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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Zahnbulrste mit den
Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1 sowie
ein Verfahren zur Herstellung einer Borste aus Kunst-
stoff flir eine solche Zahnbirste.

[0002] Bei Zahnbiirsten -Hand oder Elektrozahnbiir-
sten- bestehen die Borsten tblicherweise aus extrudier-
ten Monofilen mit kreisformigem Querschnitt. Auch
andere Querschnitte sind schon vorgeschlagen wor-
den. Die Reinigungswirkung solcher Zahnbirsten, wie
auch eine erwunschte Massagewirkung der Gingiva
erfolgt fast ausschlieBlich durch die Borstenenden, die
zur Vermeidung von Verletzungen und Rezessionen der
Gingiva verrundet sind. Insoweit hat das Borstenende
zwei an sich gegenlaufige Forderungen zu erfillen,
namlich einerseits eine ausreichende Bulrstwirkung auf
den Zahn auszuliben, andererseits eine zurlickhaltende
Massage der Gingiva zu bewirken. Die im Vordergrund
stehende Reinigungswirkung der Zahnflachen und
Zahnzwischenrdume ist deshalb kompromiBbedingt
unzureichend.

[0003] Es hat deshalb nicht an Versuchen gefehlt, die
Mantelflache der Borste durch Profilierung in den Burst-
prozeB einzubeziehen und dadurch die Reinigungswir-
kung zu erhéhen. So ist es bekannt (DE 31 16 189), die
Borste mit unterschiedlichen, und auf Abstand angeord-
neten Verdickungen zu versehen, die weitere Blrstkan-
ten bilden. Eine solche Borste 1aBt sich rationell kaum
fertigen, wenn man bedenkt, daB Borsten Ublicherweise
durch Spinnen bzw. Extrudieren hergestellt werden. Es
lassen sich zwar theoretisch auch Querschnittsveran-
derungen in Extrusionsrichtung verwirklichen, wie eine
solche Borste auch durch SpritzgieBen hergestellt wer-
den kénnte. Die beim Extrudieren erzeugten Monofile
mussen anschlieBend noch veredelt, ndmlich verstreckt
und thermisch stabilisiert werden, um der Borste die
gewlinschte Biegefahigkeit und das erforderliche Wie-
deraufrichtvermdgen zu verleihen. Ein solches Ver-
strecken wilrde bei gespritzten oder extrudierten
Borsten mit auf Abstand angeordneten Verdickungen
nur dazu fuhren, daB die Borste im Bereich der engsten
Querschnitte zwischen den Verdickungen gestreckt und
eingeschnirt wirde, wahrend die Verdickungen unbe-
einfluBt blieben. Eine solche Borste ware véllig untaug-
lich. Selbst wenn es aber gelénge, eine solche Borste
mit den notwendigen Eigenschaften auszustatten,
bestlnde die Gefahr, daB sich die Borste mit den Ver-
dickungen in den Zahnzwischenrdumen verklemmt und
bei Zug entweder abreift oder am Birstenkopf ausreift
oder die Gingiva im Zahnzwischenraum, wo sie auf-
grund fehlender Zahnhalsadh&sion besonders geféhr-
det ist, verletzt wird.

[0004] Bei anderen bekannten Ausflhrungen fiir
Zahnbirsten (JP 03 289 906 A, JP 57-116 124 U, JP
60-145 828 U, JP 03-87332 U) sind entweder mehrere
Monofile miteinander verdrillt oder sind die einzelnen
Monofile, die selbst profiliert sein kénnen, z.B. einen
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quadratischem Querschnitt aufweisen (JP 03-289 906
A, JP 57-116 124 U), durch schraubenférmiges Verdre-
hen der Monofilachse profiliert. Diese Borste, von der
der Oberbegriff des Anspruchs 1 ausgeht, soll aufgrund
ihrer raumlich verwundenen scharfen Kanten eine bes-
sere Reinigungswirkung haben. Auch das Profil dieser
Borste ist fur die Zahnpflege aufgrund der Vielzahl von
engen Windungen und der dadurch entstehenden Viel-
zahl von Kanten, die Uber die vergleichsweise glatte
Zahnflache wirkungslos hinweggleiten, das Zahnfleisch
aber verletzen kénnen, nicht geeignet. Die Vielzahl von
Windungen fihrt zu einer Vielzahl biegeschwacher
Stellen, die das Wiederaufrichtvermdgen der Borste
beeintrachtigen. Ferner wird die Molekularstruktur des
Mondfils durch starkes Verdrillen beeintréchtigt. Auch
verhakt sich eine solche Borste leicht in den Interdental-
raumen.

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Zahnbiirste mit profilierten Borsten vorzuschlagen, die
bei unverdnderten Festigkeitseigenschaften eine
erhdhte, aber gleichwohl schonende Reinigungs- und
Massagewirkung haben und die preiswert herstellbar
sind.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
die kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1
gelost.

[0007] Die erfindungsgemaBe Borste IaBt sich durch

Extrudieren herstellen und kann in gleicher Weise ver-
edelt werden, wie eine herkémmliche Borste. Sie weist
den Vorteil auf, daB zusatzlich zum Borstenende der
Scheitel der Wendel bzw. dessen Ubergang in die Flan-
ken und die Flanken selbst aufgrund der groBen Gang-
héhe der Wendel zusatzliche Burstkanten bildet, die die
Reinigungswirkung auf die Zahnflachen und Zahnzwi-
schenrdume verstarken, ohne die Gingiva zu gefahr-
den. Auch beim Eindringen einer solchen Borste in die
Zahnzwischenrdume kann es nicht zum Verklemmen
der Borste kommen, da die Wendel sehr steil ist und
keine radialen Einschnirungen vorhanden sind. Zudem
kann sich die Wendel aufgrund ihrer wenigen Gange
bei Zug aufdrillen, so daB auf die Borste jedentalls keine
Auszugskrafte zur Wirkung kommen, die héher waren
als bei Gblichen Borsten. Dadurch, dafB der Kern bzw.
die Monofilachse selbst nicht schraubenférmig verdreht
ist, verleint der Kern der Borste die Ublichen Eigen-
schaften, namlich die notwendige Biegefahigkeit und
das erforderliche Wiederaufrichtvermégen. Durch die
vergleichsweise steile Steigung der Wendel ist die
Anzahl der wirksamen Kanten am Umfang beschrankt,
so daB trotz der besseren Reinigungswirkung in Verbin-
dung mit dem abgerundeten Scheitel der Wendel eine
noch ausreichend schonende Bearbeitung der Zahne
und eine sanfte Massagewirkung auf das Zahnfleisch
gewahrleistet ist. Das Runden des Wendelscheitels
kann vorzugsweise anlaBlich des Extrudierens des
Moncofils aber auch nachtraglich durch mechanische
oder thermische Bearbeitung erfolgen.

[0008] In einer vorteilhaften Ausflihrung kann wenig-
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stens ein Teil der Borsten eine ein- oder mehrgangige
Wendel aufweisen, wodurch die beim Reinigen wirksa-
men Flachen vergréBert werden und zugleich verschie-
dene Wirkungsrichtungen entstehen.

[0009] Da die erfindungsgeman ausgebildete Borste
in jedem Fall eine starker schabende abrasive Wirkung
auf Zahnschmelz und Gingiva austibt als tibliche Bor-
sten aus im wesentlichen zylindrischen Monofilen und
infolgedessen fur Verbraucher mit sehr empfindlichem
Zahnfleisch oder empfindlichen Zahnhélsen nicht
geeignet ist, wird durch die Verschiedenfarbigkeit von
Wendel und Kern dem Verbraucher die Eigenschaft der
Burste signalisiert, so daB er die seinen Zwecken ange-
paBte Zahnbiirste auswahlen kann. Der Kunststoff flr
die Wendel kann durch Pigmente eingefarbt sein. Da
die Pigmentpartikel harter sein kénnen als die Kunst-
stoffmatrix kann die Wendel allein durch das Einfarben
eine gewisse abrasive Wirkung erhalten.

[0010] Vorzugsweise bestehen der Kern und die
zumindest eine Wendel aus unterschiedlichen Materia-
lien. Somit kann die zumindest eine Wendel an
bestimmte Einsatzbedingungen insbesondere hinsicht-
lich ihrer Harte angepaBt werden. Auch hierbei kann
dem Benutzer durch eine farblich unterschiedliche
Gestaltung des Kerns und der Wendel ein Hinweis auf
die Biursteigenschaften der jeweiligen Blrste gegeben
werden. Solche Borsten kénnen in einfacher Weise
auch dadurch erhalten werden, daB das Monofil einen
polygonalen, vorzugsweise quadratischen Querschnitt
aufweist. Nach dem Verdrillen bildet dann jede Kante
eine Wendel.

[0011] Bei bestimmten Biirsten ist es notwendig, dafB
die Borsten eine vorbestimmte Steifigkeit oder Elastizi-
tat besitzen mussen. Eine Anpassung der Steifigkeit
laBt sich in bevorzugter Ausgestaltung der Erfindung
erzielen, wenn der Kern eine Seele und einen die Seele
umgebenden Mantel aus unterschiedlichen Materialien
aufweist. Durch Auswahl der Materialien flr die Seele
und den Mantel lassen sich die Steifigkeit und Elastizitat
der Borsten einerseits und deren Wirkung bei der Zahn-
pflege andererseits in gewlinschter Weise beeinflussen
und variieren. Die auf dem Mantel verlaufenden Rippen
kénnen entweder aus dessen Material oder einem
davon verschiedenen Material bestehen.

[0012] In Weiterbildung der Erfindung kann vorgese-
hen sein, daB das Monofil bzw. die Monofile aus einem
elastischen Kunststoff bestehen. Auf diese Weise las-
sen sich die aus den Borstenmaterial hergestellten Bor-
sten in Langsrichtung dehnen, was eine Verringerung
ihres Durchmessers mit sich bringt, so daB sie bei-
spielsweise nach dem Einflihren in einen Zahnzwi-
schenraum leichter aus diesem herausgezogen werden
kénnen und sich nicht im Zahnzwischenraum verklem-
men. Ein Verklemmen wird auch dadurch verhindert,
daf sich die Borste beim Herausziehen aufdrillen kann.
[0013] Die Borsten kénnen im Bedarfsfall auch nur auf
einem Teil ihrer Lange eine Wendel aufweisen. Um eine
Burste in ihrer Wirkung an vorgegebene Rahmenbedin-
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gungen anpassen zu kdnnen, lassen sich spiralige Bor-
sten mit Borsten anderer Konfiguration kombinieren und
zusammen verarbeiten.

[0014] Zur Herstellung einer Borste flr eine Zahnbdir-
ste des vorgenannten Aufbaus schlagt die Erfindung
vor, daB ein Monofil mit wenigstens einer achsparalle-
len Rippe extrudiert, anschlieBend verdrillt und schlieB-
lich die Drillung fixiert wird. Die Borsten lassen sich
dann durch Ablangen von einem Endlosstrang herstel-
len.

[0015] Ein anderes Verfahren besteht darin, daS ein
Monofil aus einem Kunststoff zusammen mit auf dessen
Mantelflache verlaufenden Rippen aus einem Kunst-
stoff anderer Eigenschaften koextrudiert, anschlieBend
der koextrudierte Verbund verdrillt und schlieBlich die
Drillung fixiert wird.

[0016] Auch dieses Verfahren ermdglicht eine Endlos-
herstellung des Borstenmaterials. Ferner kann der die
Wendel bildende Kunststoff dem Verwendungszweck
angepaft werden. Beispielsweise kann der Kern aus
dem fir Borsten Ublichen Kunststoff bestehen, wahrend
der Kunststoff fiir die Wendel weicher oder hérter einge-
stellt oder mit abrasiven Fllstoffen versehen sein kann.
Auch kann der die wendelférmigen Rippen bildende
Kunststoff anders eingefarbt sein, um eine funktionale
Anzeige zu ermdglichen.

[0017] Darlber hinaus kann auch der Kern aus
bereichsweise unterschiedlichen Materialien bestehen,
um die Borste ihrem Verwendungszweck anzupassen.
Dabei besitzt der Kern einen Innenbereich und einen
den Innenbereich umgebenden Mantel aus unter-
schiedlichen Materialien, die koextrudiert werden.
[0018] Eine andere Méglichkeit der Herstellung
besteht darin, daB wenigstens zwei Monofile extrudiert,
anschlieBend verdrillt und die Drillung fixiert wird. Dabei
kénnen die Monofile wahrend des Extrudierens oder
nach dem Verdrillen unlésbar miteinander verbunden
werden.

[0019] Die erfindungsgeman ausgebildete Borste gibt
ferner die Mdglichkeit, daB das extrudierte Monofil bzw.
der koextrudierte Verbund vor dem Verdrillen verstreckt
und gegebenenfalls stabilisiert wird, um der Borste mit
der Wendel die von Borsten fur Zahnbrsten geforder-
ten Eigenschaften zu verleihen.

[0020] SchlieBlich ist es -wie bei herkdmmlichen Bor-
sten- von Vorteil, wenn das Monofil bzw. der koextru-
dierte Verbund nach dem Verdrillen thermisch
stabilisiert und danach fiir 24 bis 48h gelagert wird.
[0021] Bei Zahnbirsten missen die Borstenenden
nach dem Beschneiden verrundet werden, um Schaden
an den Zahnen und Verletzungen der Gingiva zu ver-
meiden. Dies geschieht mit Vorteil durch oberflachiges
Aufschmelzen der Borstenenden, da die Enden der
dinnwandigen Wendel vor dem Kern schmelzen und
sich folglich die scharfen Kanten zuerst zurlckbilden.
[0022] Eine nach einem der vorgenannten Verfahren
hergestellte Borste ist auch hervorragend als oder fir
Interdentalreiniger geeignet. Bei einem Interdentalreini-
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ger ergeben sich weitere Vorteile, wenn er nur in einem
Teilbereich seiner Lange verdrillt ist. Der unverdrillte
Teilbereich besitzt geringere Querschnittsabmessun-
gen und |aBt sich somit leichter in einen Zahnzwischen-
raum einfihren. Das Einfihren kann noch weiter
erleichtert werden, wenn der unverdrillte Teilbereich
zumindest abschnittsweise einen beispielsweise durch
Verpressen abgeflachten Querschnitt aufweist.

[0023] Um eine einwandfreie und auszugsfeste Befe-
stigung der Borsten am Burstenkérper zu gewahrleisten
ist ferner vorgesehen, daB die Borsten einzeln oder
gruppenweise an ihrem befestigungsseitigen Ende zu
einem Kopf aufgeschmolzen und mit diesem im Biir-
stenkdrper verankert werden. Hierdurch erhalt das
befestigungsseitige Ende einen gleichférmigen kugeli-
gen oder linsenférmigen Querschnitt, der eine einwand-
freie Verankerung im Blrstenkopf erméglicht.

[0024] Nachstehend ist die Erfindung anhand einiger
in der Zeichnung wiedergegebener Ausflihrungsbei-
spiele beschrieben. In der Zeichnung zeigen:

Figur 1 eine schematische Seitenansicht
einer Zahnburste;
Figur 2 eine vergroBerte Detailansicht

einer Borste;

verschiedene Querschnittsformen
eines extrudierten Monofils und

Figuren 3 bis 5

verschiedene Querschnittsformen
eines koextrudierten Verbundes.

Figuren 6 bis 11

[0025] Die Zahnblrste geméaB Figur 1 weist einen
Kopf 30 und einen Griff 31 auf, die Uber einen biegsa-
men Hals 32 miteinander verbunden sind. Der Kopf 30,
der Griff 31 und der Hals 32 sind einstlickig aus Kunst-
stoff gespritzt. An dem Kopf 30 sind Borsten in Form
von Biindeln 33 befestigt. Die Blindel 33 sind nur sche-
matisch gezeigt, sie bestehen jeweils aus einer Mehr-
zahl von Borsten aus Kunststoff, die durch Schweif3en,
Einspritzen oder auf mechanische Weise am Kopf 30
befestigt sind.

[0026] In Figur 2 ist eine einzelne Borste 1 aus einem
Buindel 33 wiedergegeben. Sie besteht aus einem kreis-
zylindrischen Kern 2, auf dessen Mantelflache eine
zweigangige Wendel 4 mit den beiden Wendeln 5, 6
angeordnet ist. Jede Wendel 5, 6 weist einen abge-
flachten ober abgerundeten Kopf 7 bzw. 8 auf. Eine sol-
che Borste fir Zahnbirsten kann beispielsweise einen
AuBendurchmesser im Bereich von 0,2mm besitzen,
wobei der Kern 2 einen Durchmesser im Bereich von
0,1 bis 0,15mm aufweist. Die Wendel weist bei der far
Zahnbirsten Gblichen Lange der Borsten bis zu 1,5 cm
eine Gangzahl von 2 bis 6 auf.

[0027] Die Borste gemaB Figur 2 IaBt sich auf ver-
schiedene Art herstellen. Beispielsweise kann ein
Monofil 9 gemaB Figur 3 mit einem Kern 10 und zwei
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diametral angeordneten Rippen 11, 12 extrudiert,
anschlieBend verstreckt, darauthin verdrillt und schlief3-
lich thermisch fixiert werden, so dafB eine zweigangige
Wendel geméaB Figur 2 entsteht. Figur 4 zeigt ein extru-
diertes Monofil 9 mit etwa dreieckférmigem Querschnitt,
das aus einem Kern 13 und drei Rippen 14, 15 und 16
gebildet ist. Figur 5 zeigt ein Monofil 9 mit kreuzférmi-
gen Querschnitt, das wiederum einen Kern 17 und vier
symmetrisch angeordnete Rippen 18, 19, 20 und 21
aufweist. Die Drillachse féllt bei allen Ausfihrungsbei-
spielen mit der Achse des Kerns 2 zusammen. Das
Mondofil kann auch einen im wesentlichen rechteckigen,
z.B. quadratischen Querschnitt aufweisen, wobei der
mittelpunkisnahe Bereich den Kern und die vier Eckbe-
reiche die Rippen bilden.

[0028] Die Figuren 6 bis 8 zeigen im wesentlichen
gleiche Querschnittsformen wie die Figuren 3 bis 5,
jedoch sind in diesem Fall die kreiszylindrischen Kerne
10, 13, 17 mit den Rippen 11, 12 bzw. 14 bis 16 bzw. 18
bis 21 koextrudiert. Das extrudierte Monofil bzw. der
koextrudierte Verbund wird anschlieBend verstreckt,
verdrillt und thermisch stabilisiert und fiir 1 bis 2 Tage
gelagert.

[0029] In den Figuren 9 bis 11 sind &hnliche Quer-
schnittsformen wie in den Figuren 6 bis 8 dargestellt,
wobei jedoch die Kerne 10, 13, 17 eine Seele 10a, 13a
bzw. 17a und einen die Seele umgebenden Mantel 10b,
13b bzw. 17b besitzen. Die Seele und der Mantel beste-
hen aus unterschiedlichen Materialien. Die Rippen 11,
12 bzw. 14 bis 16 bzw. 18 bis 21 bestehen aus einem
weiteren Material. Die Seele ist mit dem Mantel und den
Rippen koextrudiert und anschlieBend in genannter
Weise bearbeitet. Die Seele 10a, 13a und 17a kann aus
dem fir Zahnbirsten-Borsten typischen Kunststoff
bestehen, um alle positiven Festigkeitseigenschaften
einer herkdmmlichen Borste zu gewéhrleisten, wéhrend
das Kunststoffmaterial fir den Mantel 10b, 13b, 17b und
fur die Rippen 11, 12 bzw. 14 bis 16 oder 18 bis 21 auf
die gewlinschte Reinigungs- und/oder Massagewirkung
abgestimmt werden kann.

[0030] Wie insbesondere aus den Figuren 3 bis 11
ersichtlich und mit Bezug auf Figur 2 beschrieben, ist
der Kopf der Rippen abgeflacht bzw. verrundet. Nach
dem Ablangen der Borsten von dem Endlosmaterial
werden die nutzungsseitigen Enden verrundet, vorzugs-
weise durch oberflachiges Anschmelzen, wahrend die
befestigungsseitigen Enden einzeln oder gruppenweise
zu einem Kopf aufgeschmolzen werden.

[0031] Statt der gezeigten Querschnitte kann die Bor-
ste 1 bzw. das Mondofil, aus dem sie hergestellt ist, auch
einen rechteckigen, vorzugsweise quadratischen Quer-
schnitt aufweisen. Nach dem Verdrillen bilden dann die
Kanten dieses Querschnittes je eine Rippe.

Patentanspriiche

1. Zahnbirste mit einem Blrstenkopf und daran befe-
stigten, gegebenenfalls zu Bindeln zusammenge-



10.

7 EP 0 850 004 B1 8

faBten Borsten aus Kunsistoff, von denen
zumindest einige an ihrer Mantelflache ein durch
Verdrillen eines profilierten Monofils erhaltenes
Profil in Form einer Wendel aufweisen, wobei die
Borsten (1) aus einem Kern (2) und wenigstens
einer Uber die Mantelflache (3) verlaufenden Wen-
del (4) bestehen, dadurch gekennzeichnet, daB die
Borsten drei bis flinf Windungen pro cm Lange auf-
weisen, und daB die Wendel (4) an ihrem Scheitel
abgerundet ist.

Zahnbirste nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB wenigstens ein Teil der Borsten (1)
eine ein- oder mehrgangige Wendel (5, 6) aufweist.

Zahnbirste nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Wendel (4) einen im wesentlichen
trapezférmigen Querschnitt aufweist.

Zahnbirste nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Wendel und der Kern unter-
schiedliche Farben aufweisen.

Zahnbirste nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die Wendel und der Kern aus unter-
schiedlichen Materialien bestehen.

Zahnbirste nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Kern eine Seele (10a; 13a; 17a)
und einen die Seele umgebenden Mantel (10b;
13b; 17b) aus unterschiedlichen Materialien auf-
weist.

Zahnbirste nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Monofil bzw. die Monofile aus
elastischem Kunststoff bestehen.

Zahnbirste nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Borste (1) nur auf einem Teil ihrer
Lange eine Wendel aufweist.

Verfahren zur Herstellung einer Borste aus Kunst-
stoff fiir eine Zahnblrste nach einem der Anspri-
che 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB ein
profiliertes Monofil (9) oder ein Monofil mit wenig-
stens einer achsparallelen Rippe (11, 12; 14 bis 16;
18 bis 21) extrudiert, anschlieBend auf zumindest
einem Teil seiner Lange verdrillt und die Drillung
fixiert wird.

Verfahren zur Herstellung einer Borste aus Kunst-
stoff fiir eine Zahnblrste nach einem der Anspri-
che 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB ein
Monofil aus einem Kunststoff zusammen mit auf
dessen Mantelflache verlaufenden Rippen aus
einem Kunststoff anderer Eigenschaften koextru-
diert, anschlieBend der koextrudierte Verbund auf
zumindest einem Teil seiner Lange verdrillt und die
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11.

12

13.

14.

15.

Drillung fixiert wird.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, daB das extrudierte Monofil bzw.
der koextrudierte Verbund vor dem Verdrillen ver-
streckt wird.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, daf3 das Monofil bzw. der koextru-
dierte Verbund nach dem Verdrillen thermisch sta-
bilisiert wird.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das verdrillte Monofil bzw. der ver-
drillte Verbund nach dem thermischen Stabilisieren
bei gegebenenfalls erhéhter Temperatur gelagert
wird.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, daB jede Borste an ihrem nut-
zungsseitigen Ende durch oberflachiges Auf-
schmelzen verrundet wird.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, daB die Borsten einzeln oder
gruppenweise an ihrem befestigungsseitigen Ende
zu einem Kopf aufgeschmolzen und mit diesem im
Birstenkérper verankert werden.

Claims

1.

Toothbrush having a brush head and plastic bris-
tles, optionally combined into bundles, fixed thereto
and whereof at least some bristles have on their cir-
cumferential surface a profile in the form of a helix
obtained by twisting a profiled monofilament, the
bristles (1) comprising a core (2) and at least one
helix (4) passing over the circumferential surface
(8), characterized in that the bristles have three to
five turns per cm of length and that the apex of the
helix (4) is rounded.

Toothbrush according to claim 1, characterized in
that at least part of the bristles (1) has a single-start
or multi-start helix (5, 6).

Toothbrush according to claim 1, characterized in
that the helixes (4) have a substantially trapezoidal
cross-section.

Toothbrush according to claim 1, characterized in
that the helixes and the core have different colours.

Toothbrush according to claim 1, characterized in
that the helixes and the core are made from differ-
ent materials.

Toothbrush according to claim 1, characterized in
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that the core has a centre (10a; 13a; 17a) and a
jacket (10b; 13b; 17b), surrounding the centre,
made from different materials.

Toothbrush according to claim 1, characterized in
that the monofilament or monofilaments are made
from elastic plastic.

Toothbrush according to claim 1, characterized in
that the brush (1) only has a helix over part of its
length.

Method for the manufacture of a plastic bristle for a
toothbrush according to one of the claims 1 to 8,
characterized in that a profiled monofilament (9) or
a monifilament with at least one axially parallel rib
(11; 12; 14 to 16; 18 to 21) is extruded and is then
twisted over at least part of its length and the twist
is set.

Method for the manufacture of a plastic bristle for a
toothbrush according to one of the claims 4 to 8,
characterized in that a plastic moncfilament is
coextruded together with ribs on its circumferential
surface from a plastic having different characteris-
tics and then the coextruded union is twisted over at
least part of its length and the twist is set.

Method according to claim 9 or 10, characterized in
that the extruded monofilament or the coextruded
union is stretched prior to twisting.

Method according to claim 9 or 10, characterized in
that the monofilament or coextruded union is ther-
mally stabilized after twisting.

Method according to claim 12, characterized in that
the twisted monofilament or union is stored at an
optionally elevated temperature following thermal
stabilization.

Method according to claim 9 or 10, characterized in
that the use-side end of each bristle is rounded by
surface melting.

Method according to claim 9 or 10, characterized in
that the bristles are individually or groupwise
melted at their fastening-side end to a head and
anchored therewith in the brush body.

Revendications

Brosse a dents comprenant une téte de brosse et
des poils en matiére synthétique fixés sur cette
téte, le cas échéant réunis en faisceaux, poils dont
certains au moins présentent sur leur surface
d'enveloppe un profil de forme hélicoidale obtenu
en torsadant un monofil profilé, les poils (1) étant
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constitués d'un noyau (2) et d'au moins une hélice
(4) s'étendant sur la surface d'enveloppe (3), carac-
térisée en ce que les poils présentent trois a cing
tours par centimétre de longueur, et en ce que
I'hélice (4) est arrondie & son sommet.

Brosse a dents selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce qu'au moins une partie des poils (1) pré-
sentent une hélice (5,6) a un ou plusieurs filets.

Brosse a dents selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que I'hélice (4) présente une section sen-
siblement trapézoidale.

Brosse a dents selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que I'hélice et le noyau sont de couleurs
différentes.

Brosse a dents selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que I'hélice et le noyau sont constitués de
matériaux différents.

Brosse a dents selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que le noyau présente une ame (10a,
13a, 17a) et une enveloppe (10b, 13b, 17b) entou-
rant 'Ame, les deux étant constituées de matériaux
différents.

Brosse a dents selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que le ou les mondofil(s) sont en matiére
synthétique élastique.

Brosse a dents selon la revendication 1, caractéri-
sée en ce que le poil (1) ne présente une hélice que
sur une partie de sa longueur.

Procédé de fabrication d'un poil en matiére synthé-
tique pour une brosse a dents selon I'une quelcon-
que des revendications 1 & 8, caractérisé en ce que
I'on extrude un monofil (9) profilé ou un monofil pré-
sentant au moins une nervure (11,12 ;14416 ; 18
a 21) paralléle a I'axe, en ce qu'on torsade ensuite
le monofil sur au moins une partie de sa longueur et
qu'on fixe la partie torsadée.

Procédé de fabrication d'un poil en matiére synthé-
tique pour une brosse a dents selon I'une quelcon-
que des revendications 4 a 8, caractérisé en ce que
I'on coextrude un monofil d'une matiére synthétique
simultanément avec la nervure s'étendant sur sa
surface d'enveloppe extrudée d'une matiére syn-
thétique a caractéristiques différentes, en ce que
l'on torsade ensuite la liaison coextrudée sur au
moins une partie de sa longueur et en ce que l'on
fixe la partie torsadée.

Procédé selon la revendication 9 ou 10, caractérisé
en ce que I'on étire avant de le torsader le monofil
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extrudé ou la liaison coextrudée.

Procédé selon la revendication 9 ou 10, caractérisé
en ce que I'on stabilise thermiquement aprés torsa-
dage le monofil ou la liaison coextrudée.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que l'on stocke aprés stabilisation thermique a
une température éventuellement augmentée le
monofil torsadé ou la liaison torsadée.

Procédé selon la revendication 9 ou 10, caractérisé
en ce que chaque poil est arrondi & son extrémité
utile par une fusion superficielle.

Procédé selon la revendication 9 ou 10, caractérisé
en ce que les poils sont réunis par fusion, indivi-
duellement ou par groupes, en une téte a leur extré-
mité de fixation, et en ce qu'ils sont ancrés avec
celle-ci dans le corps de la brosse.
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