnbiirste cin Griffteil, so kann diese z. B. eine Handzahnbiirste mit

oder ohne motorisch angetricbenen Borstenbewegung sein.

Gemiss einer Weiterbildung der Kdérperpflegebiirste, insbesondere Zahnbiirste kann
die Korperpflegebiirste auch als Montageteil, insbesondere als Wechselteil, zur

Montage auf einem Griffkdrper ausgebildet sein.

Das Montageteil ist insbesondere ein AufSteckteil zum Aufstecken auf einen

Griftkorper.

Der Grundkdrper umfasst hierzu insbesondere ein Halsteil, {iber welchen die
Korperpflegebiirste am Griffkdrper montierbar ist. Eine solche Korperpflegebiirste
kann z. B. cine elektrische Zahnbiirste sein, bei welcher die Borstenbewegung

motorisch angetrieben ist.

Die elektrische Zahnbiirste kann eine oszillierende, schwenkende oder translatorische
Bewegungen des Borstenfeldes bewirken. Die elektrische Zahnbiirste kann eine
Vibrations- bzw. Schallzahnbiirste sein. Elektrische Zahnbiirsten mit kombinierten

Bewegungen sind ebenfalls mdglich.
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Sind die gespritzten Pflegeborsten weniger Widerstandsfahig als die konventionellen,
extrudierten Borsten, so kdnnen gespritzte Borsten nur begrenzten Bewegungen bzw.
Geschwindigkeiten ausgesetzt werden, um die Lebensdauer zu optimieren. Wahrend
gangige Elektrozahnbiirsten mit deutlich tiber 300 Hz schwingen kdnnen, kann fiir
gespritzte Pflegeborsten eine Geschwindigkeit von unter 300 Hz, vorzugsweise unter

250 Hz, besonders bevorzugt unter 200 Hz angewendet werden.

Elektronikkomponenten der elektrischen Zahnbiirste kénnen mit eciner Kunststoff-

komponente umspritzt sein.

Die oszillierenden bzw. hin- und her rotierenden elektrischen Zahnbiirsten zeichnen
sich wie folgt aus. Der Borstentrdger mit den gespritzten Pflegeborsten ist um eine
Drehachse D hin- und herdrehbar mit einem Trédger- und Kupplungsteil verbunden,
welches auf das Handgerit aufgesteckt werden kann. Im Handgerit ist ein geeigneter

Antrieb vorhanden.

Im Betrieb wird ein bevorzugter maximaler Drehwinkel a erreicht. Die gespritzten
Pflegeborsten sind derart auf dem Borstentrdger angeordnet, dass fiir den maximalen
Abstand rmax ihrer Austrittspunkte auf dem Borstentrdger von der Drehachse D gilt:
max=dmax™180°:(m0), wobei dmax der eingangs genannte maximale Weg ist. Gendhert
(Distanz der Umkehrpunkte statt Lange des Bogens) gilt rmax=dmax:(2s8in(0/2)).

Vorzugsweise gilt dmax= 3mm.

Derzeit sind Geréte mit Drehwinkeln bis 70° auf dem Markt. Der Durchmesser des
Biirstenkopfes betridgt in der Regel weniger als 20 mm. Die Bewegung der Spitzen
der gespritzten Pflegeborsten nimmt mit dem Radius bzw. dem Abstand zur
Drehachse zu. Die folgende Tabelle gibt einige Werte fiir den Weg an, der in

Abhiéngigkeit des Drehwinkels und des Radius berechnet wurde. Die hinterlegten
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Wegangaben gehdren zu erfindungsgemiss fiir dmax=3 mm zuldssigen Wertepaaren

Radius/Drehwinkel (dmax=Distanz der Umkehrpunkte).

Radius (mm) | a = 10° a=20° a=30° a = 40° a = 50° a = 60° a=70°
1 0.2 0.3 0.5 0.7 0.8 1.0 1.1
2 0.3 0.7 1.0 1.4 1.7 2.0 2.3
3 0.5 1.0 1.6 2.1 2.5 3.0 3.4
4 0.7 1.4 2.1 2.7 3.4 4.0 4.6
5 0.9 1.7 2.6 3.4 4.2 5.0 57
6 1.0 2.1 3.1 4.1 5.1 6.0 6.9
7 1.2 2.4 3.6 4.8 5.9 7.0 8.0
8 1.4 2.8 4.1 5.5 6.8 8.0 9.2
9 1.6 3.1 4.7 6.2 7.6 9.0 10.3
10 1.7 3.5 5.2 6.8 8.5 10.0 11.5

Die Tabelle zeigt, dass bei kleinen Drehwinkeln im Prinzip der ganze Biirstenkopf

mit gespritzten Pflegeborsten besetzt werden kann und dass bei grossen Drehwinkeln

nur ein zentrales Segment mit gespritzten Pflegeborsten besetzt werden sollte.

Schwenkende Zahnbiirsten zeichnen sich wie folgt aus. Der Biirstenkopf wird im

Betrieb um seine Lingsachse L verschwenkt, so dass der Biirstenkopf eine wippende

Seitwirtsbewegung ausfiihrt. Der Biirstenkopf iiberstreicht dabei einen Winkel B. Fiir

den maximalen Abstand lmax der Spitzen der gespritzten Pflegeborsten von der

Schwenkachse L gilt Imax=dmax™180 () bzw. lnax=dmax:(2sin(p/2)) (Distanz der
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Umkehrpunkte), wobei dmax der eingangs genannte maximale Weg ist. Vorzugsweise

1St dmax = 3mm.

Bei dieser Bewegung sollte der maximal zurlickgelegte Weg der Spitzen ebenfalls
kleiner 3 mm sein. Der Drehwinkel kann somit anhand der folgenden Tabelle in
Abhiéngigkeit des Abstands der Spitzen der Pflegeborsten von der Schwenkachse
festgelegt werden. Die hinterlegten Wegangaben gehdren zu erfindungsgemaéss fiir
dmax = 3 mm zuldssigen Wertepaaren Abstand/Schwenkwinkel. Bei einem mittleren
Abstand von 12 mm sollte der Drehwinkel des Biirstenkopfes nicht grosser 15°

gewihlt werden.

Abstand (mm) | B=10° | B=15° | B=20° | Pp=25° | B=30° | P=35°
9 1.6 2.3 3.1 3.9 4.7 5.4
10 1.7 2.6 3.5 43 5.2 6.0
11 1.9 2.9 3.8 4.8 5.7 6.6
12 2.1 3.1 4.2 5.2 6.2 7.2
13 2.3 3.4 45 5.6 6.7 7.8
14 2.4 3.7 4.9 6.1 7.2 8.4
15 2.6 3.9 5.2 6.5 7.8 9.0

Es kann vorgesehen sein, dass das Wechselteil aus der Borstenkomponente besteht.

Die dazugehorige Schnittstelle kann aus der Borstenkomponente ausgebildet werden.

Weiter konnen Touch-Stifte fiir Touchscreens wie genannt hergestellt werden. Die
genannten Stifte sind pinselartig aufgebaut und ermdglichen die Bedienung von

Touchscreens mit ihnen anstatt mit den Fingern. Der Griff ist wiederum ein
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Grundkorper und die Borsten sind das funktionale Element. Die Borsten sind in

Langsrichtung des Stifts angeordnet. Die Borsten sind wie Pflegeborsten hergestellt.

Alternative Produkte ohne Griffteil, jedoch mit Borsten, welche wie Pflegeborsten
hergestellt sind, kdnnen beispielsweise Golftees sein. Ein Tee wird im Golfsport
verwendet und ist ein Element, das in den Rasen gesteckt wird, um den Golfball fiir
den Abschlag darauf zu legen. Gewisse Produkte haben dabei keine durchgehende
Flache fiir die Auflage des Golfballs, sondern haben in Léngsrichtung des Golftees
gerichtete Borsten darauf, welche die Auflage des Balls ermdglichen. Diese sind an
einem Element befestigt, welches in den Boden gesteckt wird. Dieses wiederum ist

dhnlich zum Griffteil.

Es kann vorgesehen sein, dass der Griffkdrper aus einer Hartkomponente ist, welche
sich von der Borstenkomponente unterscheidet. Die dazugehdrige Schnittstelle kann

in der Hartkomponente ausgebildet werden.

Weiter kann vorgesehen sein, das Wechselteil so zu gestalten, dass ein Tragerkorper
die Schnittstellenstruktur enthélt und dieser aus einer Hartkomponente geformt ist.
Die Borstenkomponente ist entsprechend an den TrigerkOrper angespritzt. Auf diese
Weise kann die ganze Schnittstellenstruktur auf beiden Teilen aus einer Hartkompo-

nente geformt sein, wie dies bereits heute bei Wechselzahnbiirsten iiblich ist.

Es kann vorgesehen sein, dass der Grundkoérper mindestens eine Sollbruchstelle
enthélt. Diese erlaubt dem Anwender das Kiirzen der Korperpflegebiirste auf eine

gewiinschte Lénge.

So koénnen beispielsweise im Griffteil eine oder mehrere Sollbruchstellen vorgesehen

sein, welche das Kiirzen des Griffteils erlauben.



WO 2017/076839 PCT/EP2016/076309

10

15

20

25

30

-76 -

So kénnen beispielsweise im Kopfteil eine oder mehrere Sollbruchstellen vorgesehen

sein, welche das Kiirzen des Kopfteils erlauben.

Die Pflegeborsten konnen aus einer einzigen Komponente bestehen. Die Pflege-

borsten kénnen farbig sein. Die Pflegeborsten k&nnen transparent sein.

Die Pflegeborsten kdnnen auch aus zwei verschiedenen Komponenten bestehen.

Mit verschiedenen bzw. unterschiedlichen Komponenten sind insbesondere
unterschiedliche Kunststoffwerkstoffe bzw. -materialien, Kunststoff-Shorehéirten

oder auch verschiedene Farben gemeint.

Die Pflegeborsten kdnnen aus mehr als zwei verschiedenen Komponenten bestehen.

So kann der Querschnitt der Pflegeborste aus zwei verschiedenen Komponenten be-
stehen. Der Querschnitt der Pflegeborste kann auch aus mehr als zwei verschiedenen

Komponenten bestehen.

So kann die Pflegeborste einen Borstenkern aus einer ersten Komponente und einen

Borstenmantel aus einer zweiten Komponente aufweisen.

Es kann alternativ oder zusétzlich auch vorgesehen sein, dass die Pflegeborste in
Langsrichtung zwei verschiedene Komponenten aufweist. Die Pflegeborste kann in

Langsrichtung auch mehr als zwei verschiedene Komponenten aufweisen.

So kann beispielsweise der Borstenendabschnitt aus einer anderen Komponente be-

stehen als der verbleibende Borstenabschnitt.

Allgemein sind unterschiedliche Komponenten insbesondere unterschiedliche Kunst-

stoffwerkstoffe.
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Gemiss einer Weiterbildung kénnen unterschiedliche Komponenten auch Kompo-
nenten mit verschiedenen Farben (einschliesslich Transparenz, weiss und schwarz)
sein. Die verschiedenen Komponenten kdnnen ferner auch sowohl unterschiedliche

Kunststoffwerkstoffe als auch unterschiedliche Farben umfassen.

So kann beispiclsweise bei einem Zwei- bzw. Mechrkomponenten Borstenquerschnitt
der Borstenmantel transparent und der Borstenkern farbig ausgebildet sein oder

umgekehrt.

Bei einer in Léngsrichtung Zwei- bzw. Mehrkomponenten Pflegeborste kann der
Borstenendabschnitt eine andere Farbe aufweisen als der verbleibende Borstenab-
schnitt. D.h. einer der beiden Borstenabschnitte kann auch transparent ausgebildet

sein und der andere farbig.

Beziiglich mechanischer Eigenschaften kann bei einem Zwei- bzw. Mehrkomponen-
ten Borstenquerschnitt der Borstenmantel aus einer Hartkomponente und der

Borstenkern aus einer Weichkomponente bestehen oder umgekehrt.

Bei einer in Léngsrichtung Zwei- bzw. Mehrkomponenten-Pflegeborste kann der
Borstenendabschnitt aus eciner Weichkomponente und der verbleibende Borstenab-

schnitt aus einer Hartkomponente bestehen oder umgekehrt.

Eine Mchrkomponenten-Pflegeborste insbesondere eine Zweikomponenten-Pflege-
borste lédsst sich in einem so genannten Co-Injektions-Spritzgiessverfahren herstellen.
Dieses Verfahren zeichnet sich dadurch aus, dass die verschiedenen Komponenten in
einer Werkzeugkavitit, sprich in einer Borstenkavitit nacheinander gespritzt werden.
Das Spritzen kann {iber einen gemeinsamen oder liber verschiedene Anspritzpunkte
erfolgen Spezielle Komponenten- (bzw. Material) und/ oder Farbkombinationen

konnen so erreicht werden.
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Ein solches Verfahren ist beispielsweise in der WO-A-2013/020 237 im Zusammen-

hang mit der Herstellung eines Grundkorpers beschrieben.

Ferner kann vorgesehen sein, dass das Borstenfeld Pflegeborsten aus verschiedenen
Komponenten enthilt. Die Pflegeborsten kdnnen z. B. unterschiedliche Farben auf-
weisen. So kdénnen auch Borstensegmente mit Pflegeborsten aus unterschiedlichen

Komponenten in einem Co-Injektionsverfahren wie oben erwéhnt hergestellt werden.

Es kann auch vorgesehen sein, dass das Borstenfeld Borstensegmente aus unter-
schiedlichen Komponenten enthélt, wobei die Pflegeborsten innerhalb eines Borsten-

segmentes insbesondere aus derselben oder denselben Komponenten bestehen.

Insbesondere ist es moglich, den sogenannten Power-Tip, d.h. die vordersten
Borstensegmente im Borstenfeld (am freien Ende des Biirstenkopfes), aus einer
anderen Borstenkomponente zu spritzen als der Rest des Borstenfeldes. Damit kann
beispielsweise erreicht werden, dass mit Pflegeborsten unterschiedliche Funktionen

erfullt werden.

Gemiss einer Weiterbildung kdénnen auch hier unter verschiedenen Komponenten
Komponenten mit verschiedenen Farben (einschliesslich Transparenz, weiss und
schwarz) gemeint sein. Die verschiedenen Komponenten kdnnen ferner auch sowohl
unterschiedliche Kunststoffwerkstoffe, unterschiedliche Shorehédrten als auch

unterschiedliche Farben umfassen.

So kénnen innerhalb eines Borstensegmentes Pflegeborsten mit unterschiedlichen

Farben angeordnet sein.

Ferner kdnnen innerhalb eines Borstenfeldes Borstensegmente mit unterschiedlichen

Farben angeordnet sein.
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Der Grundkdrper kann aus einer einzigen Komponente sein. Der Grundkdrper kann

auch aus mehreren Komponenten bestehen.

Der Grundkdrper kann transparent sein. So kénnen im Biirstenkopf eine Folie mit
Bild oder Schriftzug eingelegt sein, welche mit der transparenten Komponente

umspritzt ist. Hierzu wird die Folie im Spritzgiessprozess hinterspritzt.

So koénnen z. B. im Griffteil weitere Funktionselemente wie Daumenauflage oder
allgemein Griffauflagen oder Regionen, welche im Griffteil Ausnehmungen in der
Hartkomponente fiillen um flexible Zonen zu generieren aus einer oder mehreren
weiteren Komponenten vorgesehen sein. Die weitere Komponente ist insbesondere

eine Weichkomponente oder eine Borstenkomponente.

Fir die Funktionselemente im Griffteil kdnnen die gleichen Weichkomponenten wie
fiir Mundhygieneorgan im Biirstenkopf verwendet werden. Mundhygieneorgane und
Funktionselemente kdnnen im selben Arbeitsgang durch denselben Anspritzpunkt
gespritzt werden. Mundhygieneorgane und Funktionselemente konnen eine
zusammenhingende Materialregion bilden. Vorzugsweise sind diese dann iiber einen
Materialverbindungskanal verbunden. Mundhygieneorgane und Funktionselemente
kénnen in jeweils einem separaten Arbeitsgang durch denselben Anspritzpunkt
gespritzt werden (Kaskade). Die Weichkomponente geht mit der Hartkomponente

vorzugsweise einen Materialschluss ein.

Fir die Funktionselemente im Griffteil kénnen die gleichen Borstenkomponenten
wie flir die Pflegeborsten im Biirstenkopf verwendet werden. Pflegeborsten und
Funktionselemente kénnen im selben Arbeitsgang ab demselben Anspritzpunkt ge-
spritzt werden. Pflegeborsten und Funktionselemente kdnnen eine zusammenhéngen-
de Materialregion bilden. Vorzugsweise sind diese dann iiber einen Materialver-

bindungskanal verbunden. Pflegeborsten und Funktionselemente kdnnen in jeweils
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einem separaten Arbeitsgang durch denselben Anspritzpunkt gespritzt werden
(Kaskade). Die Borstenkomponente kann mit der Hartkomponente einen Material-
schluss ecingehen. Falls die Borstenkomponente mit der Hartkomponente keinen
Materialschluss eingeht, werden in der Hartkomponente Geometrieelemente vor-
gesehen (z.B. Durchbriiche, Ausnehmungen, Hinterschnitte, Umschlingungsgeo-
metrien etc.), welche zwischen Borstenkomponente mit der Hartkomponente einen

Formschluss erlauben.

Eine weitere Funktion ecines solchen Funktionselementes kann die Informations-
wiedergabe sein. So kann im Grundkdrper und insbesondere im Griffteil eine
Beschriftung mit Buchstaben, Zahlen, Symbolen und/oder Zeichen mittels
unterschiedlicher Komponenten vorgenommen werden. So kann der Grundkoérper
bzw. der Griffteil Ausnehmungen enthalten, welche das Schriftbild wiedergeben. In
die Ausnechmungen werden dann eine oder mehrere Komponenten gespritzt, welche
den Hohlraum der Ausnehmung fiillen und so die Beschriftung lesbar machen. Die

Komponenten kdnnen hierzu unterschiedliche Farben aufweisen.

Die Pflegeborsten mit dem dazugehdrigen Borstentrdger konnen aus einer anderen
Komponente bestehen als der Grundkoérper, insbesondere als dessen Kopfteil. Die
beiden Komponenten konnen sich beispielsweise beim Spritzgiessen nicht
miteinander verbinden. Die Verbindung zwischen Borstentrdger und Grundkdrper ist
in diesem Fall wie oben erwdhnt insbesondere mechanisch, z. B. iiber eine
Formschluss- und/oder Kraftschlussverbindung. Die mechanische Verbindung kann
bereits im Rahmen eines Mehrkomponentenspritzgiessverfahrens wihrend des
Spritzgiessens hergestellt werden. So kann beispielsweise eine zweite Komponente,
z. B. zur Herstellung des Borstentrdgers mit Pflegeborsten in einen Hinterschnitt

eines Bauteils, z. B. ein Kopfteil, aus einer ersten Komponente gespritzt werden.

Zur Herstellung der mechanischen Verbindung kann, wie bereits weiter oben

erwihnt, auch das Schwundverhalten der Komponenten ausgenutzt werden.



WO 2017/076839 PCT/EP2016/076309

10

15

20

25

-81 -

Weiter kann auf die nicht verbindenden Komponenten eine Komponente als Uberzug
aufgespritzt werden. Diese Komponente verbindet sich beispiclsweise mit der
Triagerkomponente und stellt so die Sicherung der nicht verbindenden Komponenten

her.

Es ist auch moglich, dass der Grundkorper, insbesondere dessen Kopfteil, und die
Pflegeborsten mit dem Borstentrdger aus denselben Komponenten bestehen oder

diese mindestens enthalten.

In diesem Zusammenhang muss die Steifigkeit des Grundkdrpers bzw. des Kopfteils
unter Umstdnden durch eine entsprechende geometrische Ausgestaltung des
Grundkorpers bzw. Kopfteils erzielt werden. Dies kdnnen wie bereits erwéhnt

Versteifungsstrukturen im Kopfteil sein.

Gemiss ciner Weiterbildung umfasst die Korperpflegebiirste drei (Kunststoff-)
Komponenten bzw. besteht aus diesen. Der Grundkoérper wird mit einer ersten
Komponente ausgebildet. Diese Komponente kann z. B. cine Hartkomponente,
insbesondere cin Polypropylen (PP) secin. Die Pflegeborsten werden aus einer
zweiten Komponente gebildet, welches die Borstenkomponente ist. Ferner enthélt
der Grundkdrper z. B. im Griffteil und/oder Kopfteil Funktionselemente, wie
Griffauflage, aus einer dritten Komponente. Die dritte Komponente ist z. B. eine

Weichkomponente, insbesondere ein thermoplastisches Elastomer (TPE).

Ferner kann vorgeschen sein, dass der Griffteil, der Griffteil und Halsteil oder der
gesamte Grundkdrper mit Kopfteil mindestens teilweise aus einem anderen Material
als Kunststoff besteht. Dieses Material kann sein: Holz, Stein (Naturstein), Glas,

Metall, wie Federstahl oder Keramik.
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Die Pflegeborsten kdnnen nun an diese Materialien angespritzt sein, insbesondere

iiber einen Tréagerkorper aus der Borstenkomponente, wobei wiederum Verbindungs-

technologien genutzt werden miissen, weil sich die Materialien insbesondere nicht

verbinden.

Die in dieser Beschreibung erwédhnte Hartkomponente, aus welcher z. B. der Grund-

korper gefertigt sein kann, ist insbesondere ein thermoplastischer Kunststoff. Die

Hartkomponente kann beispiclsweise einer der folgenden thermoplastischen

Kunststoffe sein:

Styrolpolymerisate wie Styrolacrylnitril (SAN), Polystyrol (PS), Acrylnitryl-
butadienstyrol (ABS), Styrolmethylmethacrylate (SMMA) oder Styrolbutadien
(SB);

Polyolefine wie Polypropylen (PP) oder Polyethylen (PE) beispielsweise auch in
den Formen high density Polyethylen (HDPE) oder low density Polyethylen
(LDPE);

Polyester wie Polyethylenterephtalat (PET) in Form von sduremodifiziertem
Polyethylenterephtalat (PETA) oder glykolmodifiziertem Polyethylenterephtalat
(PETG), Polybutylenterephthalat (PBT), sduremodifiziertes Polycyclohexylenedi-
methyleneterephthalate (PCT-A) oder glykolmodifiziertes Polycyclohexylenedi-
methyleneterephthalate (PCT-G);

Cellulosederivate wie Celluloseacetat (CA), Celluloseacetobutyrat (CAB),
Cellulosepropionat (CP), Celluloseacetatphtalat (CAP) oder Cellulosebutyrat
(CB);

Polyamide (PA) wie PA 6.6, PA 6.10 oder PA 6.12;

Polymethylmethacrylat (PMMA);

Polycarbonat (PC);

Polyoxymethylen (POM);

raPolyvinylchlorid (PVC);

Polyurethan (PUR).
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Die in dieser Beschreibung erwidhnte Weichkomponente, aus welcher z. B.
weichelastische Mundhygieneorgane, wie Massageelemente, gefertigt sein konnen,
ist insbesondere ein thermoplastisches Elastomer (TPE). Die Weichkomponente kann

beispiclsweise einer der folgenden Kunststoffe sein:

Thermoplastische Polyurethan-Elastomere (TPE-U)

- Thermoplastische Styrol-Elastomere (TPE-S), wie beispielsweise ein Styrol-
Ethylen-Butylen-Styrol-Copolymer  (SEBS)  oder  Styrol-Butadien-Styrol-
Copolymer (SBS)

- Thermoplastische Polyamid-Elastomere (TPE-A)

- Thermoplastische Polyolefin-Elastomere (TPE-O)

- Thermoplastische Polyester-Elastomere (TPE-E)

Die Thermoplaste Polyethylen (PE) und Polyurethan (PU) kdnnen also wie genannt
in entsprechender Modifikation sowohl als Hartkomponente als auch als Weichkom-

ponente eingesetzt werden.

Besonders geeignet als Hartkomponente ist Polypropylen. Am meisten geeignet ist
Polypropylen mit einem E-Modul von 1000 - 2400 N/mm?, vorzugsweise 1300 -
1800 N/mm?,

Besonders geeignet als Weichkomponente ist ein TPE-S. Die Shore A Hérte der
Weichkomponente liegen insbesondere unter 90 Shore A, bevorzugt unter 50

Shore A, besonders bevorzugt unter 30 Shore A.

Die Weichkomponenten kann mit der Hartkomponente mittels Uberspritzen im

Zwei- oder Mechrkomponentenspritzgussverfahren einen Materialschluss ausbilden.

So konnen z. B. gummielastische Mundhygieneorgane aus einer Weichkomponente

sein.
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Konventionelle, insbesondere extrudierte Pflegeborsten (z. B. zugespitzt oder
zylindrisch), welche iiber einen Standardverankerungsprozess (Stanzen, AFT, etc.)
auf dem Kopfteil angebracht werden, sind insbesondere aus Polyamid (PA) oder

Polyester (PBT) hergestellt.

Ebenfalls einsetzbar sind sogenannte Biokunststoffe, d.h. Kunststoffe die aus nach-

wachsenden Rohstoffen hergestellt sind.

Die Anforderungen an einen Kunststoffwerkstoff zum Spritzengiessen der Pflege-
borsten sind sehr hoch. Zur Vermeidung eciner Verstopfung der vergleichsweise
feinen Borstenkavititen im Spritzgiesswerkzeug, sollte der Kunststoffwerkstoff
moglichst rein sein. Das heisst, der Rohstoff sollte mdglichst keine Verunreinigun-
gen enthalten. Ansonsten kann es zu Problemen im Spritzgiesswerkzeug kommen,

wie z. B. Verstopfungen.

Ein Kunststoffwerkstoff flir Pflegeborsten (Borstenkomponente) kann ein modifizier-
tes thermoplastisches Polyurcthan-Elastomer (TPU) sein. Dieser Werkstoff zeichnet
sich durch gute Fliesseigenschaften aus. Das heisst, der Werkstoff weist einen hohen
Schmelzflussindex auf - engl. "Melt Flow Index" (MFI). Der MFI liegt beispiels-
weise bei 50-100.

Dabei ist es ein Ziel, dass beispiclsweise mehrere, verschiedene Shore-Hérten aus

demselben Material mit gleichem MFI realisiert werden kdnnen.

Im Weiteren zeichnet sich der Werkstoff durch seine schnelle Erstarrung aus. Das
heisst, die Molekiilketten verbinden sich bereits bei hohen Temperaturen, was eine
schnelle Kristallisation bewirkt. Das dazugehdrige Granulat kann beispielsweise in

einem Reaktionsverfahren hergestellt werden.



WO 2017/076839 PCT/EP2016/076309

10

15

20

25

30

-85 -

Ein geeignetes TPU wird beispielsweise unter dem Markennamen Elastollan® von
der Firma BASF vertriecben. Dieses TPU lésst sich beispielsweise bei einem Druck

von bis 1200 bar spritzgiessen.

Ein weiteres geeignetes TPU wird beispielsweise unter dem Markennamen
Desmopan® von der Firma BAYER vertricben. Dieses TPU ldsst sich beispiclsweise

bei einem Druck von bis 1000 bar spritzgiessen.

Ein weiterer geeigneter Werkstoff fiir gespritzte Pflegeborsten (Borstenkomponente)
ist ein Polyamid Elastomer. Ein solcher Werkstoff wird beispielsweise unter dem

Handelsnamen Grilflex ELG 5930 von der Firma Ems-Chemie AG vertrieben.

Ein weiterer geeigneter Werkstoff fiir gespritzte Pflegeborsten (Borstenkomponente)
ist ein Polyester Elastomer. Ein solcher Werkstoff wird beispielsweise unter dem
Handelsnamen Riteflex 672 RF Nat oder Riteflex RKX 193 RF Nat von der Firma
Ticona Polymers oder unter dem Handelsnamen Hytrel 7248 von der Firma DuPont

vertrieben.

Der Kunststoffwerkstoff, aus welchem die Borstenkomponente besteht, wird
beispiclsweise auf eine Spritzgiess-Temperatur (Verarbeitungstemperatur) von
200°C bis 240°C (Celsius) erwidrmt. Dies ist die Temperatur, welche der

Kunststoffwerkstoff im Spritzgiesszylinder und im Heisskanal aufweist.

Das Spritzgiesswerkzeug wird insbesondere auf eine niedrigere Temperatur von z. B.
50°C bis 80°C temperiert. Dadurch wird eine schockartige Erstarrung der
eingespritzten Kunststoffkomponente vermieden, was fiir die Entformung von

zentraler Bedeutung ist.

Der Verarbeitungsdruck (Spritzdruck) liegt beispiclsweise bei 800 bis 1400 bar bei
cinem Einfach-Werkzeug. Bei Mcehrfach-Werkzeugen liegt der Verarbeitungsdruck
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in Abhéngigkeit von der Fachzahl héher. So kann der Verarbeitungsdruck bei einem

8-fach Werkzeug bei rund 1600 bis 1700 bar liegen.

Durch den héheren Verarbeitungsdruck bei Mehrfachwerkzeugen wird erreicht, dass
die Befiillung der Kavitdten gleich schnell erfolgt wie bei einem Einfachwerkzeug.
Damit wird sichergestellt, dass bei Mehrfachwerkzeugen {iber alle Kavititen

dieselben Materialeigenschaften erzielt werden wie bei einem Einfachwerkzeug.

Die Kunststoffkomponente fiir Pflegeborsten (Borstenkomponente) weist beispiels-
weise eine Shore-Hérte von 20 - 80 Shore D, insbesondere von 40 - 70 Shore D auf.

Ein bevorzugter Bereich liegt bei 50 - 60 Shore D.

Ausfiihrliche Test mit Probanden haben gezeigt, dass Zahnbiirsten mit gespritzten
Pflegeborsten aus Borstenmaterial mit Shore Hérten D 40 — 70 die ISO Hirten
"hard", "medium" und "soft" von gingigen Zahnbiirsten mit konventionellen,

extrudierten Pflegeborsten gut abdecken.

Als Borstenkomponente kann auch eine Weichkomponente eingesetzt werden. Diese
dient vor allem fiir Applikatoren fiir Kosmetikprodukte, kann aber auch fiir andere

sensitive Anwendungen verwendet werden.

Der Kunststoffwerkstoff (Borstenkomponente) kann wie bereits weiter oben erwéhnt
farbig sein. Er kann auch transparent sein. So kann beispielsweise bereits das
Ausgangsmaterial in der entsprechenden Farbe vorliegen. Es ist allerdings auch
moglich, dass die Farbe erst bei der Aufbereitung des Materials fiir den Spritzgiess-

prozess beigemischt wird.

Ist das Ausgangsmaterial bereits in der benétigten Farbe so wird eine bessere
Vermischung bzw. eine homogenere Masse beim Einspritzen erzielt. Weiter bringt

die Homogenitét auch einen stabileren Prozess mit geringeren Problemen.
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Der Kunststoffwerkstoff fiir die gespritzten Pflegeborsten (Borstenkomponente) kann
einen abrasiv wirkenden Zusatz, wic Kreide oder Diamantstaub, enthalten. Der
Zusatz soll die Pflegewirkung, insbesondere Reinigungswirkung der Korperpflege-

burste verbessern.

Weitere, die Pflegewirkung verbessernde/-verdndernde Stoffe, die dem Kunststoff-
werkstoff zugegeben werden kénnen sind Kohle (Aktivkohle/Charcoal) oder auch

Bambus.

Der Kunststoffwerkstoff fiir die gespritzten Pflegeborsten (Borstenkomponente) kann
einen Anti-Grip- bzw. Anti-Haft Zusatz, wic Antistatika, Teflon oder Silikon, ent-
halten. Dieser Zusatz soll die Entformung im Spritzgiesswerkzeug verbessern. Ferner
soll dieser Zusatz auch gegen cin Anhaften der Zahnpasta oder von Staub- und
Dreckpartikeln an den Pflegeborsten bzw. am Borstentriger wirken. Mit der gleichen
Absicht kann auch eine spezielle, schmutzabweisende Oberflichenstruktur beim

Borstenmaterial geschaffen werden (z.B. Lotusbliiteneffekt).

Der Kunststoffwerkstoff (Borstenkomponente) kann ferner auch eine Wirksubstanz
enthalten. Die Pflegeborste, welche aus dem Kunststoffwerkstoff besteht, bildet hier

das Tréagermaterial fiir die Wirksubstanz aus.

Dic Wirksubstanz kann dazu dienen, die Haltbarkeit der Zahnbiirste im Gebrauch zu
verldngern. Die Wirksubstanz kann dazu dienen, die Zahnpflege zu unterstiitzen.

Hierzu wird die Wirksubstanz insbesondere bei der Zahnreinigung abgegeben.

So kann die Wirksubstanz beispiclsweise antibakterielle Eigenschaften aufweisen.
Diese Eigenschaften konnen ecinem bakteriellen Befall der Korperpflegebiirste,

insbesondere Zahnbiirste, entgegenwirken und so deren Haltbarkeit verldngern.
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Ferner konnen die antibakteriellen Eigenschaften der Wirksubstanz, insbesondere

wenn diese abgegeben wird, auch die Zahn- und Mundraumpflege unterstiitzen.

Die in der Borstenkomponente enthaltene bzw. eingebundene Wirksubstanz kann
beispiclsweise durch Fliissigkeit wie Wasser oder Speichel 16slich sein und so seine
Wirkung entfalten. D.h. Die Wirksubstanz wird beim Kontakt mit einer Fliissigkeit

insbesondere in kontrollierter Weise freigesetzt.

Die Pflegeborste kann auch mehrere Phasen mit verschiedenen Wirksubstanzen
enthalten, welche in einem zeitlichen Ablauf je nach Aufbau freigesetzt werden

konnen.

Mogliche Wirksubstanzen sind beispielsweise in der Verdffentlichungsschrift WO-
A-2006/032367 beschrieben. Die in dieser Verdffentlichungsschrift beschriebenen

Wirksubstanzen gelten somit als Teil der Offenbarung zur vorliegenden Erfindung.

Weiter sind auch im Zusammenhang mit Mundhygieneorganen weiter oben Beispiele

fiir Wirksubstanzen aufgefiihrt (siche Aufzidhlung (a) bis (e)).

Es kann vorgesehen sein, dass das Triagermaterial, also die Pflegeborsten durch die
Abgabe einer Wirksubstanz zunehmend abgebaut wird, z. B. durch fortschreitendes
Aufldsen des Trigermaterials. D.h., das Borstenfeld wird tiber die Gebrauchsdauer
der Zahnbiirste zunechmend abgebaut. Mit zunehmendem Abbau des Borstenfeldes
nimmt auch das Reservoir an Wirksubstanz ab. Der Zustand des Borstenfeldes dient

so fur den Benutzer als Indikator fir einen Biirstenwechsel.

Die Borstenkomponente kann also eine abbaubare Kunststoffkomponente sein.

Der Biirstenkopf kann insbesondere mehrlagig aufgebaut sein. Der Grundkorper als

unterste Ebene kann in diesem Bereich mit weiteren geometrischen Elementen iiber-
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lagert sein. Beispiclsweise mit einer weiteren parallelen Flache, welche iiber film-
scharnierartige Strukturen mit dem Grundkérper verbunden ist. Hierbei kann die
Struktur als Parallelogramm geformt sein, welches bei Druck nachgibt, d.h. dass sich
die obere Lage senkt. Die ganzen Reinigungselemente kdnnen dabei auf der oberen
Lage befestigt sein, oder sie kdnnen teilweise auch auf der unteren Lage befestigt

sein.

Die Vorrichtung zur Herstellung erfindungsgemisser Korperpflegebiirsten, insbe-
sondere Zahnbiirsten, enthdlt ein Spritzgiesswerkzeug zur Herstellung von
gespritzten Pflegeborsten. Das Spritzgiesswerkzeug zeichnet sich durch seinen

modularen Aufbau aus.

Das vorliegende Spritzgiessverfahren und das dazu gehdrige Spritzgiesswerkzeug
bauen auf dem in der WO-A-2012/093085 beschriebenen Herstellungsverfahren
sowie auf dem darin offenbarten Spritzgiesswerkzeug auf. Der Inhalt der WO-A-
2012/093085 gilt daher beziiglich der Merkmale zum Herstellungsverfahren und der
Konstruktionsmerkmale des Spritzgiesswerkzeugs durch vorliegende Referenznahme
als Teil der Offenbarung. Auf eine Wiederholung der gingigen Verfahrensschritte

und Konstruktionsmerkmale wird daher an dieser Stelle verzichtet.

Insbesondere Details zum Aufbau des Spritzgiesswerkzeuges geméss den Figuren 46

bis 53 und der dazugehdrigen Beschreibung gelten hiermit als Teil der Offenbarung.

Das Spritzgiesswerkzeug umfasst eine Tréagerkavitit, welche dazu ausgelegt ist,
einen Borstentrdger auszubilden. Die Trigerkavitit kann Verteilkanile enthalten,

iiber welche die Borstenkomponente den Borstenkavititen zugefiihrt wird.

Gemadss einer Weiterbildung enthdlt das Spritzgiesswerkzeug eine Trégerplatte,
welche die Triagerkavitit ausbildet. Die Trédgerplatte ist insbesondere ein einsetzbares

Werkzeugteil.
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Ferner enthidlt das Spritzgiesswerkzeug mindestens einen, insbesondere mehrere
Werkzeugeinsitze, welche dazu ausgelegt sind, Borstensegmente mit mindestens
einer, insbesondere mehreren Pflegeborsten auszubilden. Das heisst, ein Werkzeug-

einsatz bildet jeweils ein Borstensegment aus.

Der bzw. diec Werkzeugeinsitze bilden jeweils mindestens eine, insbesondere
mehrere Borstenkavitdten aus. Die Borstenkavititen sind wie bereits erwahnt

insbesondere kanalformig.

Mehrere Borstenkavititen bilden ein Borstenkavititensegment aus. Das Borsten-
kavititensegment definiert eine Grundfliche, nachfolgend Kavititensegment-
grundfliche genannt. Die Kavititensegmentgrundfliche entspricht der Querschnitts-
aussenkontur der Anordnung von Borstenkavititen an deren zur Trégerkavitdt hin

weisenden Basis.

Die Kavitdtensegmentgrundfliche korrespondiert zur Segmentgrundfliche des
daraus hergestellten Borstensegmentes. Entsprechend treffen beziiglich der Geo-
metrie der Kavitdtensegmentgrundflaiche bzw. der Anordnung der Borstenkavititen
im Borstenkavititensegment dieselben Eigenschaften zu, wie Sie im Zusammenhang

mit der Segmentgrundflache bzw. dem Borstensegment offenbart sind.

Die Borstenkavitdten der Werkzeugeinsitze stehen mit der Trédgerkavitit in
Stromungsverbindung, d.h. sie schliessen an diese an, so dass ein Materialfluss

zwischen der Tréagerkavitdt und den Borstenkavitéten stattfinden kann.

Das Spritzgiesswerkzeug zur Herstellung ecines Borstenfeldes mit mehreren

Borstensegmenten umfasst folglich eine Mehrzahl von Werkzeugeinsétzen.
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Gemadss einer Weiterbildung ist der mindestens eine Werkzeugeinsatz mehrteilig,
insbesondere zweiteilig ausgebildet. Der Werkzeugeinsatz kann einen ersten

Werkzeugteileinsatz und zweiten Werkzeugteileinsatz enthalten.

Der erste Werkzeugteileinsatz ist mit mindestens einer durchgehenden ersten
Borstenkavitit fiir die Ausbildung des Borstengrundkdrpers versehen. Die erste

Borstenkavitit ist insbesondere kanalformig.

Der zweite Werkzeugteileinsatz dient der Ausbildung des nutzungsseitigen bzw.
freien Borstenendes bzw. Borstenendabschnittes der gespritzten Pflegeborste. Der
zweite Werkzeugeinsatz bildet insbesondere eine geschlossene und nur zur
durchgehenden ersten Borstenkavitit des ersten Werkzeugteileinsatzes hin offene
zweite Borstenkavitit aufs Die zweite Borstenkavitit kann kappenférmig sein. Die

zweite Borstenkavitét kann in der Form eines Sackloches ausgebildet sein.

Der zweite Werkzeugteileinsatz kann allerdings auch lediglich einen Abschluss ohne
Borstenkavititen fiir die Borstenkavititen des ersten Werkzeugteileinsatzes aus-

bilden.

Die Pflegeborste wird folglich in der durchgehenden ersten Borstenkavitét des ersten
Werkzeugteileinsatzes und der geschlossenen zweiten Borstenkavitit des zweiten
Werkzeugteileinsatzes gespritzt. Die beiden Borstenkavititen sind zur Ausfiihrung
des Spritzgiessvorganges entsprechend aufeinander ausgerichtet und fixiert. Ent-
sprechend liegen der erste und zweite Werkzeugteileinsatz beim Spritzgiessen der
Pflegeborsten einander dichtend an. Die Werkzeugteileinsitze bilden an ihrer

Kontaktfliche entsprechend eine Formtrennebene aus.

Gemdss einer Weiterbildung der Erfindung weisen die Borstenkavititen der ersten

Werkzeugteileinsitze jeweils die gleiche Lange aus.
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Zur Variation der Borstenlidnge weisen die zweiten Borstenkavitdten der zweiten

Werkzeugteileinsitze jeweils verschiedene Lingen auf.

Dies erlaubt mehrstufige Borstenldngen, von z. B. 9 mm, 10 mm und 11 mm.

Da die beiden Borstenkavitdten einen sehr kleinen Durchmesser aufweisen, miissen
der erste und der zweite Werkzeugteileinsatz genau aufeinander ausgerichtet sein.
Dies wird beispiclsweise mittels eines Werkzeugtragerkdrpers erreicht, welcher eine
Fihrungsausnehmung fiir die gemeinsame Aufnahme des ersten und des zweiten
Werkzeugteileinsatzes aufweist. Das heisst, die Fithrungsausnehmung nimmt einen
kompletten Werkzeugeinsatz auf. Die Werkzeugeinsitze sind also jeweils in die

Fithrungsausnehmungen des Werkzeugtriagerkorpers einfiithrbar.

Eine weitere Moglichkeit zur Regulierung der Borstenlénge liegt darin, dass der erste
Teileinsatz kiirzer gestaltet wird und dieser somit mehr zur L#ngengestaltung

beitragt.

So kénnen im selben Werkzeug verschiedene Lédngen des ersten Teileinsatzes ge-

staltet werden und mit diesen eine Borstenldngen-Verteilung erreicht werden.

Die Gesamtlidnge der beiden Einsétze bleibt gleich, die Linge der Kavitdt im zweiten
Teileinsatz ebenfalls, einzig die Linge des zweiten Teileinsatzes wird somit variiert
und der Linge des ersten Teileinsatzes angepasst. Es wird mehr ,,Leervolumen® im

zweiten Teileinsatz geschaffen.

Die gegenseitige Ausrichtung der beiden Werkzeugteileinséitze geschieht iiber eine
Querschnittskontur  der Werkzeugteileinsdtze, nachfolgend Einsatzquerschnitt
genannt, welche eine verdrehsichere Aufnahme der Werkzeugteileinsidtze im Werk-
zeugtrigerkOrper sicherstellt. Die Fiihrungsaufnahmen des Werkzeugtragerkorpers

fiir die Werkzeugeinsitze weisen hierzu insbesondere gegengleiche Querschnittsauf-
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nahmekonturen auf. Der Einsatzquerschnitt kann insbesondere eine Mehrkant-

Kontur sein.

Zur Verdrehsicherung kann es ndtig sein, dass bestimmte Konturen geschaffen

werden, die die eindeutige Orientierung der Einsétze sicherstellen.

Der WerkzeugtrigerkOrper hat also unter anderem die Funktion ecines Halters,
welcher die Werkzeugeinsitze haltert. Die Werkzeugeinsidtze konnen {iiber den

Werkzeugtragerkdrper im Spritzgiesswerkzeug befestigbar sein.

Die Modularitdt des vorliegenden Spritzgiesswerkzeugs zeichnet sich nun dadurch
aus, dass Werkzeugeinsdtze mit identischem Einsatzquerschnitt unterschiedliche
Anordnungen von Borstenkavitdten, d.h. unterschiedliche Borstenkavititensegmente
aufweisen. Dank der identischen Einsatzquerschnitte sind nun Werkzeugeinsitze mit
unterschiedlichen Borstenkavititensegmenten untereinander austauschbar. D.h. es ist

eine Grundstruktur / Trigerstruktur vorgegeben.

Weiter ist es moglich, verschiedene Einsatzquerschnitte fiir ein Borstenfeld vorzu-
sechen. Damit ergibt sich eine Modularitdt. Diese ist allerdings in einem gewissen
Rahmen festgelegt ist. D.h., wegen der unterschiedlichen Einsatzquerschnitte sind
nicht mehr alle Borstenkavititensegmente eines Borstenfeldes universell austausch-

bar.

Das erfindungsgeméisse Spritzgiesswerkzeug erlaubt die Herstellung von Kdorper-
pflegebiirsten mit unterschiedlichen Borstensegmenten bzw. mit unterschiedlichen
Borstenfeldern mittels einem einzigen Spritzgiesswerkzeugs und einer Mehrzahl von
unterschiedlichen Werkzeugeinsdtzen mit identischem Einsatzquerschnitt aber

unterschiedlichen Borstenkavititensegmenten bzw. Kavititensegmentgrundfldchen.
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Die Kavitdtensegmentgrundflichen der Werkzeugeinsitze sind folglich gleich gross
oder kleiner als deren Einsatzquerschnitte. Ist die Kavititensegmentgrundfliche
kleiner als der Einsatzquerschnitt des Werkzeugeinsatzes, so wird im Borstenfeld
zwischen benachbarten Borstensegmenten ein grosserer Abstand ausgebildet.
Bevorzugt sind die Kavitdtensegmentgrundfliche und der Einsatzquerschnitt gleich

gross.

Die Einsatzquerschnitte sind im Spritzgiesswerkzeug eingelassen und insbesondere
voneinander beabstandet, so dass die Werkzeugeinsitze optimal integriert und

gehalten werden kdnnen.

In einer Variation ist es auch moglich, mindestens zwei Werkzeugeinsitze direkt
aneinander anliegend zu positionieren. Dabei ist es insbesondere auch mdglich, ein
Mundhygieneorgane auszubilden, welches zwei benachbarte Werkzeugeinsitze
iibergreift. D.h., das Mundhygiencorgan {ibergreift die Beriihrungsflichen der

benachbarten Werkzeugeinsitze.

So liegt beispielsweise ein erster Teil der Kavitidt des Mundhygieneorgans in einem
ersten Werkzeugeinsatz und ein zweiter Teil der Kavitdt in einem zweiten Werk-

zeugeinsatz. Das Mundhygieneorgan kann z. B. eine Lamelle sein.

Auf diese Weise kann die Variabilitdt in einem Spritzgiesswerkzeug beziiglich der

Ausgestaltung Borstenfeldes weiter erhoht werden.

Der modulare Aufbau des Spritzgiesswerkzeuges mit Werkzeugeinsitzen erlaubt die
Gestaltung von Korperpflegebiirsten mit unterschiedlich ausgebildeten Borsten-
feldern. Die Borstenfelder konnen sich durch unterschiedlich geformte Borsten-

segmente und Segmentanordnungen voneinander unterscheiden.
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Die Borstenfelder bzw. Borstensegmente koénnen sich nicht nur durch unter-
schiedliche Borstenanordnungen voneinander unterscheiden sondern auch durch
unterschiedliche Borstengeometrien, welche z. B. auch die Borstenldnge und den
Borstenquerschnitt sowie die Ausgestaltung des Borstenendes umfasst. Weiter kann
auch die Anzahl der Pflegeborsten variieren. Diese Variationen lassen sich in einem

einzigen Spritzgiesswerkzeug umsetzen.

Die Geometric bzw. Grundfliche des Borstentrdgers kann trotz unterschiedlich

ausgebildeter Borstenfelder jeweils identisch sein.

Wird die Trigerkavitit durch eine separate Trégerplatte ausgebildet, so kann
vorgeschen sein, dass auch Trigerplatten mit unterschiedlichen Geometrien, wie
Querschnittskonturen, im Sinne des modularen Konzeptes gegeneinander austausch-
bar im Spritzgiesswerkzeug einsetzbar sind. Dadurch lassen sich Trigerkdrper bzw.
Kopfteile mit unterschiedlichen Geometrien mittels eines Spritzgiesswerkzeugs

herstellen.

Der modulare Aufbau des Spritzgiesswerkzeuges mit einer Mehrzahl von einzelnen
Werkzeugeinsitzen weist iiberdies auch Vorteile bei der Herstellung des Werkzeugs

selbst auf.

So ist die Herstellung der feinen Borstenkanidle des Spritzgiesswerkzeuges ein
technisch &dusserst anspruchsvoller Vorgang. Entsprechend ist auch mit einer hohen
Ausschussquote bei der Herstellung der Borstenkanidle zu rechnen. Dies bedeutet,
dass die Borstenkanile herstellungsbedingte Méngel aufweisen kdnnen, welche diese
zum Spritzen von Pflegeborsten ungeeignet machen. Dies kdnnen beispiclsweise
unerwiinschte Hinterschnitte sein, welche ein Entformen der Pflegeborste verun-

moglichen.
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Eine fehlerhafte Borstenkavitidt bedeutet daher, dass das entsprechende Spritzgiess-
werkzeug mit einer Mehrzahl von intakten Borstenkavitdten nicht eingesetzt werden
kann. Je mehr Borstenkavititen ein solches Spritzgiesswerkzeug nun erhilt, desto

grosser ist die Gefahr einer fehlerhaften Borstenkavitt.

Durch den modularen Aufbau des Spritzgiesswerkzeuges mit einer Mehrzahl von
Werkzeugeinsidtzen wird diese Problematik entschirft. Dies weil bei einer
fehlerhaften Borstenkavitit lediglich ein einzelner Werkzeugeinsatz und nicht ein

gesamtes Spritzgiesswerkzeug betroffen ist.

Der Werkzeugtriagerkdrper kann ferner zur Temperaturregulierung des Werkzeugein-
satzes dienen. So kann iiber den Werkzeugtragerkdrper Wirme zu- oder abgefiihrt

werden.

Der WerkzeugtriagerkOrper ist hierzu insbesondere aus einem Spezialstahl, wie Amco
Stahl. Der Spezialstahl zeichnet sich durch seine gute Warmeleitfahigkeit aus. Dies
erlaubt eine effizientere Kiithlung und dadurch eine schneller Erstarrung des spritzge-
gossenen Korpers. Dank der guten Wirmeleitfahigkeit 14sst sich aufgrund der kurzen

Reaktionszeiten auch der Kiihlprozess priziser steuern.

Das Spritzgiesswerkzeug kann einen oder mehrere, insbesondere zwei Kiihlkreis-
laufe enthalten, in welchen eine Kiihlfliissigkeit zirkuliert. So kann beispielsweise
Zur Kiihlung des Werkzeugeinsatzes, d.h. der Pflegeborsten, ein separater Kiihlkreis-

lauf vorgesehen sein.

Weiter konnen die Kiihlkreisldufe so gestaltet sein, dass jede Kavitit einzeln gekiihlt
werden kann. Das heisst, dass fiir jede Kavitdt die Kiihltemperatur individuell und
grundsétzlich unabhéngig von den Kiihlungen der anderen Kavititen eingestellt

werden kann.
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Es kann vorgesehen sein, dass die Oberflichen der Werkzeugeinsitze zur Triger-
kavitdt hin poliert sind, so dass auf dem Borstentriger zwischen den Pflegeborsten
cine glatte Oberflache ausgebildet wird, welche dem unerwiinschte Anhaften von

Zahnpasta-Resten entgegenwirkt.

Bei der Herstellung der Pflegeborsten werden die glatten Oberflichen der Kavititen
am optimalsten abgebildet, wenn die Kunststoffmasse langsam erstarrt. Deshalb

werden die Temperaturen der Werkzeugwand eher héher angesetzt.

Wie bereits erwihnt, enthélt der erste Werkzeugteileinsatz insbesondere mehrere
erste Borstenkavitdten und der zweite Werkzeugteileinsatz mehrere zweite Borsten-
kavititen. Die Anzahl der Borstenkavititen entspricht insbesondere der Anzahl der

gespritzten Pflegeborsten eines Borstensegmentes.

Der grosste Durchmesser der gespritzten Pflegeborste und dementsprechend auch der
Borstenkavitit am borstentrdgerseitigen Ende betrigt insbesondere 0,5 bis 1 mm,

insbesondere 0,75 mm bis 0,9 mm.

Gemdss einer Variante beginnt die frei liegende Linge der Pflegeborsten mit ihrem
Austritt aus dem Borstentrdger. Am Borstentrdger wird eine Borstenbasis ausge-
bildet, an welcher die gespritzten Pflegeborsten integral mit dem Borstentriger

verbunden sind.

Alternativ kann der Borstentrdger auch einen Borstenstamm ausbilden, so dass die
Borstenbasis iiber der Oberfldche des Borstentriger vorstehend ausgestaltet ist. Dies
filhrt dazu, dass die frei liegende Lénge der gespritzten Pflegeborsten erst in einer
Entfernung zur Oberfliche des Borstentrdgers beginnt. Diese Entfernung kann bis zu
6 mm betragen. Auf diese Weise kann ebenfalls die Hérte/Elastizitdt der gespritzten

Pflegeborsten eingestellt werden.
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Ist der Borstentridger integraler Teil des Kopfteils eines Grundkdrpers, so wird der
Borstentrdger insbesondere zusammen mit dem Grundk&rper bzw. dessen Kopfteil

gespritzt.

Bestehen Borstentrdger und Pflegeborsten aus unterschiedlichen Komponenten, so
wird der Borstentrdger in einem ersten Schritt und die Pflegeborsten in einem

zweiten Schritt gespritzt.

Allenfalls koénnen in einem dritten Spritzgiesszyklus bzw. -schritt noch
Funktionselemente, optische Elemente oder Mundhygiencorgane, z. B. aus einer

Weichkomponente gespritzt werden.

Ferner kénnen auch weitere Pflegeborsten in einem dritten Schritt hergestellt werden.
Dies ist dann der Fall, wenn dies aus fertigungstechnischen Griinden nicht anders
moglich ist, oder wenn die weiteren Pflegeborsten aus einer anderen Komponente als

die ersten Pflegeborsten sind.

Ist der Borstentriager ein Tragerkdrper, welcher spéter in ein Kopfteil eingesetzt wird,
so wird der Borstentriger zusammen mit den Pflegeborsten als separates Produktteil
gespritzt und in einem nachfolgenden Arbeitsschritt mit dem Kopfteil des Grund-

korpers zusammengefiihrt.

Dabei ist es wie angegeben moglich, den Triagerkdrper und die Pflegeborsten in
einem Schritt aus einer Komponente herzustellen. Weitere Spritzgiessschritte mit
weiteren Komponenten sind moglich. Daneben ist es auch moglich, zuerst den
TriagerkOrper zu spritzen und die weiteren Komponenten wie z.B. Borstenkom-
ponenten und Mundhygieneorgane bzw. Weichkomponenten in nachfolgenden

Spritzgiessschritten an den Tragerkdrper zu spritzen.
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Mundhygieneorgane, wie Massageelemente oder Zungenreiniger, z. B. aus einer

Weichkomponente, kdnnen in separaten Schritten gespritzt werden.

Ist der Borstentridger ein separater Tragerkdrper so lassen sich verschieden aus-
gefiihrte Borstentrager bzw. Biirstenkdpfe mit verschieden ausgefiihrten Grund-

koérpern kombinieren.

Verschiedene Ausfiihrungen von Biirstenkdpfen bezichen sich insbesondere auf

unterschiedlich ausgebildete Borstenfelder.

Dadurch wird die Variabilitdt von Korperpflegebiirsten erhoht, ohne dass dabei das
Herstellungsverfahren ungebiihrend aufwindig wiirde. Allerdings wird voraus-

gesetzt, dass Tragerkdrper und Grundkorper jeweils kompatibel zueinander sind.

Wie bereits erwihnt, kann vorgesehen sein, dass im Anschluss an den Spritzgiess-
prozess in einem weiteren Arbeitsgang weitere Pflegeborsten in konventioneller
Weise (Stanzen, AFT, etc.) auf den Borstentriger aufgebracht werden. Das Auf-
bringen kann je nach Ausfiihrungsart auf den, den Borstentridger ausbildenden

Kopfteil des Grundk&rpers oder auf den Triagerkdrper erfolgen.

Die Befestigung der konventionellen Pflegeborsten kann auf verschiedene Weisen

erfolgen.

Beispiclsweise kann das Anchor Free Tufting (AFT) — Verfahren angewendet
werden. Beim AFT-Verfahren (Anchor Free Tufting) werden die konventionellen,
zylindrischen oder zugespitzten Pflegeborsten bezichungsweise die Borstenbiindel
ohne Hilfe eines Ankers am Triagerkdrper befestigt. Die gerundeten Pflegeborsten
werden dabei biindelweise profiliert und mit ihrem dem freien Nutzende gegeniiber
liegenden Ende durch Durchldsse im Borstentrdger hindurchgefiihrt, so dass ein

Endbereich der Borstenbiindel {iber die Unterseite bzw. Riickseite des Borstentrigers
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hinausragt. An diesem iiber diec Riickseite des Tragerkdrpers hinausragenden
Endbereich der Pflegeborsten werden diese durch Aufschmelzen, Verkleben oder
Verschweissen befestigt. Der Triagerkdrper wird anschliessend mit den darin
befestigten konventionellen Pflegeborsten in der Ausnehmung des Kopfteils der
Korperpflegebiirste verankert, beispiclsweise durch Ultraschall-Schweissen. Die
Ausnchmung im Kopfteil ist dabei speziell an die Geometrie des Tragerkdrpers
angepasst. Neben den konventionellen Pflegeborsten kann der Trédgerkdrper oder
auch der Kopfteil der Korperpflegebiirste weichelastische Massage- und

Reinigungselemente enthalten.

Es kann beispiclsweise das so genannte PTt-Verfahren angewendet werden. Beim
PTt-Verfahren werden die konventionellen, zylindrischen oder zugespitzten
Pflegeborsten bezichungsweise die Borstenbiindel ohne Hilfe ecines Ankers am
Triagerkorper befestigt. Die gerundeten oder zugespitzten Pflegeborsten werden dabei
biindelweise profiliert und mit ihrem dem freien Nutzende gegeniiber liegenden Ende
durch Durchldsse eciner Halte-/Pressvorrichtung gefithrt. Die Biindel werden
anschliessend bilindelweise verschmolzen, jeweils an ihrem Ende, welches schluss-

endlich im Triagerkdrper verankert wird.

Der Borstentrdger wird parallel dazu mindestens teilweise auf Glasiibergangs-
temperatur erwérmt. Die verschmolzenen Borstenbiindel werden dann mittels der
Halte-/Pressvorrichtung in die Sackldcher bzw. Ausnehmungen im Trigerkorper
eingefiihrt. Die Borstenbiindel werden unter Ausiibung von Druck durch die Halte-

/Pressvorrichtung in den Sackldchern bzw. Ausnehmungen fixiert.

Gemiss einer Variante kdnnen die konventionellen Pflegeborsten auch vor oder nach
dem Spritzgiessen der Pflegeborsten auf den Borstentrdger aufgebracht, insbesondere

gestanzt, werden.
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Beim konventionellen Stanzen werden im Trégerkdérper oder im Grundkorper
Sacklocher gestaltet, welche der Aufnahme der Borstenbiindel dienen. Im Verfahren
werden die konventionellen Pflegeborsten dann mittels Ankerpléttchen in die
Borstenldcher gestanzt und so im Kd&rper befestigt. Dabei sind nachfolgend noch die
Schritte der Profilierung (Erstellung des Profils) und des Rundens der Borstenenden

notig.

Werden zusitzlich konventionelle Pflegeborsten in Kombination mit gespritzten
Pflegeborsten im Biirstenkopf vorgesehen, so gelten auch hier die Limitierungen der
konventionellen Beborstungstechnik. So miissen beispiclsweise gewisse Borsten-
lochtiefen und Abstinde zwischen den Borstenlochern eingehalten werden. Somit
werden zumindest im entsprechenden Bereich des Borstenfeldes die Vorteile der

gespritzten Pflegeborsten nicht genutzt bzw. realisiert.

Bestehen Borstentrdger und Pflegeborsten aus derselben Komponente, so werden
Borstentrdger und Pflegeborsten in einem gemeinsamen Spritzgiesszyklus bzw. -
schritt und wie erwéhnt auch aus derselben Komponente gespritzt. Allenfalls kénnen
in einem nachfolgenden Spritzgiesszyklus bzw. -schritt noch Funktionselemente,
optische Elemente oder Mundhygieneorgane, z. B. aus einer Weichkomponente

gespritzt werden.

Damit eine geniigende Verbindung zwischen der ersten Trigerkomponente und der
zweiten Borstenkomponente hergestellt wird, miissen gegebenenfalls Riickhalte-
geometrien geschaffen werden. Dies ist dann der Fall, wenn die beiden Komponen-
ten inkompatibel, d.h. nicht miteinander verbindbar sind oder einen nur ungeniigen-

den Stoffschluss ausbilden.

Riickhaltegeometrien ko&nnen insbesondere Hinterschnitte umfassen. Riickhalte-
geometrien konnen auch als Umschlingungsgeometrien ausgebildet sein. So kdnnen

Teile des Grundkorpers durch die Borstenkomponente umschlungen sein.
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Weiter ist es auch moglich, Geometrien zu schaffen, bei welchen eine erste Kompo-
nente von einer zweiten Komponente vollstdndig oder teilweise umschlungen wird

und so ein Riickhalt ausgebildet wird.

Die Riickhalte-Thematik kann in Zusammenhang mit der Herstellung des Grund-
korpers auf dieselbe Weise geldst, wenn mehrere Komponenten gespritzt werden,

welche nicht kompatibel zueinander sind.

Wie bereits weiter oben erwéhnt ist die Herstellung eines Spritzgiesswerkzeuges
bzw. ecines dazugehdrigen Werkzeugeinsatzes zur Herstellung von gespritzten

Pflegeborsten sehr aufwindig und daher entsprechend kostspielig.

Es hat sich nun gezeigt, dass die Herstellung von gespritzten Pflegeborsten aufgrund
der kleineren Querschnitte bzw. Geometrien bedeutend weniger Zeit in Anspruch
nimmt als die Herstellung eines dazugehdrigen Grundkdrpers mit Griffteil, welcher
grossere Querschnitte bzw. Geometrien aufweist. Der Grund liegt einerseits an den
langeren Spritzgiesszeiten, da bei grisseren Geometrien mehr Material gespritzt
werden muss. Andererseits weisen grossere Geometrien bzw. Querschnitte 1dngere

Abkiihlzeiten auf.

So betrdgt beispielsweise die Zykluszeit zur Herstellung eines gespritzten Borsten-
feldes rund 15s bis 20s (Sekunden). Die Herstellung eines Grundkdrpers mit Griffteil
weist dahingegen mit rund 40s eine erheblich grossere Zykluszeit auf. Somit sind bei
der Herstellung im gleichen Spritzgiesswerkzeug Kavitéten fiir einen Herstellzyklus
mit kleiner Zykluszeit gut ausgelastet, wihrend Kavitdten fiir einen Herstellzyklus

mit langen Zykluszeit schlecht ausgelastet sind.

Gemdss einem weiteren Erfindungsaspekt der vorliegenden Patentanmeldung wird

daher vorgeschlagen, den Grundkérper, insbesondere bestehend aus Hartkomponente
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und allenfalls Funktionselementen aus einer Weichkomponente, sowie die Pflege-
borsten mit dem Borstentrdger in separaten Verfahrensschritten mittels Spritzgiessen
herzustellen. Die Pflegeborsten werden also zusammen mit Borstentrdger einteilig in

einem separaten Spritzgiessschritt hergestellt.

Die Spritzgiessschritte sind insbesondere derart unabhéngig voneinander, dass der
Grundkdrper und die Pflegeborsten mit Borstentriger in unterschiedlichen

Zykluszeiten produziert werden kénnen.

Der Grundkdrper wird dabei vor dem Verbinden mit dem Borstentrdger und den auf
diesem angeordneten Pflegeborsten entformt. Der Grundkdrper kann vollstindig

ausgekiihlt sein bevor die Pflegborsten angespritzt werden.

Am Kopfteil des Grundkdrpers konnen bereits ein oder mehrere Mundhygieneorgane
angespritzt sein, bevor Pflegeborsten in einem weiteren Spritzgussschritt angespritzt

werden.

Bei der Herstellung der gespritzten Pflegeborsten aus der Borstenkomponente
koénnen mehrere Komponenten in mehreren Stationen bzw. Arbeitsschritten in einem
Mehrkomponentenwerkzeug verarbeitet werden. Bei der Herstellung der Pflege-
borsten aus der Borstenkomponente kdnnen am Kopfteil neben den Pflegeborsten in
einem weiteren Spritzgiessschritt auch Mundhygieneorgane am Kopfteil angespritzt
werden. Auch hier kann ein Mehrkomponentenspritzgusswerkzeug eingesetzt

werden.

Die Mundhygieneorgane kdnnen vor dem Spritzgiessen der Pflegeborsten gespritzt
werden oder auch in einem separaten Schritt nach dem Spritzgiessen der Pflege-
borsten. Dies kann im selben Spritzgiesswerkzeug oder in einem separaten Spritz-

giesswerkzeug erfolgen.
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Gemdss einer ersten Variante wird der Grundkdrper nach seiner Herstellung in ein
weiteres  Spritzgiesswerkzeug bzw. eine weitere  Spritzgiesswerkzeugkavitit
transferiert. Der Grundkdrper wird insbesondere in das Spritzgiesswerkzeug bzw. in

die Spritzgiesswerkzeugkavitidt umgelegt bzw. eingelegt.

In diesem Spritzgiesswerkzeug bzw. Spritzgiesswerkzeugkavitit wird der Borsten-
triger mit den Pflegeborsten an den Grundkd&rper, insbesondere an dessen Kopfteil,
spritzgegossen. Der Borstentriger mit den Pflegeborsten wird bei diesem Schritt iiber

einen Materialschluss und/oder Formschluss mit dem Grundkdérper verbunden.

Der Grundkorper braucht bei diesem Herstellungsschritt nicht komplett in das
weitere Spritzgiesswerkzeug eingelegt zu werden. Es geniigt, wenn z. B. nur der
Kopfteil und gegebenenfalls auch Teile des Halsteils, welcher mit dem Borstentriager

umspritzt wird, eingelegt wird.

Grundkoérper und Borstentriger mit Pflegeborsten werden nach diesem Spritz-

giessschritt gemeinsam entformt.

Der Grundkorper und der Borstentrdger konnen iiber eine Formschluss- und/oder

Materialschlussverbindung oder einer Kombination davon verbunden werden.

Der Grundkorper, insbesondere dessen Kopfteil, kann eine Schnittstellenstruktur
aufweisen, welche mit dem Grundkoérper integral spritzgegossen wird. Die Schnitt-
stellenstruktur kann zum Umspritzen des Grundkoérpers bzw. Kopfteils mit dem
Borstentrdger ausgelegt sein. Die Schnittstellenstruktur kann insbesondere zum
finger- bzw. streifenférmigen Umspritzen des Kopfteils von der Vorderseite zur

Riickseite hin mittels der Borstenkomponente ausgebildet sein.
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Die Schnittstellenstruktur kann auch Formschlusselemente zur formschliissigen Auf-

nahme des Borstentrigers enthalten. Formschlusselemente kdnnen Hinterschnitte

oder Durchbriiche beinhalten.

Die Schnittstellenstruktur ist insbesondere normiert, so dass verschiedene Kombi-

nationen von Grundkdrper und Borstentrdgern mit Pflegeborsten moglich sind.

Solche Kombinationen kdnnen z. B. sein:

- verschiedene Griffteile mit gleichen Borstentrdgern/Borstenfeldern;

- verschiedene Borstentrdger/Borstenfelder mit gleichen Griffteilen.

Dies erdffnet eine grosse Variantenvielfalt fiir Korperpflegebiirsten bei vergleichs-

weise geringem Zusatzaufwand.

Die Schnittstellenstruktur kann ein oder mehrere der folgenden Elemente beinhalten:

Positionierungsstiitzstellen: In der Schnittstellenstruktur sind insbesondere
Positionierungsstiitzstellen aus Hartkomponente vorgeschen. Diese sind im
Endprodukt an der Oberfliche angeordnet. Der Zweck der Positionierungs-
stiitzstellen ist, dass diese den Grundkdrper bzw. das Kopfteil wihrend dem
Spritzgiessen der weiteren Komponenten genau definiert positionieren sollen. So
soll beispielsweise vermieden werden, dass das Kopfteil an die Kavitdtenwand
gedriickt wird und schlussendlich Hartkomponente im Endprodukt sichtbar wird,
welche eigentlich tiberdeckt sein sollte.

Positionierungssackldcher: Die Positionierungssackldcher dienen dazu, den
Grundkdrper in der Kavitit genau zu positionieren.

Durchbriiche oder alternativ. Umschlingungsgeometrien: Die genannten
Geometrien sind Formschlussgeometrien. Sie sollen ermdglichen, dass sich nicht
verbindende Komponenten dennoch zusammenhalten, d.h. dass das Borstenfeld
mit dem Grundkdrper verbunden bleibt.

Anspritzpunkt: Der Anspritzpunkt ist in der Schnittstellenstruktur integriert.
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Positionierungssacklocher sind Sacklécher die in der Schnittstellengeometrie
gestaltet werden kdénnen. Sie dienen dazu, den Grundkorper beim Einlegen in die

Spritzgiesskavitit genau zu positionieren.

Ferner kénnen die Positionierungssacklocher auch beim Umlegen des Grundkorpers
zwischen zwei Spritzgiesskavititen als Halte- oder Ausrichtmitte]l von Bedeutung

sein.

Hierzu sind insbesondere mindestens zwei Positionierungssacklocher notwendig. In
die Positionierungssackldcher werden vor und wihrend dem Schliessen der Kavitit
Stifte eingefahren. Diese werden nach dem Schliessen der Kavitdt und vor oder
wihrend dem Einspritzvorgang wieder herausgezogen, da der Korper nach
Schliessen der Kavitit genau positioniert ist und durch Elemente des Grundkdrpers,

wie Halsteil oder Griffteil, in Position gehalten wird.

Damit wird erreicht, dass die Positionierungssackldcher mit Borstenmaterial gefiillt

werden und kein Loch im Borstenteppich entsteht.

Es ist auch moglich, Hinterschnitte in den Positionierungssacklochern oder den
Durchbriichen zu gestalten, welche zu einem besseren Riickhalt des Borstenmaterials

fuhren.

Durchgangslocher bzw. Durchbriiche kénnen in unterschiedlicher Weise angeordnet

sein.

Enthélt das Kopfteil auf seiner Vorder- und/oder Riickseite Vertiefungen, wie weiter
oben bereits beschrieben, so koénnen Durchgangsldcher in einer Vertiefung

angeordnet sein.
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Mindestens ein Durchgangsloch kann in einem Zwischenabschnitt der Vertiefung

angeordnet sein.

"In einem Zwischenabschnitt" ist so zu verstehen, dass in der Vertiefung auf
mehreren Seiten des mindestens einen Durchgangslochs — Kunststoffmaterial
weiterfliessen kann. Das Kunststoffmaterial kann in der Vertiefung quer zur

Langsachse des Durchgangslochs fliessen.

Mindestens ein Durchgangsloch kann auch am Ende einer Vertiefung angeordnet

sein.

"Am Ende" ist so zu verstehen, dass das Kunststoffmaterial in eine ,,Sackgasse® der

Vertiefung fliesst, welche an ihrem Ende mit einem Durchgangsloch versehen ist.

Der Ubergang vom Halsteil zum Aufnahmebett im Kopfteil mit den Pflegeborsten ist
auf der Vorderseite insbesondere U-formig ausgestaltet. Die U-formige Ausge-
staltung dient dazu, dem Korper eine bessere Stabilitit zu verleihen, dies im

Gegensatz zu einer geradlinigen Formgestaltung.

Im Kopfteil kann auch mindestens ein Durchbruch oder Sackloch vorgesehen sein,

welcher bzw. welches mindestens einen Hinterschnitt aufweist.

Es koénnen auch mehrere Durchbriiche und/oder Sackldcher vorgesehen sein, deren
Lingsachse in einem Winkel von grésser 0° (Winkelgrade), insbesondere von
grosser 5° zueinander verlaufen. Dadurch wird ebenfalls ein Riickhalt erreicht.
Dieser Riickhalt ist um so grosser, je ndher die Durchbriiche bzw. Sackldcher

beieinander liegen.

Gemiss einer Weiterbildung der Erfindung ist mindestens ein Anspritzpunkt auf dem

Grundkoérper derart angeordnet, dass beim Einspritzen des Kunststoffs in die Kavitét
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des Spritzgiesswerkzeugs der Kunststoff nicht direkt, d.h. in gerader Linie in die

Borstenkanéle bzw. Borstenkavitdten des Spritzgiesswerkzeugs gespritzt wird.

Der fliissige Kunststoff kann zwischen dem mindestens einen Anspritzpunkt und den
Borstenkavitidten durch Elemente der Kavitdt mindestens einmal umgelenkt bzw.

abgelenkt werden.

Der fliissige Kunststoff kann zwischen dem mindestens einem Anspritzpunkt und
den Borstenkavititen durch Elemente des Grundkorpers bzw. des Kopfteils

mindestens einmal umgelenkt bzw. abgelenkt werden.

Die Elemente kénnen beispielsweise Wandungen der Kavitdt oder des Grundkd&rpers

bzw. Kopfteils sein.

Das heisst, das Kunststoffmaterial fliesst erst nach mindestens einer Umlenkung

bzw. Ablenkung in die Borstenkavitit.

Der mindestens ecine Anspritzpunkt und entsprechend auch die dazugehorige
Einspritzdiise oder der Verteilkanal (d.h. die betreffende Offnung) kann im Ubergang

vom Halsteil zum Kopfteil angeordnet sein.

Der mindestens eine Anspritzpunkt kann auf der Riickseite, das heisst der dem
Borstenfeld gegeniiber liegenden Seite des Grundkdrpers, insbesondere des Kopf-

oder Halsteils angeordnet sein.

Entsprechend ist auch die dazugehdrige Einspritzdiise oder ein zufiihrender
Verteilkanal des Spritzgiesswerkzeuges zur Riickseite des in die Werkzeugkavitit

eingelegten Grundkorpers, insbesondere des Kopf- oder Halsteils hin angeordnet.
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Der Grundkorper kann ein Durchgangsloch enthalten, welches mindestens einen Teil
des Kunststoffs der Pflegeborsten von dem mindestens einen Anspritzpunkt bzw. von
der dazugehorigen Einspritzdiise oder Verteilkanal durch den Grundkérper auf die
Vorderseite lenkt bzw. fiihrt. Auf diese Weise wird mindestens eine Umlenkung

bzw. Ablenkung erzielt.

Das Durchgangsloch kann im Ubergang vom Halsteil zum Kopfteil angeordnet sein.

Der mindestens eine Anspritzpunkt bzw. die dazugehodrige Einspritzdiise oder
Verteilkanal und das Durchgangsloch sind insbesondere aufeinander ausgerichtet

bzw. korrespondieren miteinander.

Dank der oben beschricbenen Umlenkung bzw. Ablenkung der eingespritzten
Borstenkomponente kann der Einspritzdruck vor Eintritt der Borstenkomponente in
die Borstenkavititen reduziert werden. Dies fiihrt zu einem verbessertem Fliess- und

Fillverhalten.

Gemadss einer Weiterbildung der Erfindung ist die Einspritzdiise des Spritzgiess-
werkzeugs so gestaltet, dass der Abstand zwischen der Einspritzdiise und der Kavitit,
d.h. der Fliessweg des fliissigen Kunststoffs ohne aktive Heizung zwischen 1 mm
und 4 mm, vorzugsweise zwischen 1.5 mm und 3 mm betrdgt. Damit kann erreicht
werden, dass die Materialkomponenten im Spritzgiessvorgang wihrend dem Zyklus
eine Festigkeit erreichen, die so ist, dass das Material nicht an der Einspritzdiise bzw.

der Nadel der Einspritzdiise hingen bleibt.

Die Ubergangsstelle, welche die Trennung der Werkzeugeinsitze zur Herstellung des
Kopfteils mit Schnittstellenstruktur gegeniiber dem Teilwerkzeug, umfassend die
Kavitdt zur Herstellung des Griffteils darstellt, kann insbesondere im Halsteil
angeordnet sein. Dadurch wird eine optimale Abdichtung des Spritzgiesswerkzeugs

erreicht.
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Die Schnittstellenstruktur kann folglich aus fertigungstechnischen Griinden ins-
besondere vom Kopfteil bis in den Halsteil ausgebildet sein. Sie umfasst folglich

neben dem Kopfteil auch mindestens einen Abschnitt des Halsteils.

Die Schnittstellenstruktur des Kopfteils ist insbesondere aus einer Hartkomponente
hergestellt. Eine Kombination mit einer Weichkomponente ist dennoch moglich,
insbesondere wenn beispiclsweise bereits mit dem Grundkorper weitere funktionale
Elemente geformt werden sollen, wie z.B. Lamellen im Borstenfeld aus einer Weich-
komponente oder ein Zungenreiniger aus einer Weichkomponente. Insbesondere
wenn das Borstenfeld aus einer Komponente hergestellt werden soll, bietet es sich

an, weitere Elemente bereits am Grundkdrper zu realisieren.

Gemiss einer zweiten Variante wird der Grundkdrper, insbesondere sein Kopfteil,
nach seiner Entformung mit dem bereits hergestellten, d.h. spritzgegossenen

Borstentrager mit Pflegeborsten verbunden.

Der Borstentrédger ist hierbei als Trigerkdrper ausgebildet, welcher im Anschluss an
das Spritzgiessen in einem separaten Verbindungsschritt mit dem Grundkoérper,

insbesondere dessen Kopfteil verbunden wird.

Am Kopfteil des Grundkdrpers konnen bereits ein oder mehrere Mundhygieneorgane
angespritzt sein bevor der Trigerkdrper mit dem Grundkorper, insbesondere dessen

Kopfteil verbunden wird.

Beim Herstellungsschritt der gespritzten Pflegeborsten aus Borstenkomponenten
koénnen mehrere Komponenten in mehreren Stationen bzw. Arbeitsschritten in einem
Mehrkomponentenwerkzeug am Triagerkorper angespritzt werden. Beim Her-
stellungsschritt der Pflegeborsten aus Borstenkomponenten kdnnen am Tréagerkdrper

neben den Pflegeborsten in einem weiteren Schritt auch Mundhygieneorgane am
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TriagerkOrper angespritzt werden. Auch hier wiirde ein Mehrkomponentenspritzgiess-

werkzeug eingesetzt.

Sowohl der Grundkérper als auch der Borstentrdger mit Pflegeborsten werden vor

dem Verbindungsschritt insbesondere aus dem Spritzgiesswerkzeug entformt.

Der Grundkorper und der Tragerkdrper kdnnen {iber eine Formschluss-, Kraft-
schluss- oder Stoffschlussverbindung oder einer Kombination mehrere Verbindungs-
arten miteinander verbunden werden. Eine Formschlussverbindung kann eine Clip-
bzw. Schnappverbindung sein. Eine Stoffschlussverbindung kann eine Schweissver-

bindung sein. Die Schweissverbindung kann mittels Ultraschall hergestellt werden.

Der Biirstenkopf setzt sich folglich aus dem gespritzten Kopfteil und dem separat

gespritzten Borstentrdger mit Pflegeborsten zusammen.

Die Komponenten des Grundkdrpers und die Komponenten des Borstentrigers mit

Pflegeborsten sind insbesondere verschieden.

Der Grundkorper gemiss dem vorliegenden Erfindungsaspekt enthélt insbesondere
einen Griffteil, welcher insbesondere iiber einen Halsteil mit dem Kopfteil verbunden

ist.

Der Grundkorper, insbesondere dessen Kopfteil, kann eine Schnittstellenstruktur
aufweisen, welche mit dem Grundkdrper integral spritzgegossen wird. Die
Schnittstellenstruktur ist zum Verbinden des Tridgerkorpers bzw. Borstentrdgers mit
dem Grundkdrper bzw. dessen Kopfteil ausgelegt. Die Schnittstellenstruktur enthélt

insbesondere Riickhaltegeometrien wie oben beschrieben.

Die Schnittstellenstruktur kann eine Aufnahme bzw. ein Aufnahmebett zum

Aufnehmen des Trigerkorpers bzw. Borstentrigers umfassen.
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Die Schnittstellenstruktur kann Formschlusselemente zur formschliissigen Aufnahme
des TriagerkOrpers bzw. Borstentrigers enthalten. Formschlusselemente kdnnen

Hinterschnitte oder Durchbriiche beinhalten.

Die Schnittstellenstruktur ist insbesondere normiert, so dass verschiedene Kombi-

nationen von Grundkdrper und Borstentrdgern mit Pflegeborsten moglich sind.

Solche Kombinationen kdnnen z. B. sein:
- verschiedene Griffteile mit gleichen Borstentrdgern/Borstenfeldern;

- verschiedene Borstentrdger/Borstenfelder mit gleichen Griffteilen.

Dies erdffnet eine grosse Variantenvielfalt fiir Korperpflegebiirsten bei vergleichs-

weise geringem Zusatzaufwand.

Die Schnittstellenstruktur ist wie bereits erwihnt insbesondere im Kopfteil ange-

ordnet.

Die genannten Formschlusselemente sind sowohl auf die erste als auch auf die
zweite Variante anwendbar. Gemaéss der ersten Variante dienen die Formschluss-
elemente als Riickhaltegeometrie, welche mit der Komponente des Borstentrigers

umspritzt wird und so eine Formschlussverbindung ausbilden.

Der Borstentrdger kann ebenfalls eine Schnittstellenstruktur aufweisen, welche

einteilig mit dem Borstentréger spritzgegossen wird.

Der Grundkdrper und der Borstentrdger mit den Pflegeborsten werden insbesondere
in separaten Spritzgiesswerkzeugen bzw. Spritzgiesswerkzeugkavititen hergestellt

werden. Diese werden insbesondere unabhéngig voneinander betrieben.
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Die Variabilitit, die im Spritzgiesswerkzeug umgesetzt werden kann, liegt vor allem
darin, dass gewisse Bereiche im Kopfteil der Kdrperpflegebiirste speziell gestaltet
werden miissen. Beispielsweise werden Werkzeugeinsidtze zur Ausbildung der
Kopfteile wechselbar gestaltet, so dass verschiedene Formen des Biirstenkopfs

realisiert werden konnen.

So kénnen verschiedene Varianten realisiert werden:

- Formnester fiir ein gespritztes Borstenfeld geméss Variante 1 von oben

- Formnester fiir ein gespritztes Borstenfeld geméss Variante 2 von oben

- Formnester fiir ein AFT-Borstenfeld (kann der vorherigen Variante entsprechen)
- Formnester fiir ein ankergestanztes Borstenfeld.

Ein weiterer Erfindungsaspekt betrifft in diesem Kontext ein Spritzgiesswerkzeug
Ein weiterer Erfindungsaspekt betrifft in diesem Kontext ein Spritzgiesswerkzeug
zur Herstellung eines Grundkorpers flir eine Korperpflegebiirste. Das Spritz-
giesswerkzeug umfasst ein erstes Teilwerkzeug mit einer Werkzeugkavitidt zur
Ausbildung des Griffteils des Grundkdrpers und ein als Werkzeugeinsatz
ausgebildetes zweites Teilwerkzeug zur Ausbildung des Kopfteils des Grundkdrpers.

Der Werkzeugeinsatz ist vom ersten Teilwerkzeug separierbar.

Der Werkzeugeinsatz umfasst insbesondere ein Teilformnest.

Die Trennung zwischen den beiden Teilwerkzeugen ist insbesondere im Halsteil des

herzustellenden Grundkdrpers angeordnet.

Eine Weiterbildung dieses Erfindungsaspekts umfasst ein Spritzgiesswerkzeug-
Bausatz mit einem vorgenannten Spritzgiesswerkzeug, enthaltend mehrere Werk-

zeugeinsitze zum Spritzgiessen des Kopfteils.

Die Werkzeugeinsdtze weisen insbesondere einen identischen Einsatzquerschnitt,

jedoch unterschiedliche Kopfteilkavitdten auf, so dass durch einen Austausch von
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Werkzeugeinsidtzen im selben Spritzgiesswerkzeug Grundkdrper mit identischem
Griffteil jedoch unterschiedlichen Kopfteilen hergestellt werden koénnen. Das

Kopfteil kann so insbesondere unterschiedliche Schnittstellenstrukturen ausbilden.

Die unabhingige Herstellung des Borstentrdgers mit Pflegeborsten und des Grund-
korpers erlaubt den Einsatz einer geringeren Anzahl von Werkzeugkomponenten mit
entsprechenden Kavititen zur Herstellung der Borstenfelder im Vergleich zu der
Anzahl Werkzeugkomponenten mit entsprechenden Kavitidten zur Herstellung des
Grundkorpers. Dieses Ungleichgewicht bei den Werkzeugkapazititen wird mit den
herstellungsbedingt unterschiedlichen Zykluszeiten kompensiert. D.h., obwohl zur
Herstellung der Borstenfelder geringere Werkzeugkapazititen vorliegen, kann durch
kleinere Zykluszeiten derselbe Ausstoss an Borstenfeldern und Grundkdrper erzielt

werden.

So weist beispielsweise ein 16-fach-Grundkoérperwerkzeug mit einer Zykluszeit von
40s den gleichen Ausstoss aus wie ein §-fach-Borstentrigerwerkzeug mit einer

Zykluszeit von 20s.

Die Auftrennung der beiden Prozessschritte bringt auch Vorteile beziiglich der
Prozessstabilitdt. So findet die Herstellung der Pflegeborsten in einem eigenen
Prozess-Rahmen statt, in welchem kleinere Spritzgiesswerkzeuge eingesetzt werden.
Dies vereinfacht das Handling sowie die Wartung der Spritzgiesswerkzeuge. Dies ist
insofern von Bedeutung, als dass die Herstellung der gespritzten Pflegeborsten ein
wesentlich anspruchsvollerer und storungsanfélligerer Prozess ist als die Herstellung

des Grundkdorpers.

Die getrennte Herstellung von Borstenfeld und Grundkdrper erlaubt zudem die
eigenstindige Optimierung der Zykluszeiten der beiden Herstellungsschritte, ohne

dass diese aufeinander abgestimmt werden miissen.
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Gemass einer Weiterbildung sind die beiden Prozessabldufe allerdings miteinander
prozesstechnisch verkniipft. So kann eine Transfereinrichtung vorgesehen sein,
welche den Grundkérper mit dem Borstentrdger zusammenfiihrt. Die Zusammen-
fiihrung kann der Transfer des Grundkdrpers in ein weiteres Spritzgiesswerkzeug,
sein, in welchem der Borstentrdger mit den Pflegeborsten spritzgegossen wird. Die
Zusammenfithrung kann auch das Zusammenbringen des bereits spritzgegossenen
Grundkdrpers und des bereits spritzgegossenen Borstentrdgers mit Pflegeborsten

zwecks Herstellung der Verbindung sein.

Ein solches Konzept ist insbesondere dann vorgesehen, wenn Grundkérper,
Borstentrdger mit Pflegeborsten und folglich die Korperpflegebiirste inline
hergestellt werden. Allenfalls kann eine Puffereinrichtung vorgesehen sein, welche

die hergestellten Grundkdrper bis zur Weiterverarbeitung puffert.

Da der Transfer des Grundkoérpers im inline-Betrieb automatisiert ist, erfordert der
Inline-Betrieb trotz unabhéngiger Zykluszeiten eine Koordination des Materialflusses
zwischen den einzelnen Herstellungsschritten. Dies kann iiber eine iibergeordnete

Anlagensteuerung geschehen.

Es kann allerdings auch vorgesehen sein, dass die beiden Herstellschritte unabhingig
voneinander, insbesondere offline, betricben werden. Das heisst, die hergestellten
Grundkoérper werden nicht umgehend zu Korperpflegebiirsten weiterverarbeitet. Die
weiteren Herstellungsschritte kdnnen zeitlich und ortlich beliebig auseinander liegen.
Entsprechend miissen jedoch die Grundkorper gelagert werden. Dieses Verfahren
kommt insbesondere dann zum Zuge, wenn verschiedene Biirstenkdpfe mit gleichen

Grundkorpern kombiniert werden sollen.

Die dazugehdrige Spritzgiessanlage kann eine Ein-, Zwei- oder ganz allgemein eine

Mehrkomponenten Spritzgiessanlage sein.



WO 2017/076839 PCT/EP2016/076309

10

15

20

25

30

-116 -

Grundsitzlich kénnen im Zusammenhang mit dem oben beschriebenen Verfahren in
integrierten oder zusétzlichen separaten Spritzgiessschritten weitere Funktions-
clemente oder Mundhygiencorgane gespritzt werden. Ferner sind weitere Ver-

fahrensschritte ebenfalls moglich.

Wird die Korperpflegebiirste in einem Werkzeug hergestellt, so eignen sich
insbesondere die nachfolgend aufgefiihrten Beispiele von Spritzgiessanlagen mit

entsprechender Transfereinrichtung.

Eine Spritzgiessanlage zur Herstellung einer Korperpflegebiirste kann generell
mehrere, insbesondere vier Stationen umfassen. Die Korperpflegebiirsten werden
dabei mittels einer Transfereinrichtung zwischen den einzelnen Stationen transferiert,
insbesondere umgelegt. Hierzu konnen die Kdrperpflegebiirsten insbesondere am

Grundkorper, wie Hals- oder Griffteil gehalten werden.

So kann an einer ersten Station der Grundk&rper aus einer ersten Komponente ge-
spritzt werden. An einer zweiten und dritten Station kann eine weitere Komponente
gespritzt werden, welche beispiclsweise Funktionselemente oder optische Elemente
am Grundkorper ausbildet. Ferner kdnnen aus der zweiten Komponente auch Mund-
hygienekomponente gespritzt werden. Die Komponente kann eine Weichkomponen-

te sein.

Im Weiteren werden an der zweiten bzw. dritten Station die Pflegeborsten gespritzt.

Die zweite Station kann insbesondere auch als Kiihlstation ausgestaltet sein. Das
heisst, dass der bereits entstandene Korper in dieser Station nicht weiterverarbeitet
wird sondern aktiv oder passiv gekiihlt wird. Aktive Kiihlung heisst in diesem
Zusammenhang beispielsweise iiber eine Liiftungseinrichtung oder andere Kiihlein-
richtungen. Passive Kiihlung heisst, dass der Koérper durch die Umgebungsluft
abgekiihlt wird.



WO 2017/076839 PCT/EP2016/076309

10

15

20

25

30

-117 -

Entsprechend erfolgt in der dritten Station wieder ein Spritzgiessschritt.

Grundsétzlich kdnnen auch mehrere Komponenten in einem Zyklus, d.h. an einer
Station verarbeitet werden. Dies bedingt jedoch, dass die entsprechenden
zugehdrigen Hohlrdume im Spritzgiesswerkzeug mit eingelegtem Grundkdrper

komplett voneinander getrennt sind.

An einer vierten Station wird die Korperpflegebiirste entformt.

Die Spritzgiessanlage kann ein Helikopterwerkzeug umfassen. Dieses zeichnet sich
dadurch aus, dass die einzelnen Stationen in einer Werkzeug-Ebene liegen. Das
Umlegen der Kunststoffteile bzw. Formlinge erfolgt mittels eines Umlege-Roboters,
welcher eine Art Rotorblétter ausbildet. Auf den Rotorbldttern sind Kavitdten
ausgebildet. Die Formlinge werden in den Kavitdten auf den Rotorbléttern gehalten
und beim Umlegen auf diese Weise zur nédchsten Station bewegt. Hierzu werden die

Rotorblatter um eine Rotorachse rotiert.

Das Spritzgiessanlage ist insbesondere so aufgebaut, dass ein Rotorblatt jeweils
ausserhalb des Spritzgiesswerkzeugs angeordnet ist und so die fertigen Teile parallel

zum Spritzgiessprozess entnommen werden konnen.

Eine solche Spritzgiessanlage ist beispielsweise in der Verdffentlichungsschrift EP 1

088 641 beschrieben.

Die Spritzgiessanlage kann auch ein Wirfelwerkzeug umfassen. Das Wiirfel-
werkzeug zeichnet sich dadurch aus, dass dieses vier, in mechreren Ebenen
angeordnete Stationen aufweist. In jeder Station werden verschiedene Verfahrens-

schritte ausgeiibt. Die Ebenen der Stationen sind dabei vertikal ausgerichtet.
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Die Vero6ffentlichungsschrift DE 101 21 691 beschreibt beispielsweise ein Wiirfel-
werkzeug mit Kettenzug. Die Verdffentlichungsschriften WO  2007/082394,
EP 1 782 936 und WO 2007/085063 beschreiben jeweils ein Wiirfelwerkzeug mit

Transfersystem.

Die Pflegeborsten samt Borstentrdger konnen in einem Schritt aus einer Komponente

hergestellt werden.

Wie weiter oben bereits erwdhnt, kdnnen die Pflegeborsten auch in mehreren
Schritten bzw. Spritzgiesszyklen aus mehreren Komponenten, insbesondere aus zwei

Komponenten, hergestellt werden.

So kann beispielsweise die (Borsten-) Trigerkavitit in einem ersten Schritt nicht
komplett mit einer ersten Komponente gefiillt werden, wobei in einem zweiten
Schritt die Tragerkavitit mit der zweiten Komponente gefiillt wird. So kann
beispielsweise in einem ersten Schritt ein Kern der Trdgerkavitdt mit einer ersten
Komponente gespritzt werden. In einem zweiten Schritt wird um den Kern ein

Mantel aus einer zweiten Komponente gespritzt.

Es kann auch vorgesehen sein, dass in einem ersten Schritt nur gewisse Borsten-
kavitdten mit einer ersten Komponente gefiillt werden und weitere Borstenkavititen

erst in einem nachfolgenden Schritt mit einer zweiten Komponente gefiillt werden.

Die selektive Befiillung der Borstenkavititen mit einer Komponente kann beispiels-
weise durch das Verschliessen von Borstenkavitdten geschehen. Ferner ist es auch
moglich, dass nur gewisse Zufuhrkandle der Borstenkavititen in der Trigerkavitit

mit einer Komponente beschickt werden.

Es kann auch vorgesehen sein, dass verschiedene Komponenten iiber verschiedene

Anspritzpunkte gleichzeitig gespritzt werden. Dadurch kénnen spezielle Farbverldufe
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im Borstenfeld erzielt werden. Insbesondere zweifarbige Pflegeborsten kdnnen so

gespritzt werden.

Es kann vorgeschen sein, dass eine Information, wie ein Datumscode oder ein
Identifikationscode, z. B. des Produktionsloses, fiir die Riickverfolgbarkeit wihrend
dem Spritzgiessen auf die Korperpflegebiirste, z. B. auf den Grundkdorper,

aufgebracht wird. Der Code kann eine Nummer sein.

Der Code wird insbesondere parallel zum Spritzgiessen bzw. wihrend dem Kiihlen,
bevor die Kavitit wieder gedffnet wird, aufgebracht. Der Code wird insbesondere im

Bereich des Griff- oder Halsteils aufgebracht.

Werden die Pflegeborsten in einem separaten Spritzgiesswerkzeug hergestellt, so
wird das Griff- und moglicherweise teilweise auch das Halsteil nicht in eine
passgenaue Form bzw. Kavitét eingelegt. Die Teile sind entsprechend zuginglich.
Eine Prigevorrichtung kann nun, beispielsweise durch Ausfahren, den Datumscode
in das Griff- oder Halsteil pragen. Dies passiert vorzugsweise auf der Riickseite der
Korperpflegebiirste, d.h. auf jener Seite die dem Borstenfeld entgegen gesetzt ist.
Dazu kann es nétig sein, das Griff- bzw. Halsteil zu stiitzen, so dass der Druck zum

Prigen auf das Griff- oder Halsteil aufgebracht werden kann.

Gemiss einer Weiterbildung ist das Spritzgiesswerkzeug bzw. die herzustellende
Korperpflegebiirste, insbesondere Zahnbiirste, so ausgelegt, dass in einem ersten
Schritt der Grundkorper gespritzt wird. Dieser wird in eine weitere Kavitit umgelegt.
Danach werden ecine oder mehrere, wie zwei weitere Komponenten parallel
spritzgegossen. Die Anforderung hierbei ist, dass der Grundkdrper zusammen mit
der zweiten Kavitét so ausgelegt ist, dass bei in die Kavitit eingelegtem Grundkorper

mehrere Hohlrdume ausgebildet werden, die voneinander getrennt sind.
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Dadurch konnen diese Hohlrdume iiber separate Einspritzdiisen oder tiber
Verteilkanile parallel mit Kunststoffmaterial gefiillt werden. "Parallel” bedeutet im
gleichen Spritzgiesszyklus in derselben Kavitit, ohne Umlegen und insbesondere
auch zeitgleich. Auf diese Weise kann zum Beispiel eine Korperpflegebiirste,
insbesondere cine Zahnbiirste, aus mehreren, insbesondere drei Komponenten in

zwei Schritten bzw. in zwei Kavititen hergestellt werden.

Gemiss eciner Weiterbildung ist es zum Umlegen des Grundkdrpers moglich, diesen
mit gewissen Hinterschnitten im QGriffteil auszustatten, welche ein Umlegen
zwischen den verschiedenen Kavititen des Spritzgiesswerkzeugs erlaubt. Vorzugs-
weise sind solche Geometrien auf der Riickseite der Korperpflegebiirste, ins-

besondere der Zahnbiirste geformt, vorzugsweise eher ndher am freien Endbereich.

Die Korperpflegebiirste, insbesondere die Zahnbiirste kann z.B. aus vier

Komponenten bestehen.

So kann der Grundkdrper ein Grundelement aus einer Hartkomponente, wie einem
Styrolpolymerisat (z.B. Styrolacrylnitril (SAN)) umfassen. Das Griffteil des
Grundkorpers kann nun aus dem Grundelement sowie einem Aufbauteil aus einem
Polyolefin, wie Polypropylen (PP), als zweite Komponente aufgebaut sein. Das
Aufbauteil verbindet sich z. B. nicht mit dem Grundelement sondern ist {iber einen

Formschluss oder Kraftschluss mit dem Grundelement verbunden.

Weiters kann als dritte Komponente cine Weichkomponente, wie ein thermo-
plastisches Elastomer (TPE), in Teilen des Griffteils und/oder des Halsteils und/oder

des Kopfteils bzw. des Borstenfeldes integriert sein.

Als vierte Komponente kann eine Borstenkomponente fiir die Ausformung der

Borsten integriert sein.



WO 2017/076839 PCT/EP2016/076309

10

15

20

25

-121 -

Es kann vorgesehen sein, dass sdmtlich formgebenden Schritte, inkl. die Herstellung
der Verpackung der Korperpflegebiirste iiber ein Spritzgiessverfahren erfolgen. D.h.,
die Verpackung ist ebenfalls gespritzt.

So kann die Verpackung beispiclsweise als Hiille gespritzt und in einem nach-
folgenden Arbeitsschritt {iber die zu verpackende Korperpflegebiirste gezogen
werden. Besteht die Verpackungshiille aus einer Weichkomponente, so kann diese
iber die Korperpflegebiirste gestiilpt werden. Besteht die Verpackung aus einer

Hartkomponente, so kann diese iiber die K&rperpflegebiirste gefaltet werden.

Es ist auch mdglich, dass die Verpackung in einem Schritt als Uberzug iiber die
Korperpflegebiirste gespritzt wird. Hierzu kann der Biirstenkopf in einer gelartigen
Schutzmasse gelagert sein, welche sich mit den Pflegeborsten und allfilligen
Mundhygieneorganen nicht verbindet. Die gelartige Schutzmasse, welche ebenfalls
gespritzt werden kann, dient entweder direkt als Endverpackung oder sie kann
beispiclsweise im  Spritzgiessverfahren mit weiteren Kunststoffkomponenten
iiberspritzt werden. Die Schutzmasse kann dabei vor dem Gebrauch Verpackung

wieder entfernt werden, z. B. durch Auswaschen.

Im Folgenden wird der Erfindungsgegenstand anhand von besonderen Ausfiihrungs-
formen, welche in den beiliegenden Figuren dargestellt sind, nédher erldutert. Es

zeigen jeweils schematisch:

Figur la: eine perspektivische Ansicht einer Zahnbiirste mit gespritzten

Pflegeborsten von schrig oben;

Figur 1b: eine perspektivische Ansicht der Zahnbiirste nach Figur 1a von schrig
unten;
Figur 2a: eine perspektivische Ansicht des vorderen Bereichs des Biirstenkopfes

einer Zahnbiirste gemaéss einer ersten Ausfithrungsform;
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Figur 2b:

Figur 3a:

Figur 3b:

Figur 4a:

Figur 4b:

Figur Sa:

Figur 5b:

Figur 6a:

Figur 6b:

Figur 6c:

Figur 7a:

Figur 7b:

Figur 8a:
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eine Draufsicht des vorderen Bereichs des Biirstenkopfes nach Figur

2a;

2

eine perspektivische Ansicht des vorderen Bereichs des Biirstenkopfes

einer Zahnbiirste gemaéss einer zweiten Ausfithrungsform;

eine Draufsicht des vorderen Bereichs des Biirstenkopfes nach Figur

3a;

eine perspektivische Ansicht des vorderen Bereichs des Biirstenkopfes

einer Zahnbiirste gemaéss einer dritten Ausfiihrungsform;

eine Draufsicht des vorderen Bereichs des Biirstenkopfes nach Figur

4a;

2

eine perspektivische Ansicht des vorderen Bereichs des Biirstenkopfes

einer Zahnbiirste gemadss einer vierten Ausfithrungsform;

eine Draufsicht des vorderen Bereichs des Biirstenkopfes nach Figur
5a;

eine perspektivische Ansicht des vorderen Bereichs des Biirstenkopfes
einer Zahnbiirste gemdss einer fiinften Ausfiihrungsform;

eine Seitenansicht des vorderen Bereichs des Biirstenkopfs nach Figur
6a;

eine Draufsicht des vorderen Bereichs des Biirstenkopfes nach Figur
6a;

eine perspektivische Ansicht einer gespritzten Pflegeborste geméiss

einer ersten Ausfiihrungsform;

eine Querschnittsansicht der Pflegeborste nach Figur 7a entlang ihrer

Mitteldngsebene;

eine perspektivische Ansicht einer gespritzten Pflegeborste geméiss

einer zweiten Ausfiihrungsform;
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Figur 8b:

Figur 9a:

Figur 9b:

Figur 10a:

Figur 10b:

Figur 11a:

Figur 11b:

Figur 12a:

Figur 12b:

Figur 13a:

Figur 13b:

Figur 14a:

Figur 14b:
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eine Querschnittsansicht der Pflegeborste nach Figur 8a entlang ihrer

Mitteldngsebene;

eine perspektivische Ansicht einer gespritzten Pflegeborste geméiss

einer dritten Ausfiihrungsform;

eine Querschnittsansicht der Pflegeborste nach Figur 9a entlang ihrer

Mitteldngsebene;

eine perspektivische Ansicht einer gespritzten Pflegeborste geméiss

einer vierten Ausfithrungsform;

eine Querschnittsansicht der Pflegeborste nach Figur 10a entlang ihrer

Mitteldngsebene;

eine perspektivische Ansicht einer gespritzten Pflegeborste geméiss

einer flinften Ausfiihrungsform;

eine Querschnittsansicht der Pflegeborste nach Figur 11a entlang ihrer

Mitteldngsebene;

eine perspektivische Ansicht einer gespritzten Pflegeborste geméiss

einer sechsten Ausfithrungsform;

eine Querschnittsansicht der Pflegeborste nach Figur 12a entlang ihrer

Mitteldngsebene;

eine perspektivische Ansicht einer gespritzten Pflegeborste geméiss

einer siebten Ausfiihrungsform;

eine Querschnittsansicht der Pflegeborste nach Figur 13a entlang ihrer

Mitteldngsebene;

eine perspektivische Ansicht einer gespritzten Pflegeborste geméiss

einer achten Ausfiihrungsform;

eine Querschnittsansicht der Pflegeborste nach Figur 14a entlang ihrer

Mitteldngsebene;
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Figur 15.1-15.22  Draufsichten von verschiedenen Ausfithrungsformen von

Borstensegmenten zur Ausbildung des Borstenfeldes einer

Zahnbiirste;

Figur 16.1-16.12  Draufsichten von verschiedenen Ausfithrungsformen von

Figur 17a:

Figur 17b:

Figur 18a:

Figur 18b:

Figur 19a:

Figur 19b:

Figur 19c:

Figur 20a:

Figur 20b:

Figur 20c:

Figur 21a:

Figur 21b:

Biirstenkopfen;

eine Draufsicht eines Biirstenkopfes geméss weiteren Ausfithrungs-

form;
eine Seitenansicht des Biirstenkopfes geméss Figur 17a;

eine Draufsicht eines Biirstenkopfes geméss weiteren Ausfithrungs-

form;
eine Seitenansicht des Biirstenkopfes geméss Figur 18a;

eine Draufsicht eines Biirstenkopfes geméss weiteren Ausfithrungs-

form;
eine Seitenansicht des Biirstenkopfes geméss Figur 19a;

eine Querschnittsansicht des Biirstenkopfs gemiéss Figur 19a durch die

Pflegeborsten und Massage- / Reinigungselemente;

eine perspektivische Ansicht eines Grundkdrpers eciner Zahnbiirste

gemdss einer weiteren Ausfithrungsform;

eine Draufsicht eines Tragerkorpers mit Beborstung fiir einen Grund-

korper nach Figur 20a;

eine perspektivische Ansicht eines aus dem Grundkérper nach Figur
20a und Triagerkérper mit Beborstung nach Figur 20b zusammen-

gesetzten Biirstenkopfes einer Zahnbiirste;

eine perspektivische Ansicht eines Biirstenkopfes einer Zahnbiirste

gemdss einer weiteren Ausfithrungsform;

eine Draufsicht des Biirstenkopfes nach Figur 21a;
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Figur 22:

Figur 23a:

Figur 23b:

Figur 24a:

Figur 24b:

Figur 25:

Figur 26a:

Figur 26b:

Figur 27a:

Figur 27b:

Figur 27c:

Figur 27d:

Figur 28:
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eine perspektivische Ansicht des vorderen Bereichs cines Biirsten-

kopfes einer Zahnbiirste gemiss einer weiteren Ausfiihrungsform;

eine Draufsicht cines Biirstenkopfes ciner Zahnbiirste gemiss einer

weiteren Ausfiihrungsform;
eine Seitenansicht des Biirstenkopfes nach Figur 23a;

eine perspektivische Ansicht eines Biirstenkopfes einer Zahnbiirste

gemdss einer weiteren Ausfithrungsform;
eine Querschnittsansicht des Biirstenkopfes nach Figur 24a;

eine Querschnittsansicht eines Biirstenkopfes einer Zahnbiirste geméss

einer weiteren Ausfilhrungsform;

eine perspektivische Ansicht eines Biirstenkopfes einer Zahnbiirste

von schrig oben gemdss einer weiteren Ausfithrungsform;

eine perspektivische Ansicht des Biirstenkopfes nach Figur 26a von

schrig unten;

eine Langsschnittansicht durch den Grundkdrper einer Zahnbiirste im

Bereich des Kopfteils gemiéss einer weiteren Ausfithrungsform;

eine Langsschnittansicht durch den Grundkoérper nach Figur 27a mit

einem schriggestellten Kopfend-Borstenfeld;

eine Seitenansicht eines Biirstenkopfes mit einem Grundkdrper nach
Figur 27a und einem schriggestellten Kopfend-Borstenfeld nach Figur

27b, sowie weiteren Borstenfeldelementen;

eine perspektivische Ansicht des Biirstenkopfes nach Figur 27¢ von

schrig oben;

einen Prozessablauf;
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eine Darstellung der Kombinationsmdglichkeiten bei der Herstellung
ciner Zahnbiirste mit verschiedenen Pflegeborsten Befestigungs-

Moéglichkeiten.

eine perspektivische Ansicht des Grundkérpers einer Zahnbiirste von
der Riickseite mit einer Schnittstellenstruktur zum Anspritzen von

Zahnpflegeborsten;

eine perspektivische Ansicht des Grundkoérpers nach Figur 30a von

der Vorderseite;

eine perspektivische Ansicht der Zahnbiirste von der Vorderseite mit
einem Grundkorper gemiss Figur 30a und 30b mit gespritzten

Zahnpflegeborsten;

eine perspektivische Ansicht der Zahnbiirste geméss Figur 30c von

der Riickseite;

eine perspektivische Ansicht des Grundkérpers einer Zahnbiirste von
der Riickseite mit einer Schnittstellenstruktur zum Anbringen eines

Trigerplittchen mit Zahnpflegeborsten;

eine perspektivische Ansicht des Grundkdrpers gemiss Figur 31a von

der Vorderseite;

eine perspektivische Ansicht der Zahnbiirste von der Riickseite mit
einem Grundkdrper gemiss Figur 31a und 31b mit angebrachtem

Trigerplattchen mit im AFT-Verfahren fixierten Zahnpflegeborsten;

eine perspektivische Ansicht der Zahnbiirste gemédss Figur 31c¢ von

der Vorderseite;

eine perspektivische Ansicht des Grundkérpers einer Zahnbiirste von
der Vorderseite mit einer Schnittstellenstruktur fiir das Anbringen von

Zahnpflegeborsten im Ankerstanz-Verfahren;
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Figur 32b:

Figur 32c:

Figur 32d:

Figur 33a:

Figur 33b:
Figur 33c:

Figur 33d:

Figur 33e:

Figur 33f:

Figur 34a:

Figur 34b:
Figur 34c:

Figur 34d:

Figur 34e:
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eine perspektivische Ansicht der Zahnbiirste geméss Figur 32a von

der Riickseite;

eine perspektivische Ansicht der Zahnbiirste von der Vorderseite mit
einem Grundkorper gemiss Figur 32a und 32b mit im Ankerstanz-

Verfahren angebrachten Zahnpflegeborsten;

eine perspektivische Ansicht der Zahnbiirste aus Figur 32¢ von der

Riickseite;

eine Draufsicht auf einen Grundk&rper einer Zahnblirste geméss einer

weiteren Ausfiihrungsform;
eine Seitenansicht des Grundkdrpers gemaéss Figur 33a;
eine Draufsicht auf die Riickseite des Grundkorpers gemiss Figur 33a;

einen Langsschnitt durch den Grundkdrpers geméss Figur 33a entlang

der Linie D-D;

einen ersten Querschnitt durch den Biirstenkopf des Grundkorpers

gemadss Figur 33a entlang der Linie E-E;

einen zweiten Querschnitt durch den Biirstenkopf des Grundkorpers

gemadss Figur 33a entlang der Linie F-F;

eine Draufsicht auf eine Zahnbiirste mit einem Grundkdrper geméss

Figur 33a;
eine Seitenansicht auf die Zahnbiirste geméss Figur 34a;
eine Draufsicht auf die Riickseite der Zahnbiirste gemass Figur 34a;

einen Lédngsschnitt durch die Zahnbiirste geméss Figur 34a entlang

der Linie D-D;

einen ersten Querschnitt durch den Biirstenkopf der Zahnbiirste

gemadss Figur 34a entlang der Linie E-E;
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Figur 34f: einen zweiten Querschnitt durch den Biirstenkopf der Zahnbiirste

gemadss Figur 34a entlang der Linie F-F.

Die vorliegende Erfindung ist nicht auf die in den Figuren dargestellten Ausfiih-
rungsformen bzw. Gestaltungsvarianten beschrinkt. Grundsétzlich sind in den

Figuren gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen versehen.

Die nachfolgend dargestellten Ausfithrungsformen von Zahnbiirsten zeichnen sich
dadurch aus, dass mindestens ein Teil, insbesondere sdmtliche Zahnreinigungs-

borsten gespritzt sind.

Die in Figur la und 1b gezeigte Zahnbiirste 1 umfasst einen Grundkdrper 2 mit
einem Qriffteil 3, einem Kopfteil 5 und einem den Kopfteil 5 mit dem Griffteil 3

verbindenden Halsteil 4.

Der Griffteil 3 entspricht jenem Teil der Zahnbiirste 1, welcher einen hinteren End-

abschnitt ausbildet, und an welchem die Zahnbiirste 1 mit der Hand gehalten wird.

Der Griffteil 3 besteht aus einer Hartkomponente. Uberdies bildet der Griffteil 3 auf
seiner Vorderseite eine erste Griffzone 101 mit einer Daumenauflage sowie eine der
ersten Griffzone 101 gegeniiber liegende zweite Griffzone 102 aus. Die beiden Grift-
zonen 101, 102 sind inselférmig ausgestaltet. Die beiden Griffzonen 101, 102 beste-

hen aus eine weiteren Komponente, welche z. B. eine Weichkomponente sein kann.

Das Kopfteil 5 entspricht einem vorderen Endabschnitt der Zahnbiirste 1, an
welchem Zahnreinigungsborsten 7 angeordnet sind. Dieses Ende der Zahnbiirste 1
wird als Biirstenkopf 13 bezeichnet. Das Kopfteil 5 ist insbesondere oval ausgebildet.
Das Kopfteil 5 bildet eine Vorderseite und eine der Vorderseite gegeniiberliegende
Riickseite aus. Die Zahnreinigungsborsten 7 sind auf der Vorderseite des Kopfteils 5

angeordnet.
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Der vordere und hintere Endabschnitt der Zahnbiirste 1 sind einander entgegen-

gesetzt angeordnet.

Der Halsteil 4 stellt insbesondere einen Ubergangsabschnitt zwischen Kopf- 5 und
Griffteil 3 dar. Der Durchmesser des Halsteils 4 ist gegeniiber dem Griffteil 3 und
dem Kopfteil 5 insbesondere reduziert. D.h., das Halsteil 4 bildet eine Querschnitts-

verengung bzw. Verjlingung zwischen Kopfteil 5 und Griffteil 3 aus.

Die gespritzten Zahnreinigungsborsten 7 auf der Vorderseite des Kopfteils 5 bilden
ein Borstenfeld 6 aus. Kopfteil 5 und Borstenfeld 6 bilden den Biirstenkopf 13 der

Zahnbirste 1 aus.

Der Biirstenkopf 13 bildet von der Vorderseite bis in die Riickseite der Zahnbiirste 1
Abschnitte aus, die aus der Borstenkomponente bestehen, aus welcher auch die
Zahnreinigungsborsten 7 gespritzt sind. Diese Abschnitte sind fingerférmig um die

Seiten des Biirstenkopfes zur Riickseite hin gefiihrt.

Auf der Riickseite zwischen den fingerférmigen Abschnitten aus der Borstenkompo-
nente bildet das Kopfteil 5 Stiitzabschnitte 104 aus, welche insbesondere aus einer

Hartkomponente bestehen.

Ferner befindet sich auf der Riickseite auch der Anspritzpunkt 103 der Borsten-

komponente.

Der Anspritzpunkt 103 ist auf der Zahnbiirste 1 so angeordnet, dass beim Einspritzen
des Kunststoffs in die Kavitdt des Spritzgiesswerkzeugs der Kunststoff nicht direkt
d.h. in gerader Linie in die Borstenkavititen gespritzt wird. D.h. der fliissige
Kunststoff bertihrt beispielsweise zuerst andere Elemente bzw. Wandungen bevor er

in die Borstenkavitit fliesst.
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Zur Orientierung ist auch die Langsachse L der Zahnbiirste 1 angegeben.

Die Figuren 2a, 2b; 3a, 3b; 4a, 4b; 5a, 5b und 6a, 6b, 6¢ zeigen verschiedene Ausfiih-
rungsformen von Zahnreinigungsborsten 7.1-7.5, welche sich im Wesentlichen durch
unterschiedliche Borstenquerschnitte voneinander unterscheiden. Gezeigt ist jeweils
ein Teil des Borstenfeldes. Die Zahnreinigungsborsten 7.1-7.5 sind in den Figuren
schematisch auf einem Kopfteil 5 dargestellt. Die Figuren 2b; 3b; 4b; 5b und 6¢
zeigen die Zahnreinigungsborsten 7.1-7.5 jeweils in Draufsicht. Gut ersichtlich ist in
der Draufsicht der konische Aufbau der Zahnreinigungsborsten 7.1-7.5 in Léngs-
richtung der Zahnreinigungsborsten, welcher fiir die Entformung aus dem Spritz-

giesswerkzeug notwendig ist.

Die Zahnreinigungsborsten 7.1 nach Figur 2a und 2b weisen einen ovalen Quer-
schnitt auf. Die Zahnreinigungsborsten 7.1 bilden einen Vollquerschnitt aus. Die
Zahnreinigungsborsten 7.1 koénnen allerdings auch hohl ausgebildet, also réhren-
formig sein. Das durch die Zahnreinigungsborsten 7.1 ausgebildete Borstenfeld

enthilt Borstensegmente mit jeweils vier Zahnreinigungsborsten 7.1.

Die Zahnreinigungsborsten 7.2 nach Figur 3a und 3b weisen einen kreisrunden Quer-
schnitt auf. Die Zahnreinigungsborsten 7.2. sind hohl ausgebildet, also réhrenférmig.
Die Zahnreinigungsborsten 7.2 kdnnen allerdings auch einen Vollquerschnitt

ausbilden.

Die Zahnreinigungsborsten 7.3 nach Figur 4a und 4b weisen einen rautenférmigen
Querschnitt auf. Die Zahnreinigungsborsten 7.3 bilden einen Vollquerschnitt aus.
Die Zahnreinigungsborsten 7.3 kénnen allerdings auch hohl ausgebildet, also réhren-
formig sein. Das durch die Zahnreinigungsborsten 7.3 ausgebildete Borstenfeld

enthilt Borstensegmente mit jeweils vier Zahnreinigungsborsten 7.3.
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Die Zahnreinigungsborsten 7.4 nach Figur 5a und 5b weisen einen kreuzformigen
bzw. sternférmigen Querschnitt auf. Die Zahnreinigungsborsten 7.4 bilden einen
Vollquerschnitt aus. Die Zahnreinigungsborsten 7.4 konnen allerdings auch hohl

ausgebildet, also réhrenférmig sein.

Die Zahnreinigungsborsten 7.5 nach Figur 6a, 6b und 6c weisen einen kreisrunden
Querschnitt auf, welcher sich zum freien Borstenende hin konisch verjiingt. Die
Zahnreinigungsborsten 7.5 bilden einen Vollquerschnitt aus. Die Zahnreinigungs-
borsten 7.5 konnen allerdings auch hohl ausgebildet, also réhrenférmig sein. Eine
Gruppe von sieben Zahnreinigungsborsten 7.5 sind jeweils zum Kopfteil 5 hin {iber
einen Borstenstamm & zu einem Borstenbiindel zusammengefasst, was gleichzeitig

einem Borstensegment entspricht.

Die Figuren 7a, 7b; 8a, 8b; 9a, 9b; 10a, 10b; 11a, 11b; 12a, 12b; 13a, 13b; 14a, 14b;
zeigen verschiedene Ausfiihrungsformen von Zahnreinigungsborsten 10.1-10.8 mit

unterschiedlich ausgestalteten Borstenendabschnitten.

Die Borstenendabschnitte geméss den Figuren 7a, 7b und 8a, 8b sind gerundet
ausgebildet. Die Rundung 9.1 gemiss der Ausfithrungsform nach den Figuren 7a und
7b entspricht einer Kugelkalotte bzw. Halbkugel. Die Rundung 9.2 gemdss der

Ausfiihrungsform nach den Figuren 8a und 8b ist projektilférmig bzw. zugespitzt.

Der Borstenendabschnitt geméss den Figuren 9a und 9b ist ebenfalls gerundet.
Allerdings ist im Borstenende eine zentrale Vertiefung 9.3 eingebracht, welche von

einem geschlossen umlaufenden Borstenrand begrenzt wird.

Der Borstenendabschnitt gemédss den Figuren 10a und 10b ist gerillt/gewellt
ausgebildet und weist langliche Vertiefungen 9.4 und Erhebungen auf, welche sich

abwechseln.
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Der Borstenendabschnitt geméss den Figuren 11a und 11b ist analog zu Figur 7a und
7b gerundet ausgebildet. Um den gesamten Umfang des gerundeten Endabschnitts
sind eine Mehrzahl von, radial vom Borstenende (bzw. der Borstenldngsachse)
wegfiihrenden Rillen 9.5 angeordnet. Die Rillen 9.5 laufen iiber den gerundeten

Borstenendabschnitt zum Borstenende hin entsprechend sternartig aufeinander zu.

Der Borstenendabschnitt geméss den Figuren 12a und 12b ist ebenfalls analog zu
Figur 7a und 7b gerundet ausgebildet. Um den gesamten Umfang des gerundeten
Endabschnitts sind eine Mehrzahl von napfartigen Vertiefungen (dimples/-
Mikrokrater) 9.6 angeordnet.

Der Borstenendabschnitt geméss den Figuren 13a und 13b ist zum Borstenende 9.7

hin abgeflacht. Der Ubergang in die Abflachung ist allerdings gerundet.

Der Borstenendabschnitt geméss den Figuren 14a und 14b weist zum Borstenende
hin eine pilzformige Verbreiterung 9.8 auf, bevor der Borstenendabschnitt im
Borstenende in einer Abflachung endet. Der Borstenendabschnitt kann beispiels-
weise aus Pflegeborsten geformt werden, welche in der Ausgangsform einen
Borstenendabschnitt geméss den Figuren 7a, 7b oder 13a, 13b aufweisen. Durch
Erwédrmen und anschliessendes Stauchen der Borstenendabschnitte gelangt man zur

pilzfédrmigen Verbreiterung geméss den Figuren 14a, 14b.

Die Figuren 15.1 bis 15.22 zeigen verschiedene Ausfiihrungsformen von Borstenka-
vititensegmenteinsdtzen in der Draufsicht. Die Borstenkavititensegmenteinsitze
zeichnen sich unter anderem dadurch aus, dass diese jeweils eine Mehrzahl von

Kavitéten fiir Zahnreinigungsborsten 12.1-12.22 enthalten.

Die gezeigten Borstenkavititensegmenteinsitze gemédss den Figuren 15.1 bis 15.22
stellen in einer inversen Betrachtungsweise einzelne Borstensegmente -eines

Borstenfeldes dar. Entsprechend stellen die Kavitdten fiir Zahnreinigungsborsten
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12.1-12.22 gemaéss den Figuren 15.1 bis 15.22 in einer inversen Betrachtungsweise

einzelne Borsten eines Borstensegmentes dar.

Die Figur 15.1 zeigt einen kreisférmigen Borstenkavititensegmenteinsatz 11.1. Diese

Segmentform kommt auch bei gestanzten, konventionellen Pflegeborsten vor.

Die Figuren 15.2 bis 15.4 zeigen verschiedene Ausfithrungsformen von ringsektor-
formigen Borstenkavititensegmenteinsidtzen 11.2-11.4 unterschiedlicher Grdsse.
Wihrend der Borstenkavititensegmenteinsatz 11.2 nach Figur 15.2 dreireihig ist,
sind die Borstenkavititensegmenteinsdtze 11.3 und 11.4 nach Figur 15.3 und 15.4

lediglich zweireihig.
Ringsektorformige Borstenkavititensegmenteinsdtze 11.2-11.4 k&nnen beispiels-
weise zu ringformigen, wellenfédrmigen oder kurvenférmigen Borstenmustern
kombiniert werden.

Die Figur 15.5 zeigt einen rautenférmigen Borstenkavidtensegmenteinsatz 11.5.

Die Figuren 15.6 sowie 15.15-15.18 zeigen rechteckformige Borstenkavitéten-

segmenteinsétze 11.6, 11.15-11.18.

Die Figur 15.7 zeigt einen dreieckformigen Borstenkavitdtensegmenteinsatz 11.7.

Die Figur 15.8 zeigt einen rundlichen Borstenkavitidtensegmenteinsatz 11.8.

Die Figur 15.9 zeigt einen ringformigen Borstenkavititensegmenteinsatz 11.9. Der

ringférmige Borstenkavitidtensegmenteinsatz 11.9 bildet im Zentrum einen

Segmentfreiraum 36 aus.

Die Figur 15.10 zeigt einen sternférmigen Borstenkavititensegmenteinsatz 11.10.
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Die Figuren 15.11 und 15.14 zeigen verschiedene Ausfithrungsformen von pyrami-
denstumpfformigen bzw. trapezformigen Borstenkavitdtensegmenteinsitzen 11.11,

11.14.

Die Figuren 15.12 und 15.13 zeigen weitere besondere Ausfiihrungsformen von
Borstenkavititensegmenteinsédtzen 11.12, 11.13, aufweisend jeweils eine rechteckige

Grundform mit spitzen Rechtecksenden.

Die Figur 15.19 zeigt einen T-formiges Borstenkavititensegmenteinsatz 11.19.

Die Figur 15.20 zeigt einen pfeilférmiges Borstenkavitdtensegmenteinsatz 11.20.

Die Figur 15.21 zeigt einen quadratisches Borstenkavititensegmenteinsatz 11.21.

Die Figur 15.22 zeigt einen kreuzfdrmiges Borstenkavititensegmenteinsatz 11.22.

Die Figuren 16.1 bis 16.12 sowie die Figuren 17a, 17b; 18a, 18b und 19a, 19b zeigen
verschiedene Ausfithrungsformen von Biirstenkopfen 13.1-13.15 bzw. Borsten-
feldern. Der Biirstenkopf 13.1-13.15 umfasst jeweils ein Kopfteil 16.1-16.15 und ein
auf diesem angeordnetes Borstenfeld. An den Biirstenkopf 13.1-13.15 schliesst
jeweils ein Halsteil 17.1-17.15 an. Der Halsteil 17.1-17.15 ist allerdings nicht in allen

Ausfiihrungsbeispielen dargestellt.

Das Borstenfeld wird jeweils aus einer Mehrzahl von Borstensegmenten 15.1-15.15
ausgebildet. Die Borstensegmente 15.1-15.15 umfassen wiederum jeweils eine

Mehrzahl von Zahnreinigungsborsten 14.1-14.15.

Das Borstenfeld des Biirstenkopfes 13.1-13.4 gemadss den Figuren 16.1-16.4 setzt

sich aus einer Mehrzahl von Borstensegmenten 15.1-15.4 unterschiedlicher
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Geometrien zusammen. Eine erste Gruppe von Borstensegmenten 15.1-15.4 ist
kreisringsektorformig. Eine zweite Gruppe von Borstensegmenten 15.1-15.4 ist

kreisformig.

Kombinationen von Borstensegmenten 15.1-15.4 der ersten oder zweiten Gruppen
bilden Teilfelder mit besonderen geometrischen Formen wie Kreise, Ovale,

Ringsektoren, geschwungene Bénder, etc. aus.

So sind z. B. gemiss der Figur 16.1 Borstensegmente 15.1 der ersten Gruppe
peripher am Biirstenkopf angeordnet und bilden ein ovales Teilfeld aus. Weitere
Borstensegmente 15.1 der ersten Gruppe sind am Kopfende angeordnet und bilden
ein ringformiges Teilfeld aus, welches den so genannten Power-Tip formt.
Borstensegmente 15.1. der zweiten Gruppe sind innerhalb der Borstensegmente 15.1

der ersten Gruppe angeordnet und bilden so ein innen liegendes Teilfeld.

Gemiss der Figur 16.3 bilden Borstensegmente 15.3 der ersten Gruppe ¢in Fischgrat-
muster aus. Dabei sind insbesondere seitlich in Richtung Léngsachse L der

Zahnbiirste Borstensegmente 15.3 in einer sich fortsetzenden Geometrie angeordnet.

Gemiéss der Figur 16.4 bilden Borstensegmente 154 der ersten Gruppe

zusammengesetzt eine Mehrzahl von Kreisringen bzw. Kreisringsegmenten aus.

In den Figuren 16.5-16.8 sind der Ubersicht halber jeweils lediglich die Aussen-
kanten von mindestens teilweise zusammengesetzten Borstensegmenten 15.5-15.8,

nicht jedoch die Pflegeborsten selbst dargestellt.

Die Aussenkanten der zusammengesetzten Borstensegmente 15.5 nach Figur 16.5
sind streifenféormig ausgebildet und im Biirstenkopf 13.5 zu einem schraffurartigen
Streifenmuster angeordnet. Die Borstenstreifen sind schrig zur Lingsrichtung der

Zahnbiirste ausgerichtet.



WO 2017/076839 PCT/EP2016/076309

10

15

20

25

30

- 136 -

Die Aussenkanten der zusammengesetzten Borstensegmente 15.6 nach Figur 16.6
sind als rautenférmiges Muster ausgebildet. Innerhalb des Musters sind verschiedene

Segmentfreirdume angeordnet.

Die Aussenkanten der zusammengesetzten Borstensegmente 15.7 nach Figur 16.7

sind als ineinander verschachtelt angeordnete Rauten ausgebildet.

Die Aussenkanten der Borstensegmente 15.8 nach Figur 16.8 weisen Freiformen von

rundlich geschwungene Geometrien auf.

Die Borstensegmente 15.9, 15.10 nach Figur 16.9 und 16.10 sind mehrheitlich

rechteckformig ausgebildet und parallel zueinander ausgerichtet.

Die Borstensegmente 15.11 nach Figur 16.11 sind ebenfalls mehrheitlich rechteck-
formig ausgebildet. Allerdings sind die peripheren Borstensegmente 15.11 gegeniiber
zentralen Borstensegmenten abgewinkelt angeordnet und weisen eine leicht
bogenférmigen Verlauf auf. Im Bereich des Power-Tips ist ein T-formiges Borsten-

segment 15.11 angeordnet.

Die Gestaltungsfreiheit bei der Auslegung der Borstensegmente ermdglicht auch die
Ausbildung von Mustern im Borstenfeld, welche Informationen oder Botschaften
beinhalten. So zeigt beispiclsweise die Figur 16.12 im Kopfende (im Bereich des

Power-Tips) einen "Smiley".

Die Borstensegmente konnen ferner. wie bereits weiter oben erwéhnt, im Kopfende
auch derart geformt und angeordnet sein, dass diese einen so genannten "Power-Tip"
ausbilden (siche Figur 16.1). Power-Tips zeichnen sich durch ihre vom restlichen
Borstenfeld abgesetzten Strukturen aus, die es ermdglichen sollen, die hintersten

Zahne besser zu erreichen.
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Der Biirstenkopf 13.13 gemdss Figur 17a und 17b umfasst ein Borstenfeld mit einer
Mehrzahl von runden Borstensegmenten 15.13, welche in einem regelméssigen
Muster auf dem Kopfteil 16.13 angeordnet sind. Am Kopfende des Biirstenkopfes
13.13 sind  weitere Borstensegmente 15.13 angeordnet. Diese bilden eine
kreisringférmige Struktur mit einem weiteren Borstensegment 15.13 im Segment-
freiraum aus. Diese Borstensegmente bilden zusammen einen so genannten "Power-
Tip" aus. Die Pflegeborsten dieser Borstensegmente sind in Léngsrichtung der
Zahnbiirste nach vorne vom {brigen Borstenfeld weg abgewinkelt. Der Power-Tip

dient unter anderem der verbesserten Reinigung der hintersten Zéhne.

Der Power-Tip kann aus einer anderen Komponente gefertigt sein als der Rest des

Borstenfeldes.

Die Borstensegmente 15.14 gemdiss Figur 18a und 18b, sind rundlich ausgebildet.
Das Borstenfeld ist bis in den Halsteil 17.14 gefiihrt. Entsprechend sind in jenem
Bereich des Halsteils 17.14, welcher unmittelbar an den Biirstenkopf 13.14

anschliesst, ebenfalls Borstensegmente 15.14 angeordnet.

Gemaiss dem Ausfithrungsbeispiel nach Figur 19a bis 19¢ sind am Rand des Borsten-
feldes zusitzliche Mundhygieneorgane 18, welche zu Massage- wund/oder
Reinigungszwecken dienen, angeordnet. Die Mundhygieneorgane 18 umfassen
jeweils eine Mehrzahl von stabférmigen Massage- bzw. Reinigungselementen 19 aus
einem weichelastischen Werkstoff. Die Massage- bzw. Reinigungselemente 19

iiberragen das Borstenfeld aus Zahnreinigungsborsten 14.15.

Ein erstes Mundhygiencorgan 18 ist im Kopfende des Biirstenkopfes 13.15
angeordnet. Ein zweites Mundhygieneorgan 18 ist im Halsteil 17.15 angeordnet.
Ferner ist noch jeweils seitlich am Biirstenkopf 13.15 ein Mundhygiencorgan 18

angeordnet. Die Mundhygiencorgane 18 fassen also das Borstenfeld randseitig
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teilweise ein. Die Massage- bzw. Reinigungselemente 19 der Mundhygieneorgane 18

sind ebenfalls gespritzt.

Die Mundhygieneorgane 18, die Zahnreinigungsborsten 14.15 sowie das Kopfteil
16.15 sind aus jeweils einer anderen Komponente in verschiedenen Spritzgiess-
schritten hergestellt. So bestechen das Kopfteil aus einer Hartkomponente, die
Zahnreinigungsborsten 14.15 aus einer Borstenkomponente und das Mundhygiene-

organ 18 mit den Pflegeborsten 19 aus einer Weichkomponente.

In der Querschnittsansicht entlang der Linie A-A (Figur 19a) gemiss Figur 19c ist
besonders gut ersichtlich wie die drei eingesetzten Komponenten innerhalb des
Querschnitts relativ zueinander angeordnet sind. Ferner ist auch gut ersichtlich, dass
die Massage- und Reinigungselemente 19 hdher stehen als die Borstensegmente

14.15.

Die in Figur 20a, 20b und 20c dargestellte Zahnbiirste umfasst einen Grundkdrper 22
mit einem Griffteil 23, einem Halsteil 24 und einem Kopfteil 25 (siche Figur 20a).
Die Zahnreinigungsborsten 27 sind in vorliegender Ausfithrungsform allerdings nicht
direckt an den Kopfteil 25 des Grundkorpers 22 angespritzt sondern vielmehr auf
einen TriagerkOrper 28 in Form eines Tragerpldttchens aufgespritzt. Das Tragerplatt-
chen 28 mit dem Borstenfeld ist in eine Ausnehmung im Kopfteil 25 eingesetzt und

mit dem Kopfteil 25 verbunden.

Die Zahnbiirste enthélt im Weiteren drei Mundhygieneorgane 21, welche ebenfalls
auf das Trégerpldttchen 28 aufgespritzt sind. Die Mundhygieneorgane 21 bilden eine
Kreisstruktur aus und sind entlang der Léngsachse L der Zahnbiirste hintereinander
und in Abstand zuecinander auf dem Kopfteil 25 bzw. dem Trigerpldttchen 28
angeordnet. Die Mundhygieneorgane 21 umfassen jeweils ein zentrales, stabformiges
Massageelement sowie kreisformig um das stabférmige Massageelement 29.1

angeordnete Massagelamellen 29.2.
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Um die Mundhygieneorgane 21 sind in kreisférmiger Anordnung Borstensegmente
26 angeordnet. Die Borstensegmente 26 umfassen jeweils eine Mehrzahl von
Zahnreinigungsborsten 27. Eine Mehrzahl der Borstensegmente hat die Form eines

Kreisringsektors.

Das Ausfithrungsbeispiel eines Biirstenkopfes 30 nach Figur 21a und 21b zeichnet
sich durch ein gitterartig ausgebildetes Kopfteil 35 aus, welches eine Mehrzahl sich
in einem rechten Winkel kreuzenden Borstenleisten 31 umfasst. Die sich kreuzenden

Borstenleisten 31 schliessen jeweils rechteckférmige Durchbriiche 32 ein.

Die den Kopfteil 35 cinfassende Borstenleiste ist oval ausgebildet. Entsprechend
weist der Kopfteil 35 zusammen mit dem an diesen anschliessenden Halsteil 34 die

Form eines Tennisschlidgers auf.

Die Zahnreinigungsborsten 37 sind nun in Reihen bzw. Kolonnen auf den Borsten-

leisten 31 sowie auf der Einfassungsleiste angeordnet.

Das Borstenfeld weist Dank den Durchbriichen 32 bzw. der gitterartigen Ausbildung

des Kopfteils 35 bei Anwendung eines Anpressdrucks eine Nachgiebigkeit auf.

Ferner ist die Einfassungsleiste im Kern aus einer Hartkomponente gefertigt. Sie
bildet auf diese Weise einen stabilen Rahmen. Das Gitter der Borstenleisten 31 im
Innern ist aus eciner weicheren Komponente, z.B. aus der Borstenkomponente

gebildet. Dadurch wird eine Flexibilitét erreicht.

Der Biirstenkopf 40 nach Figur 22 enthélt eine Mehrzahl von auf einem Kopfteil 45
aufgespritzten Zahnreinigungsborsten 47, welche biischelférmig in  Borsten-
segmenten angeordnet sind. Die Zahnreinigungsborsten 47 sind aus mehreren

Komponenten/Farben gefertigt. Das Ende der Zahnreinigungsborsten 47 besteht auf
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der Oberfliche aus einer anderen Komponente oder einer anderen Farbe als die

Oberflache der Basis. Die Pflegeborsten sind im Co-Injection Verfahren gefertigt.

Der Biirstenkopf 50 nach Figur 23a und 23b, welcher an den Halsteil 54 anschliesst,
enthélt eine Vielzahl von Zahnreinigungsborsten 57a, 57b, welche auf dem Kopfteil
55 aufgespritzt sind. Der Biirstenkopf 50 weist als Besonderheit auch seitlich am
Kopfteil 55 angespritzte Zahnreinigungsborsten 57b auf, welche parallel zu den

iibrigen Zahnreinigungsborsten 57a angeordnet sind.

Der Biirstenkopf 60 nach Figur 24a und 24b, welcher an den Halsteil 64 anschliesst,
enthélt auf der Vorderseite eine Mehrzahl von Zahnreinigungsborsten 67a und auf
der Riickseite des Kopfteils 65 eine Mchrzahl von Zungenreinigungsborsten 67b.

Die Zahnreinigungsborsten 67a und Zungenreinigungsborsten 67b sind einander

entgegen gesetzt angeordnet.

Die Reinigungsborsten 67a, 67b sind jeweils auf der Vorderseite bzw. Riickseite an
das Kopfteil 65 angespritzt. Die Reinigungsborsten 67a, 67b sind in Borsten-

segmenten organisiert.

Die Zungenreinigungsborsten 67b sind kiirzer ausgebildet als die Zahnreinigungs-

borsten 67a.

Das Kopfteil 65 enthélt einen Kern 66a aus einer ersten Komponente und einen
Mantel 66b aus eciner zweiten Komponente. Der Mantel 66b ist dabei aus der

Borstenkomponente hergestellt und entspricht dem Borstentréger.

Der Biirstenkopf 70 nach Figur 25 enthilt analog zur Ausfithrungsform nach Figur
24a und 24b auf der Vorderseite eine Mehrzahl von Zahnreinigungsborsten 77a und
auf der Riickseite des Kopfteils 75 eine Mchrzahl von Zungenreinigungsborsten 77b.

Die Reinigungsborsten 77a, 77b sind jeweils ebenfalls an das Kopfteil 65 angespritzt.
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Ferner sind seitlich am Kopfteil 75 weitere Pflegeborsten 77¢ eines Mundhygieneor-
gans angespritzt, welche ebenfalls als Reinigungselemente oder als Massageelemente
dienen koénnen. Die Pflegeborsten 77c, welche ebenfalls kiirzer als die Zahnreini-

gungsborsten 77a ausgebildet sind, stehen seitlich nach aussen vom Kopfteil 75 ab.

Im Unterschied zur Ausgestaltung gemiss Figur 24a und 24b ist neben der Anord-
nung der Pflegeborsten auch der Korperaufbau unterschiedlich. So ist der
Biirstenkopf nur aus eciner Komponente, der Borstenkomponente, gefertigt. D.h.,

samtliche Bereiche des Biirstenkopfes werden aus der Borstenkomponente gebildet.

Der Biirstenkopf 80 nach Figur 26a und 26b, welcher an den Halsteil 84 anschliesst,
enthélt auf der Vorderseite eine Mechrzahl von Zahnreinigungsborsten 87. Die
Zahnreinigungsborsten 87 sind auf der Vorderseite an das Kopfteil 85 angespritzt.

Die Zahnreinigungsborsten 87 sind in Borstensegmenten organisiert.

Das Kopfteil 85 ist in mehrere blattartige Fldchenabschnitte gegliedert, welche
jeweils durch schlitzformige, von aussen zum Zentrum des Kopfteils 85 hin gefiihrte
Durchbriiche 82 voneinander abgegrenzt sind. So weist das Kopfteil 85 eine klee-

blattféormige Gliederung in drei Fldchenabschnitte auf.

Die cinzelnen Flachenabschnitte weisen also einen begrenzten Verbindungsab-
schnitts zum Grundkdrper auf. Entsprechend sind die Flichenabschnitte relativ zum

Grundkdrper elastisch beweglich.

Weiter kann mindestens ein Teil der blattartigen Flachenabschnitte nur aus der

Borstenkomponente erstellt sein, um so die flexiblen Moglichkeiten zu erweitern.
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Der Biirstenkopf 90 nach Figur 27a-27d enthélt auf der Vorderseite des Kopfteils 95
angeordnete Zahnreinigungsborsten 97a, 97b, welche ein Borstenfeld aus zwei

Borstenarten ausbilden.

Der Kopfteil 95 weist einen Hauptabschnitt und einen kopfendseitigen Endabschnitt
auf, welcher gegeniiber dem Hauptabschnitt zur Vorderseite des Kopfteils 95 bzw.

Halsteil 94 hin abgewinkelt ist.

Ein erstes Borstenfeld mit gestanzten, konventionellen Pflegeborsten 97a ist auf dem
Hauptabschnitt angeordnet. Ein zweites Borstenfeld mit gespritzten Pflegeborsten

97b ist auf dem Endabschnitt angeordnet.

Die auf dem abgewinkelten Endabschnitt angeordneten Zahnreinigungsborsten 97b
sind ebenfalls abgewinkelt und zu den Zahnreinigungsborsten 97a des Haupt-
abschnitts hin gerichtet. Die Zahnreinigungsborsten 97a, 97b der auf diese Weise

ausgebildeten Borstenteilfelder tiberschneiden bzw. kreuzen sich.

Die gespritzten Zahnreinigungsborsten 97b sind iiber einen Borstentridger an den
Endabschnitt des Kopfteils 95 angespritzt. Die Zahnreinigungsborsten 97b werden

hierzu in einem separaten Spritzgiessschritt an den Kopfteil 95 angespritzt.

Die Zahnreinigungsborsten 97a des Hauptabschnittes konnen allerdings ebenfalls

gespritzt sein.

In Figur 28 ist ein moglicher Verfahrensablauf fiir die Herstellung einer Korper-
pflegebiirste mit im Spritzgiessverfahren hergestellten Pflegeborsten dargestellt. Das
Besondere am gezeigten Ablauf ist, dass das Spritzgiessen von Grundkdrper mit

Kopfteil und das Spritzgiessen des Borstenfeldes getrennte Vorgénge sind.
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Der Grundkérper mit dem Kopfteil wird in einem ersten Spritzgiessschritt im
Spritzgiessverfahren hergestellt. Nach der Fertigstellung des Grundkorpers wird
dieser in einer Puffereinrichtung zwischengelagert oder anderweitig gelagert. Eine
Pufferung gelangt zur Anwendung, wenn die Prozessschritte direkt inline verkniipft
sind. Eine herkdmmliche Lagerung gelangt zur Anwendung, wenn das Spritzgiessen
des Grundkorpers und das Spritzgiessen des Borstenfeldes nicht inline sondern

zeitlich unabhéngig voneinander erfolgen.

Das Borstenfeld wird im Anschluss an den Grundkérper in einem zweiten Spritz-
giessschritt im Spritzgiessverfahren hergestellt. Es kann vorgesehen sein, dass bei
Einsatz einer einheitlichen Schnittstellenstruktur im Kopfteil unterschiedliche
Geometrien von Borstenfeldern gespritzt werden kdnnen. Das heisst, das Ausschen
des funktionalen Teils der Biirste, ndmlich des Biirstenkopfs, entscheidet sich erst im
weiteren Spritzgiessschritt. So kénnen an einer vorgegebenen Schnittstellenstruktur

am Kopfteil unterschiedliche Borstenfelder spritzgegossen werden.

Als Variante konnen aufgrund der eingesetzten Materialkomponenten und dem
Aufbau des Grundkdrpers beispiclsweise bereits im ersten Spritzgiessschritt beim
Spritzgiessen des Grundkdrpers erste Weichkomponenten als Teile des Biirstenkopfs

gespritzt werden, beispielsweise weichelastische Massage- und Reinigungselemente.

Im Anschluss an die Herstellung kann die Korperpflegebiirste wiederum je nach
Verkniipfung der Prozessschritte {iber eine Puffercinrichtung gepuffert oder gelagert
werden. Beziiglich Pufferung oder Lagerung wird auf die obige Beschreibung

verwiesen.

Die fertige K&rperpflegebiirste wird im Anschluss an eine mogliche Pufferung oder

Lagerung in einem nachfolgenden Prozessschritt verpackt.
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Der Prozessablauf gemiss Figur 28 ermdglicht dem Hersteller eine grosse Produkt-

variabilitdt unter Einsatz von mdglichst wenigen Werkzeugédnderungen.

In der Figur 29 ist das Konzept der Variabilitit der Borstenfelder bei der Herstellung

von Pflegebiirsten geméss dem in Figur 28 beschriecbenen Prozessablauf dargestellt.

Auf der linken Seite in einer Kolonne sind schematisch die Spritzgiesswerkzeuge zur
Herstellung von vier verschiedenen Grundkoérper-Designs (Grundkdrper G1  bis
Grundkoérper G4) aufgefiihrt. Jedes der vier Spritzgiesswerkzeuge hat einen unter-
schiedlich ausgestalten Werkzeugabschnitt zur Herstellung des Kopfteils. Der

besagte Werkzeugabschnitt umfasst hierzu Wechseleinsétze.

Entsprechend erdffnen die verschiedenen Spritzgiesswerkzeuge verschiedene

Moglichkeiten zur Gestaltung des Biirstenkopfs am Kopfteil.

Durch die Wechseleinsidtze zur Herstellung des Kopfteils kdnnen standardisierte
Schnittstellenstrukturen eingesetzt werden. Dabei ist es mdglich in einem Spritz-
giesswerkzeug mehrere, im vorliegenden Fall mindestens drei verschiedene Schnitt-
stellenstrukturen zu realisieren. Allerdings miissen nicht zu jedem Grundkdrper-

Design zwingend alle Schnittstellenstrukturen realisiert werden kdnnen:

1. Schnittstellenstruktur "Borstenlocher"

Schnittstellenstruktur fiir das Anbringen von ankergestanzten, konventionellen,

extrudierten Pflegeborsten

2. Schnittstellestruktur "Riickhaltegeometrie"

Schnittstellenstruktur fiir gespritzte Pflegeborsten

3. Schnittstellenstruktur "Loffelgeometrie”
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Schnittstellenstruktur fiir das Anbringen von Pflegeborsten auf einem Tréger-
pléttchen. Das Tragerpldttchen mit den Pflegeborsten wird dabei in die l6ffelartige
Vertiefung des Kopfteils eingelegt und mit dem Kopfteil verbunden. Hierbei
kénnen Trigerpldttchen mit gespritzten Pflegeborsten oder auch Tragerpldttchen
mit konventionellen, extrudierten Pflegeborsten verwendet werden, wie beispiels-

weise AFT Borstenfelder.

Je nach Gestaltung kénnen auf diese Weise mit einem Grundkorper-Design eine bis

drei Schnittstellenstrukturen im Kopfteil realisiert werden.

Je nach gewihlter Schnittstellenstruktur sind nun unterschiedliche Borstenfelder

moglich.

Gespritzte Borstenfelder werden in einem weiteren Spritzgiesswerkzeug hergestellt.

Zur Herstellung von Borstenfeldern mit gespritzten Borsten ist geméss Figur 29 ein
Spritzgiesswerkzeug "Borstenfeld" vorgesehen, in welchem die Pflegeborsten
gespritzt und iiber den integral mitgespritzten Borstentrdger mit der Schnittstellen-

struktur im Kopfteil verbunden werden.

Im vorliegenden Beispiel sind zwei Spritzgiesswerkzeuge fiir die Herstellung eines
gespritzten "Borstenfeld 1" und "Borstenfeld 2" vorgesehen. Diese basieren aller-

dings auf der gemeinsamen Schnittstellenstruktur "Riickhaltegeometrie”.

Bei der Schnittstellenstruktur " Riickhaltegeometrie " fiir gespritzte Pflegeborsten ist
es also moglich, iiber dieselbe Schnittstellenstruktur mittels unterschiedlicher Spritz-
giesswerkzeuge fiir gespritzte Borsten, verschiedene, im vorliegenden Fall zwei

unterschiedliche Borstenfelder mit gespritzten Borsten herzustellen.
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Die in Figur 29 dargestellten Kombinationsmdglichkeiten ergeben nun insgesamt 12
verschiedene Pflegebiirsten, welchen lediglich vier verschiedene Grundkd&rper-

Designs zugrunde liegen.

In den Figuren 30a und 30b wird der Grundkorper 202 einer Zahnbiirste 201 mit
einem Qriffteil 203, einem Halsteil 204 sowie einem Kopfteil 205 dargestellt. Das
Kopfteil 205 bildet die Schnittstellenstruktur "Riickhaltegeometrie” fiir das An-
spritzen Zahnpflegeborsten 207 in einem Spritzgiessverfahren aus. Die Schnitt-
stellenstruktur zeichnet sich durch Durchbriiche, Riickhaltestrukturen und Stiitz-
flichen aus, welche eine Verbindung mit der, den Borstentriger ausbildenden

Borstenkomponente ermdglicht.

Die Figuren 30c und 30d zeigen die Zahnbiirste 201 mit dem Grundkdrper 202 nach
Figur 30a und 30b mit am Kopfteil 205 angespritzten Zahnpflegeborsten 207. Das
Kopfteil 205 und die Zahnpflegeborsten 207 bilden den Biirstenkopf 208 aus. Aus
Figur 30d ist die durch die Riickhaltestrukturen bewirkte Verzahnung des Kopfteils

205 mit der Borstenkomponente des Borstentridgers besonders gut ersichtlich.

In den Figuren 31a und 31b wird der Grundkorper 252 einer Zahnbiirste 251 mit
einem Qriffteil 253, einem Halsteil 254 sowie einem Kopfteil 255 dargestellt. Das
Kopfteil 255 bildet die Schnittstellenstruktur "Loffelgeometrie” fiir das Anbringen
eines Tragerpliattchens mit Zahnpflegeborsten 257, insbesondere ecines AFT-
Plattchens aus. Die Schnittstellenstruktur zeichnet sich durch eine 16ffelformige
Vertiefung bzw. Ausnechmung aus, welche eine Aufnahme fiir das Tragerplittchen

im Anschluss an das Spritzgiessen des Grundkorpers 252 bildet.

Die Figuren 31c und 31d zeigen die Zahnbiirste 251 mit dem Grundkdrper 252 nach
Figur 3la und 31b. Am Kopfteil 255 ist ein Trigerplittchen/AFT-Plittchen mit

Zahnpflegeborsten 257 angebracht, welches in die 16ffelférmige Vertiefung am
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Kopfteil 255 eingelassen ist. Das Kopfteil 255 und die Zahnpflegeborsten 257 bilden
den Biirstenkopf 258 aus.

In den Figuren 32a und 32b wird der Grundkérper 302 einer Zahnbiirste 301 mit
einem Qriffteil 303, einem Halsteil 304 sowie einem Kopfteil 305 dargestellt. Das
Kopfteil 305 bildet die Schnittstellenstruktur "Borstenlocher” fiir die Befestigung
von Borstenbiindeln aus konventionelle, extrudierten Zahnpflegeborsten 307 aus. Die
Schnittstellenstruktur zeichnet sich durch eine Mehrzahl von Borstenldchern 309 aus,
welche eine Aufnahme fiir die Borstenbiindel im Anschluss an das Spritzgiessen des

Grundkorpers 302 bilden.

Die Figuren 32¢ und 32d zeigen die Zahnbiirste 301 mit dem Grundkdrper 302 nach
Figur 32a und 32b. In die Borstenlocher 309 am Kopfteil 305 sind konventionelle,
extrudierte, ankergestanzte Zahnpflegeborsten 307 eingebracht. Das Kopfteil 305
und die Zahnpflegeborsten 307 bilden den Biirstenkopf 308 aus.

Die Grundkd&rper 202, 252, 302 gemaéss den Figuren 30a bis 30d, 31a bis 31d und
32a bis 32d weisen also unterschiedliche Schnittstellenstrukturen im Kopfteil 205,
255, 305 zum Anbringen der Zahnpflegeborsten 207, 257, 307 auf, wobei die
Griffteile 203, 253, 303 jeweils identisch sind.

Mit Bezugnahme auf die Figur 29 entspricht das Spritzgiesswerkzeug zur
Herstellung der drei Ausfiihrungsformen von Zahnbiirsten 201, 251, 301 dem
Spritzgiesswerkzeug "Grundkorper G4". Je nach Wahl des Werkzeugeinsatzes zur
Herstellung des Kopfteils 205, 255, 305 mit der dazugehdrigen Schnittstellenstruktur
"Borstenlocher”, "Riickhaltegeometrie” oder "Loffelgeometrie” erhédlt man eine der

dargestellten Zahnbiirsten 201, 251, 301.

Die oben beschriebenen Kombinationen sind nachfolgend jeweils in Abhéngigkeit

der Prozessschritte noch tabellarisch dargestellt:
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Spritzgegossener Grundkdrper:
Grundkdrper Spritzgiesswerkzeug Schnittstellenstruktur Figur
Spritzgiesswerkzeug Grundkdérper G4 Rickhaltegeometrie 30a, 30b
Spritzgiesswerkzeug Grundkdérper G4 Loffelgeometrie 31a, 31b
Spritzgiesswerkzeug Grundkdérper G4 Borstenlécher 32a, 32b
Fertige Biirste:
_GrL!ndkorper Schnittstellenstruktur Borstenfeld Figur
Spritzgiesswerkzeug
Spritzgiesswerkzeug . . Spritzgiesswerkzeug
Grundkorper G4 Ruckhaltegeometrie Borstenfeld F2 30c, 30d
Spritzgiesswerkzeug . .
Grundkérper G4 Loffelgeometrie AFT Borstenfeld 31c, 31d
Spritzgiesswerkzeug . Ankergestanztes
Grundkorper G4 Borstenlocher Borstenfeld 32c, 32d

Die Figuren 30a bis 30d, 31a bis 31d und 32a bis 32d zeigen im Ubrigen auch die
Ubergangsstelle 210, 260, 310 vom wechselbaren Werkzeugeinsatz fiir das Kopfteil
205, 255, 305 zur Griffkavitét hin zur Herstellung des Griffteils 203, 253, 303. Diese

Ubergangsstelle ist im Halsteil 204, 254, 304, in Form einer Linie eingezeichnet.

In den Figuren 33a bis 33f ist der Grundkorper 402 einer Zahnbiirste 401 geméss
einer weiteren Ausfiihrungsform mit einem Griffteil 403, einem Halsteil 404 sowie
ecinem Kopfteil 405 dargestellt. Das Kopfteil 405 bildet die Schnittstellenstruktur
"Riickhaltegeometrie"” zum Anspritzen der Zahnpflegeborsten 407 in einem

Spritzgiessverfahren aus.

Die Schnittstellenstruktur zeichnet sich durch Durchbriiche bzw. Durchgangsldcher
409, 411, sowie durch Riickhaltestrukturen und Stiitzflaichen aus, welche eine
Verbindung durch Formschluss mit dem, den Borstentriger ausbildenden

Borstenkomponente ermdglicht.
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Des Weiteren sind zwei Positionierungssacklocher 410 im Bereich der Vorderseite
des Grundkorpers 402 in der Schnittstellenstruktur geformt. Diese sorgen einerseits
fiir den Riickhalt des Materials der Zahnpflegeborsten 407 und dienen andererseits
im Herstellungsprozess dem Umlegen von Spritzgiesskavitit zu Spritzgiesskavitit
zwischen einem ersten und zweiten Spritzgiessschritt und der Positionierung des

Grundkdrper in der Spritzgiesskavitt.

Der Grundkorper 402 enthédlt ferner ein Durchgangsloch 411, welches mindestens
ecinen Teil des Kunststoffs der gespritzten Pflegeborsten 407 wéhrend der
Herstellung von der Diisendffnung der Einspritzdiise bzw. vom Anspritzpunkt durch
den Grundkdrper 402 hindurch auf die Vorderseite lenkt. Das Durchgangsloch 411
ist entsprechend auf die Diisendéffnung bzw. den Anspritzpunkt ausgerichtet bzw.
korrespondiert mit dieser bzw. mit diesem. Die Diisendffnung bzw. der Anspritz-
punkt sind entsprechend im Bereich des Kopfteils 405 zur Riickseite des Kopfteils
405 hin angeordnet.

Auf der Vordersecite ist erkennbar, dass der Ubergang vom Halsteil 404 zum
Aufnahmebett des Kopfteils 405 mit den Pflegeborsten 407 im Bereich des
erwihnten Durchganglochs 411 U-formig gestaltet ist. Die U-formige Ausgestaltung
dient dazu, dem Grundkérper 402 eine bessere Stabilitit zu verleihen - dies im

Gegensatz zu einer geradlinigen Formgestaltung.

Wie aus den Figuren 33a bis 33e ersichtlich ist, sind im Schnittstellenbereich die
bereits erwihnten Durchbriiche 409, 411 realisiert, welche den Formschluss

zwischen den Pflegeborsten 407 und dem Kopfteil 405 ermdglichen.

Des Weiteren sind die beiden seitlichen nach aussen fiihrenden Bdgen als
Umschlingungsgeometrie geformt, sodass der Riickhalt der Materialien weiter

gefordert wird.
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Auf der Riickseite des Kopfteils 405 sind im Weiteren ldngslaufende Vertiefungen
413 angeordnet.

Die erwdhnten Durchgangsldcher 409, 411 sind unterschiedlich angeordnet. So sind
Durchgangslocher 409 in einem Zwischenabschnitt einer ldngslaufenden Vertiefung
413 angeordnet. Ferner sind Durchgangslocher 411 am Ende einer ldngslaufenden

Vertiefung 413 angeordnet.

"In einem Zwischenabschnitt" ist so zu verstehen, dass in der Vertiefung 413 auf
mehreren Seiten der Durchgangslocher 409 Kunststoffmaterial weiterfliessen kann.
Das Kunststoffmaterial fliesst in der Vertiefung insbesondere quer zur Lingsachse

des Durchgangslocher 409.

"Am Ende" ist so zu verstehen, dass das Durchgangsloch 411 am Ende einer
Sackgasse der Vertiefung 413 angeordnet ist und das Material in der Vertiefung in
die ,,Sackgasse* mit dem Durchgangsloch 411 fliesst.

Die Figuren 34a bis 34f zeigen die Zahnbiirste 401 mit dem Grundkoérper 402 nach
Figur 33a bis 33f mit am Kopfteil 405 angespritzten Zahnpflegeborsten 407. Das
Kopfteil 405 und die Zahnpflegeborsten 407 bilden den Biirstenkopf 408 aus.

Aus den Figuren 34c bis 34f ist die durch die Riickhaltestrukturen bewirkte
Verzahnung des Kopfteils 405 mit der Borstenkomponente des Borstentrdgers
besonders gut ersichtlich. Die Umschlingungsgeometrien konnen erkannt werden,
ebenso die mit der Borstenkomponente gefiillten Durchbriiche 409, 411 und

Sacklocher 410.

Die in dieser Schrift gezeigten Ausgestaltungsvarianten sind beispielhaft. Im

Rahmen der Erfindung kénnen die einzelnen Auspridgungen und Elemente dieser
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Ausgestaltungsvarianten mit anderen Ausgestaltungsvarianten kombiniert werden

ohne den Rahmen dieser Erfindung zu verlassen.

Die Merkmale aus den Figurenbeschreibungen lassen sich iiber die einzelnen
gezeigten Ausfithrungsformen hinweg miteinander kombinieren, insbesondere wenn

die Ausfiihrungsformen eine gleiche oder dhnliche Ausprigung zeigen.

Insbesondere lassen sich Ausfithrungen zu bestimmten Figuren auch auf andere,
durch Figuren dargestellte Ausfiihrungsformen iibertragen, die gleiche oder &hnliche
Ausprigungen zeigen, und in welchen die Ausprigungen nicht im gleichen Detail

beschrieben sind.
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PATENTANSPRUCHE

Korperpflegebiirste (1), insbesondere Zahnbiirste, mit einem Biirstenkopf (13),
enthaltend einen Grundkorper (2) mit einem Kopfteil (5) sowie enthaltend eine
Mehrzahl von Pflegeborsten (7), insbesondere Zahnreinigungsborsten, wobei
die Pflegeborsten (7) iiber einen Borstentrdger am Kopfteil (5) angeordnet sind
und ein Borstenfeld (6) ausbilden, und Kopfteil (5) und Borstenfeld (6) Teil
des Biirstenkopfs (13) sind,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Pflegeborsten (7) mittels eines Spritzgiessverfahrens zusammen mit dem

Borstentriger einteilig spritzgegossen sind.

Korperpflegebiirste geméss Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das
Borstenfeld (6) in eine Mehrzahl von Borstensegmenten mit jeweils einer
Mehrzahl von Pflegeborsten gegliedert ist, wobei die Borstensegmente

voneinander beabstandet sind.

Korperpflegebiirste geméss Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
das Borstenfeld (6) mindestens ein Borstensegment mit einer Mehrzahl von
Pflegeborsten enthélt, wobei die Segmentgrundfliche des Borstensegments

eine von einer Kreisform abweichende Geometrie aufweist.

Korperpflegebiirste geméss einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Borstenfeld (6) mindestens ein Borstensegment mit einer
Mehrzahl von Pflegeborsten enthélt, wobei die Aussenkontur der Segment-

grundfldche des Borstensegments mindestens eine Ecke ausbildet.
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Korperpflegebiirste geméss einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Borstenfeld (6) mindestens ein Borstensegment mit einer
Mehrzahl von Pflegeborsten enthilt, wobei die Aussenkontur der Segment-
grundfliche des Borstensegments mindestens einen geradlinigen Strecken-

abschnitt ausbildet.

Korperpflegebiirste geméss einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Pflegeborsten (7.4) innerhalb mindestens eines Borsten-

segmentes an ihrer Basis voneinander beabstandet angeordnet sind.

Korperpflegebiirste geméss einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Geometriec der Segmentgrundfliche mindestens eines

Borstensegments kreisringsektorformig ist.

Korperpflegebiirste geméss Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das
Borstenfeld (6) ecine Mehrzahl von Borstensegmenten mit einer kreis-
ringsektorformigen Segmentgrundfliche enthdlt, und die Borstensegmente
kreisringférmige  oder  kreisringsektorférmige  Borstenanordnungen im

Borstenfeld (6) ausbilden.

Korperpflegebiirste geméss einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anordnung der Pflegeborsten (14.12) innerhalb eines
Borstensegmentes (15.12) oder die Anordnung mehrerer Borstensegmente auf
dem Borstentriger dergestalt ist, dass die Pflegeborsten (14.12) in Draufsicht

ein Muster darstellen, welches eine Botschaft oder eine Information vermittelt.

Korperpflegebiirste geméss einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Kopfteil (35, 85) bzw. im Borstentrdger mindestens ein und
insbesondere mehrere Durchbriiche (32, 82) angeordnet sind, und die

Pflegeborsten (37, 87) auf Flichenabschnitten des Borstentrdgers am Kopfteil
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(35, 85) angeordnet sind, wobei die Fldchenabschnitte die Durchbriiche (32,

82) mindestens teilweise, insbesondere vollstdndig umgeben.

Korperpflegebiirste gemiss einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Korperpflegebiirste einen an den Kopfteil (16.14)
anschliessenden Halsteil (17.14) enthilt, und am Halsteil (17.14) Pflegeborsten
(14.14), insbesondere mindestens ein Borstensegment (15.14) mit einer

Mehrzahl von Pflegeborsten (14.14), angeordnet sind.

Korperpflegebiirste gemiss einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass am Birstenkopf mindestens ein Mundhygieneorgan (18)

angeordnet ist, welches das Borstenfeld der Pflegeborsten (14.15) {iberragt.

Korperpflegebiirste gemiss einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kopfteil (65, 75) eine Vorderseite und eine der Vorderseite
gegeniiber liegende Riickseite ausbildet und sowohl auf der Vorderseite als
auch auf der Riickseite des Kopfteils (65, 75) gespritzte Pflegeborsten (67a,
67b; 77a, 77b) am Kopfteil (65, 75) angeordnet sind.

Korperpflegebiirste gemiss einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens eine Pflegeborste (7.2) einen in Borstenldngsrichtung

verlaufenden Hohlkanal ausbildet.

Korperpflegebiirste gemiss einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Querschnittsform mindestens eciner Pflegeborste (7.3-7.4)

einen geradlinigen Streckenabschnitt aufweist, und insbesondere polygonal ist.

Korperpflegebiirste gemiss einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens eine Pflegeborste jeweils mindestens einen

Hinterschnitt ausbildet.
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Korperpflegebiirste gemiss einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der freie Endabschnitt mindestens einer Pflegeborste (10.3-10.6)
durch mindestens eine, insbesondere durch eine Mehrzahl von Vertiefungen

(9.3-9.6) strukturiert ist.

Korperpflegebiirste gemiss einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Biirstenkopf mindestens eine, insbesondere mehrere am
Rand des Kopfteils (50) angeordnete Pflegeborsten (57b) oder Mundhygiene-

organe enthélt.

Korperpflegebiirste gemiss einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Borstentriger mit den Pflegeborsten an das Kopfteil des

Grundkdrpers spritzgegossen ist.

Korperpflegebiirste gemiss einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Borstentrdger durch ecinen separaten TriagerkOrper (28)
ausgebildet wird, und die Pflegeborsten (27) integral mit dem Trigerkorper
(28) spritzgegossen sind, und der Tragerkdrper (28) auf das Kopfteil (25) des
Grundkorpers (22) aufgesetzt oder in diesen eingesetzt und mit dem Kopfteil

(25) verbunden ist.

Korperpflegebiirste gemiss einem der Anspriiche 1 bis 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Grundkorper (2, 22) einen Halsteil (4, 24) und einen an den
Halsteil (4, 24) anschliessenden Griffteil (3, 23) ausbildet, wobei der Halsteil
(4, 24) zwischen Kopfteil (5, 25) und Griffteil (3, 23) angeordnet ist.

Korperpflegebiirste gemiss einem der Anspriiche 1 bis 20, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Korperpflegebiirste als Montageteil zur Montage an einem
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Griffkdrper ausgebildet ist, wobei der Grundkoérper insbesondere einen Halsteil

umfasst, tiber welchen die Zahnbiirste am Griffkérper montierbar ist.

Verfahren zur Herstellung einer Korperpflegebiirste (1) geméss einem der

Anspriiche 1 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, dass

Pflegeborsten (7) zusammen mit dem Borstentrdger mittels eines Spritzgiess-

verfahrens einteilig spritzgegossen werden.

Verfahren geméss Anspruch 23, dadurch gekennzeichnet, dass ein Grund-
koérper und ein Borstentriger mit Pflegeborsten jeweils in separaten Ver-
fahrensschritten spritzgegossen werden, wobei der Grundkorper vor dem
Verbinden mit dem die Pflegeborsten enthaltenden Borstentriger entformt

wird.

Verfahren gemiss Anspruch 23 oder 24, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens ein Teil des Grundkdrpers, insbesondere der Kopfteil, nach seiner
Entformung in e¢ine weitere Spritzgiesskavitit ecingelegt wird und der
Borstentrdger mit den Pflegeborsten an den mindestens einen Teil gespritzt und

so mit diesem verbunden wird.

Verfahren gemiss einem der Anspriiche 23 bis 25, dadurch gekennzeichnet,
dass der Grundkorper, insbesondere dessen Kopfteil, mit einer Schnittstellen-
struktur spritzgegossen wird, wobei die Schnittstellenstruktur zur Herstellung
einer, insbesondere formschliissigen, Verbindung mit dem Borstentrdger

ausgelegt ist.

Verfahren gemiss einem der Anspriiche 23 bis 26, dadurch gekennzeichnet,

dass das Spritzgiesswerkzeug zur Herstellung der Pflegeborsten in mindestens
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einer kanalférmigen Borstenkavitit mindestens einen Hinterschnitt aufweist,
welcher bewirkt, dass die Pflegeborste wihrend der Entformung im Bereich
des Hinterschnittes zurlickgehalten wird, so dass die Pflegeborste wihrend der

Entformung entlang der Borstenldngsachse gestreckt wird.

Verfahren gemiss einem der Anspriiche 23 bis 27, dadurch gekennzeichnet,
dass die Borstenkomponente derart in die Werkzeugkavitit eingespritzt wird,
dass diese, insbesondere im Zusammenwirken mit dem eingelegten Grund-
korper, vor dem Eintritt in die Borstenkavititen mindestens einmal um- bzw.

abgelenkt wird.

Spritzgiesswerkzeug zur Herstellung von Pflegeborsten, insbesondere zur
Ausflihrung des Verfahrens gemiss einem der Anspriiche 23 bis 28 zur
Herstellung einer Korperpflegebiirste geméss einem der Anspriiche 1 bis 22,
wobei das Spritzgiesswerkzeug (20) eine Triagerkavitit umfasst, welche dazu
ausgelegt ist, einen Borstentridger auszubilden, und das Spritzgiesswerkzeug
mehrere Werkzeugeinsidtze mit jeweils mehreren Borstenkavititen enthilt,
welche dazu ausgelegt sind, Borstensegmente mit jeweils mehreren
Pflegeborsten auszubilden, und das Spritzgiesswerkzeug dazu ausgelegt ist,

Borstentrdger und Pflegeborsten einteilig auszubilden.

Spritzgiesswerkzeug gemiss Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass die
Tragerkavitit des Spritzgiesswerkzeuges dazu ausgelegt ist, einen Borsten-
trager fiir die Pflegeborsten auszubilden, welcher mit einem in einem separaten

Spritzgiessschritt hergestellten Grundkorper verbindbar ist.

Spritzgiesswerkzeug gemédss Anspruch 29 oder 30, dadurch gekennzeichnet,
dass die Mchrzahl von Borstenkavitidten mindestens eines Werkzeugeinsatzes

ein Borstenkavititensegment mit einer Kavitdtensegmentgrundfliche ausbil-
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den, wobei die Kavititensegmentgrundfliche eine von einer Kreisform

abweichende Geometrie aufweist.

Spritzgiesswerkzeug gemdss einem der Anspriiche 29 bis 30, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mehrzahl von Borstenkavititen mindestens eines Werkzeug-
einsatzes ein Borstenkavitdtensegment mit einer Kavitdtensegmentgrundfldche
ausbilden, wobei die Aussenkontur der Kavititensegmentgrundfliche min-

destens eine Ecke ausbildet.

Spritzgiesswerkzeug gemiss einem der Anspriiche 29 bis 32, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mehrzahl von Borstenkavititen mindestens eines Werkzeug-
einsatzes ein Borstenkavitdtensegment mit einer Kavitdtensegmentgrundfldche
ausbilden, wobei die Aussenkontur der Kavitdtensegmentgrundfldche

mindestens einen geradlinigen Streckenabschnitt umfasst.

Spritzgiesswerkzeug gemiss einem der Anspriiche 29 bis 33, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Borstenkavitdten innerhalb mindestens eines Borsten-
kavititensegments an ihrer zur Trigerkavitit weisenden Basis voneinander

beabstandet angeordnet sind.

Spritzgiesswerkzeug gemiss einem der Anspriiche 29 bis 34, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in mindestens einem Borstenkanal eines Werkzeugeinsatzes
mindestens ein Hinterschnitt ausgebildet ist, welcher bewirkt, dass die Pflege-
borste bei der Entformung entlang einer Entformungsrichtung im Bereich des
Hinterschnitts zuriickgehalten wird, derart, dass die Pflegeborste bei der

Entformung entlang der Borstenldngsachse gestreckt wird.

Spritzgiesswerkzeug-Bausatz  umfassend ein  Spritzgiesswerkzeug — mit
mehreren Werkzeugeinsidtzen geméss einem der Anspriiche 29 bis 35, wobei

die Werkzeugeinsitze einen identischen Einsatzquerschnitt und Borstenkavité-
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tensegmente mit unterschiedlichen Kavitdtensegmentgrundflachen aufweisen,
so dass durch einen Austausch von Werkzeugeinsidtzen im selben Spritzgiess-
werkzeug Biirstenkdpfe mit unterschiedlichen Borstenfeldern hergestellt

werden konnen.

Spritzgiesswerkzeug zur Herstellung eines Grundk&rpers fiir eine Kdrper-
pflegebiirste, insbesondere zur Ausfiihrung des Verfahrens gemiss einem der
Anspriiche 23 bis 28 zur Herstellung einer Korperpflegebiirste geméss einem
der Anspriiche 1 bis 22, wobei das Spritzgiesswerkzeug ein erstes Teilwerk-
zeug mit einer Werkzeugkavitdt zur Ausbildung des Griffteils des Grund-
korpers und ein als Werkzeugeinsatz ausgebildetes, zweites Teilwerkzeug zur

Ausbildung des Kopfteils des Grundkorpers enthilt.

Spritzgiesswerkzeug-Bausatz umfassend ein Spritzgiesswerkzeug mit mehre-
ren Werkzeugeinsédtzen zur Herstellung des Kopfteils gemiss Anspruch 37,
wobei die Werkzeugeinsédtze einen identischen Einsatzquerschnitt und unter-
schiedliche Kopfteilkavititen aufweisen, so dass durch cinen Austausch von
Werkzeugeinsédtzen im  selben  Spritzgiesswerkzeug  Grundkdrper  mit
identischem Griffteil und unterschiedlichen Kopfteilen hergestellt werden

konnen.

Spritzgiessanlage enthaltend ein erstes Spritzgiesswerkzeug zur Herstellung
des Grundkdrpers nach einem der Anspriiche 37 bis 38 und ein zweites Spritz-
giesswerkzeug zur Herstellung der Pflegeborsten nach einem der Anspriiche 29

bis 36.

Spritzgiessanlage nach Anspruch 39, enthaltend eine beziiglich des Prozessab-
laufs zwischen dem ersten und zweiten Spritzgiesswerkzeug angeordnete
Pufferungseinrichtung zum Puffern der im ersten Spritzgiesswerkzeug spritz-

gegossenen Grundkdrper.
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Feld Nr. Il Bemerkungen bei mangelnder Einheitlichkeit der Erfindung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1)

Diese Internationale Recherchenbehérde hat festgestellt, dass diese internationale Anmeldung mehrere Erfindungen enthalt:

siehe Zusatzblatt

-

Da der Anmelder alle erforderlichen zusatzlichen Recherchengeblihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser
internationale Recherchenbericht auf alle recherchierbaren Anspriiche.

2 I:' Da fur alle recherchierbaren Anspriiche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgefiihrt werden konnte, der
’ zusatzliche Recherchengebuhr gerechtfertigt héatte, hat die Behérde nicht zur Zahlung solcher Gebuihren aufgefordert.

3. I:' Da der Anmelder nur einige der erforderlichen zusatzlichen Recherchengebiihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich
dieser internationale Recherchenbericht nur auf die Anspriiche, fur die Geblhren entrichtet worden sind, namlich auf die
Anspriche Nr.

4. |;_| Der Anmelder hat die erforderlichen zusétzlichen Recherchengebuihren nicht rechtzeitig entrichtet. Dieser internationale
Recherchenbericht beschrankt sich daher auf die in den Anspriichen zuerst erwahnte Erfindung; diese ist in folgenden
Ansprichen erfasst:

1-8, 11-13, 18-34, 36-40

Bemerkungen hinsichtlich Der Anmelder hat die zusétzlichen Recherchengeblhren unter Widerspruch entrichtet und die
eines Widerspruchs gegebenenfalls erforderliche Widerspruchsgebiihr gezahlt.

Die zuséatzlichen Recherchengebihren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahlt,
jedoch wurde die entsprechende Widerspruchsgebuhr nicht innerhalb der in der
Aufforderung angegebenen Frist entrichtet.

I:' Die Zahlung der zuséatzlichen Recherchengebiihren erfolgte ohne Widerspruch.

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 1 (2)) (April 2005)




Internationales Aktenzeichen PCT/ EP2016/ 076309

WEITERE ANGABEN PCTASA/ 210

Die internationale Recherchenbehdorde hat festgestellt, dass diese
internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthalt,
namlich:

1. Anspriiche: 1-8, 11-13, 18-34, 36-40

Korperpflegebiirste mit spritzgegossenen nicht runden
Biirstensegmenten, Verfahren und austauschbarer Werkzeug

2. Anspruch: 9

Korperpflegebiirste mit Information als Muster

3. Anspruch: 10

Korperpflegebiirste mit Durchbriiche im Kopfteil

4. Anspruch: 14

Korperpflegebiirste mit hohle Borsten

5. Anspruch: 15

Korperpflegebiirste mit polygonalen Borsten

6. Anspriiche: 16, 17, 35

Korperpflegebiirste mit Borsten mit Hinterschnitten oder
Vertiefungen




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Veroffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehéren

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2016/076309
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung
WO 2012093085 A2 12-07-2012 BR 112013016681 A2 04-10-2016
CN 103327847 A 25-09-2013
CN 105495987 A 20-04-2016
CN 105661863 A 15-06-2016
CN 105661864 A 15-06-2016
EP 2661191 A2 13-11-2013
US 2013291320 Al 07-11-2013
WO 2012093085 A2 12-07-2012
DE 10235642 Al 19-02-2004  KEINE

Formblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamilie) (April 2005)
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