EP 1 958 534 A1

(19)

Européisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Verdffentlichungstag:
20.08.2008 Patentblatt 2008/34

(21) Anmeldenummer: 07003109.1

(22) Anmeldetag: 14.02.2007

(11) EP 1 958 534 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntClL:
A46B 5/002006.0%)
A46B 9/08(2006.0")

A46B 7/06(2006.0%)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR
HUIEISITLILT LU LV MC NL PL PT RO SE SI
SKTR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL BA HR MK RS

(71) Anmelder: Trisa Holding AG
6234 Triengen (CH)

(72) Erfinder:
¢ Kirchhofer, Roger
5057 Reitnau (CH)

e Zurfluh, Peter
6055 Alpnach (CH)
¢ Fischer, Franz
6234 Triengen (CH)
* Pfenniger, Adrian
6234 Triengen (CH)
e Lotscher, Josef
6212 Kaltbach (CH)

(74) Vertreter: Schaad, Balass, Menzl & Partner AG
Dufourstrasse 101
Postfach
8034 Ziirich (CH)

(54) Zahnbiirste

(57)  Die erfindungsgemasse Zahnblirste (10) weist
in ihrem Kopfbereich (14) zum Tragen von Borsten be-
stimmte Borstentragelemente (22) auf, die iber einen
folienartigen Hartfilm (24) elastisch gegeniber einem

Halsbereich (12) und untereinander abwinkel- bzw. ver-
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der folienartige Hartfilm (24) dabei biindig aussen um
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ments (22).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine Zahnbirste geméass dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und
ein Verfahren zu deren Herstellung gemass Anspruch 27.

[0002] Zahnbirsten sind in der Mundhygiene allgemein bekannte Instrumente zur Reinigung und Pflege der Z&hne
sowie weiterer Oberflachen der Mundhoéhle. Eine Zahnbirste ist beispielsweise in der FR 2652245 offenbart. Diese
Zahnburste weist in ihrem Kopfbereich zur Aufnahme von Borsten bestimmte Borstentragelemente auf, die an einer
borsten-besetzten Oberseite an jeweils aneinander angrenzenden Abschnitten miteinander verbunden sind. Die Ver-
bindung der einzelnen Borstentragelemente im Zahnbursten-Kopfbereich fiihrt zur Ausbildung einer geradlinig, sich
Uber die Gesamtbreite ihres Kopfbereiches erstreckenden Biegelinie, um welche die Borstentragelemente elastisch
abgewinkelt werden kénnen.

[0003] Eine weitere Zahnbdrste istin der DE-U-200 13 862 beschrieben. Dabei sind Borsten der Zahnbdirste in sack-
lochartigen Ausnehmungen eines Kopfgrundkérpers befestigt. Der Kopfgrundkoérper selbst ist auf einer Borsten-abge-
wandten Unterseite vollstandig mit einem elastischen Material als Stutzkérper umspritzt.

[0004] Eine Biirste, bei der zu Borstenblindel zusammengefasste Borsten elastisch gegeneinander abwinkelbar oder
auslenkbar sind, ist in der US 3,000,030 beschrieben. Die geradlinig entlang einer Reihe hintereinander angeordneten
Borstenbiindel bilden kammartige Biirstensegmente, die iber elastische Stege miteinander verbunden sind. Aufgrund
der elastischen Stege ist es mdglich, die Blrstensegmente elastisch gegeneinander abzuwinkeln.

[0005] Eine weitere Zahnbdrste ist beispielsweise in der. EP-B-0 857 026 offenbart. Der Kopf der Zahnbirste bildet
dabei einen Borstentrager zur Aufnahme der ebenfalls zu Borstenbiindeln zusammengefassten Borsten. Die befesti-
gungsseitigen Enden der Borstenbiindel weisen kopfartige Verdickungen auf, die durch Aufschmelzen der Borstenenden
erhalten werden. Mit diesen kopfartigen Verdickungen sitzen die befestigten Enden der Borstenbtindel in elastischen
Lagern, die in Lochern einer Lochplatte gelagert sind und deren Riickseite tiberragen. Mittels eines Drehknopfs |asst
sich eine hinter den elastischen Lagern angeordnete Stellplatte in ihrer Lage verandern, so dass je nach deren einge-
stellter Position eine elastische Auslenkung der elastischen Lager mehr oder weniger eingeschrankt ist.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Zahnbirste mit einem Kopfbereich bereitzustellen, der sich
spezifischen Oberflachenformen in der Mundhdhle, verschiedenen Putzstellungen der Zahnbiirste sowie unterschied-
lichen Kraftwirkungen eines Benutzers auf die Zahnblrste elastisch anpassen kann und gleichzeitig eine besonders
kostengtinstige Fertigung der Zahnbiirste ermdglicht.

[0007] Diese Aufgabe wird durch eine Zahnbiirste gemass dem Patentanspruch 1 und ein Herstellungsverfahren fiir
diese Zahnblrste gemass Anspruch 27 gel6st. Besonders bevorzugte Ausfihrungsformen sind mit den in den abhan-
gigen Anspriichen aufgefiihrten Merkmalen ausgestattet.

[0008] Die erfindungsgemasse Zahnblrste weist einen Griffbereich und einen an den Griffbereich anschliessenden
Halsbereich auf, der gegenuberliegend dem Giriffbereich einen Kopfbereich tragt. Im Kopfbereich ist wenigstens ein
Borstentragelement angeordnet, an welchem Borsten bzw. zu Borstenbiindel zusammengefasste Borsten befestigt sind.
Dabei treten die Borsten bzw. Borstenbiindel aus wenigstens einer oberen Tragelementéffnung auf der Oberseite des
Borstentragelements hervor.

[0009] Erfindungsgemass ist das Borstentragelement durch einen folienartigen Hartfilm aus einem Hartmaterial ela-
stisch mit dem Halsbereich verbunden und dadurch elastisch gegenliber dem letztgenannten auslenkbar. Der folienartige
Hartfilm erstreckt sich wenigstens abschnittsweise blindig aussen um die obere Tragelementdffnung. Durch diese ela-
stische Einbindung des Borstentragelements in den Kopfbereich ist dieses in nahezu jede Richtung abwinkel- bzw. um
wenigstens nahezu jede Achse verdrehbar befestigt.

[0010] Natiirlich ist es mdglich, mehrere Tragelemente Gber den folienartigen Hartfilm im Kopfbereich elastisch an-
zuordnen. Vorzugsweise ist der folienartige Hartfilm mit einer sehr geringen Dicke, insbesondere einer Dicke, die sehr
viel geringer ist als eine Lange und auch wesentlich geringer als die Wandstéarke des Borstentragelements, ausgestattet.
Auf diese Weise wird einerseits erreicht, dass die Borstentragelemente genligend Steifigkeit und zahigkeit fir eine
Borstenverankerung aufweisen und andererseits die Borstentragelemente elastisch gegeneinander bewegt werden
kénnen.

[0011] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform ist das Borstentragelement und der folienartige Hartfilm aus
ein- und demselben Hartmaterial in einem Arbeitsgang ab demselben Anspritzpunkt hergestellt. Dariiber hinaus ist es
besonders vorteilhaft, wenn der folienartige Hartfilm auf seiner Oberseite mit einer Schicht aus einem Weichmaterial
Uberzogen ist. Dadurch kénnen die Elastizitatseigenschaften des folienartigen Hartfilms verbessert werden und die
Gefahr einer lokalen Schwachung des folienartigen Hartfilms entlang einer Biegelinie auch nach einer grossen Anzahl
von Abwinklungen der Borstentragelemente wird stark verringert. Vorzugsweise wird die Schicht aus Weichmaterial
nach der Bildung des folienartigen Hartfilms und der Borstentragelemente mittels Spritzguss aufgebracht.

[0012] Beim Herstellen der erfindungsgemassen Zahnbiirste in einem Spritzgiessverfahren wird ein sehr hoher Spritz-
druck von mehr als 800 bar, vorzugsweise zwischen 1000 und 1500 bar, verwendet, um eine vollstdndige und korrekte
Ausbildung des folienartigen Hartfilms und der Borstentragelemente zu gewahrleisten. Normalerweise wird Polypropylen
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fur Zahnbirsten mit entsprechenden Querschnitten mit einem Spritzdruck von 500 bar bis 750 bar verarbeitet. Der
verhaltnismassig hohe Spritzdruck ist auch massgeblich dafir verantwortlich, dass der folienartige Hartfiim mit den
gewiinschten spezifischen folienartigen Eigenschaften bzw. Dimensionen und die gegeniiber dem Hartfilm eher volu-
mindsen Borstentragelemente und allenfalls andere Bereiche des Zahnbiirstengriffes in einem Arbeitsgang mit densel-
ben Verarbeitungsparametern ausgeformt werden kénnen. Durch die Verwendung des bevorzugten Spritzgiessverfah-
rens und dem gleichzeitig relativ einfachen Aufbau des Kopfbereiches ist der Produktionsprozess zur Herstellung der
Zahnburste weitgehend automatisierbar und mit relativ geringen Herstellungskosten verbunden, wenn auch sehr spe-
zifische Parameter bzw. Maschineneinstellungen nétig sind.

[0013] Natiirlich ist die erfindungsgemasse Ausbildung des Kopfbereiches mit Borstentragelementen und einem foli-
enartigen Hartfilm von Zahnbursten auch auf Elektrozahnbirsten beispielsweise mit oszillierenden, schwenkenden oder
vibrierenden Képfen, auf Maskarablirsten, Nagellackpinseln, Haarbiirsten und andere Biirsten der Kérperpflege iber-
tragbar. Auch ein Einsatz bei Haushaltbirsten, beispielsweise bei Abwaschblrsten, Wischersets, Schuhbursten, Schrub-
bern, Besen oder Grillblrsten ist mdglich.

[0014] Nachfolgend werden anhand einer Zeichnung besonders bevorzugte Ausfiihrungsformen der erfindungsge-
massen Zahnburste detailliert beschrieben. Es zeigen rein schematisch im Einzelnen:

Fig. 1 in perspektivischer Ansicht einen Abschnitt der Unterseite einer erfindungsgeméassen Zahnblrste
mit einer Mehrzahl von in einem Kopfbereich angeordneten Borstentragelementen, die Gber einen
folienartigen Hartfilm mit einem Halsbereich der Zahnbirste verbunden sind; die von den Borsten-
tragelementen aufzunehmenden Borsten sind nicht gezeigt;

Fig. 2 in einer Draufsicht die Unterseite des Kopfbereichs der in Fig. 1 gezeigten Zahnbdirste;

Fig. 3 in einer Draufsicht die Oberseite des in Fig. 1 und Fig. 2 gezeigten Kopfbereichs der Zahnbirste
ohne Darstellung der Borsten;

Fig. 4 in einer Seitenansicht den Kopfbereich der in Fig. 1 - Fig. 3 gezeigten Zahnbdirste ohne Darstellung
der Borsten;

Fig. 5 in einer Schnittdarstellung den in Fig. 1 - Fig. 4 gezeigten Kopfbereich einer erfindungsgemassen
Zahnburste ohne Darstellung der Borsten;

Fig. 6 in einer vergrésserten Schnittdarstellung einen Abschnitt des in Fig. 1 - Fig. 5 gezeigten Kopfberei-
ches einer Zahnblrste ohne Darstellung der Borsten;

Fig. 7 in einer Seitenansicht den in Fig. 1 - Fig. 6 gezeigten Kopfbereich einer erfindungsgemassen Zahn-
birste ohne Darstellung der Borsten bei einer maximalen Abwinklung aufgrund einer auf den freien
Endbereich des Kopfbereichs in Richtung der Unterseite der Zahnburste wirkenden Kraft;

Fig. 8 in einer Seitenansicht der in Fig. 1 - Fig. 7 gezeigte Kopfbereich einer erfindungsgeméassen Zahn-
birste ohne Darstellung der Borsten bei seiner Ausrichtung in einem nicht dargestellten Spritzguss-
werkzeug;

Fig. 9 in einer Seitenansicht der in Fig. 1 - Fig. 8 gezeigte Kopfbereich einer erfindungsgemassen Zahn-

blrste ohne Darstellung der Borsten in seinem dem Spritzgusswerkzeug entnommenen erstarrten
und unbelastenden Zustand;

Fig. 10 in einer Draufsicht auf die Unterseite der Kopfbereich einer weiteren Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemassen Zahnbiirste;

Fig. 11 in einer Draufsicht auf die Oberseite des in Fig. 10 gezeigten Kopfbereichs einer Zahnbdrste ohne
Darstellung der Borsten;

Fig. 12 in einer Draufsicht die Unterseite des Kopfbereichs einer weiteren Ausfuihrungsform der erfindungs-
gemassen Zahnblrste;

Fig. 13 in einer Draufsicht die Oberseite des in Fig. 12 gezeigten Kopfbereichs der Zahnbirste ohne Dar-
stellung der Borsten;
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in einer Schnittdarstellung ein Ausschnitt durch ein Borstentragelement und dem umgebenden foli-
enartigen Hartfilm einer erfindungsgemassen Zahnbiirste, wobei das aus einem Hartmaterial beste-
hende Borstentragelement und der folienartige Hartfilm auf der Oberseite mit einer Schicht aus einem
Weichmaterial Giberdeckt und zu einem Borstenbiindel zusammengefasste Borsten schrag zu einer
Langsachse des Borstentragelements ausgerichtet sind;

in Draufsicht die Unterseiten des Kopfbereichs weiterer besonders bevorzugten Ausfiihrungsformen
erfindungsgemasser Zahnbursten, wobei an der Oberseite befindliche obere Tragelementdffnungen,
aus welchen die Borsten hervortreten, gestrichelt eingezeichnet sind;

in Schnittdarstellungen Ausschnitte von Kopfbereichen verschiedener Ausflihrungsformen erfin-
dungsgemasser Zahnbirsten, bei denen auf der Oberseite des aus Hartmaterial hergestellten Bor-
stentragelements und des folienartigen Hartfilms eine Schicht aus Weichmaterial aufgebracht ist;

in einer Schnittdarstellung ein hiilsenartiges Borstentragelement sowie Bereiche des umgebenden
folienartigen Hartfilms mit einer auf der Oberseite aufgebrachten Schicht aus einem Weichmaterial
vor einem Beborstungsprozess;

in einer Schnittdarstellung der in Fig. 31 gezeigte Ausschnitt eines Kopfbereichs mit einem hiilsen-
artigen Borstentragelement nach dem Beborstungsprozess, wobei die Borsten borstentragelement-
seitig in ihrem freien Endbereich miteinander und dem unterseitigen Endbereich des Borstentrage-
lements verschmolzen sind;

in einer Draufsicht die Oberseite des Kopfbereichs einer weiteren Ausfiihrungsform einer erfindungs-
gemassen Zahnburste, bei welcher Borsten zu Borstenblindel mit langlich ovalen bzw. 1-férmigen
Querschnitten zusammengefasst sind;

in einer Draufsicht die Unterseite des in Fig. 33 gezeigten Kopfbereiches;

in einer Draufsicht die Unterseite des Kopfbereichs einer weiteren Ausflihrungsform der erfindungs-
gemassen Zahnburste mit Borstenbiindeln, die kreisférmige oder langliche bzw. 1-férmige Quer-
schnitte aufweisen;

in einer Draufsicht die Oberseite des in Fig. 35 gezeigten Kopfbereichs;

in einer Draufsicht die Oberseite des Kopfbereichs einer erfindungsgemassen Zahnbirste, die als
eine Elektrozahnbirste mit einer einen oszillierenden Birstenkopf aufweisende Aufsteckbiirste aus-
gebildetist, wobei die radial ausseren Borstentragelemente Giber einen folienartigen Hartfilm elastisch
gegen einen Zentralbereich des Birstenkopfes abwinkelbar oder auslenkbar sind;

in einer teilweise angeschnittenen Seitenansicht der Halsbereich und der in Fig. 37 gezeigte Kopf-
bereich der Aufsteckblirste;

in einer perspektivischen Darstellung die Unterseite des Kopfbereichs und des angrenzenden Hals-
bereichs einer ebenfalls als Elektrozahnbirste ausgebildeten erfindungsgeméassen Zahnblrste mit
einer exzentrisch geformten Antriebsachse, die auf die Unterseite eines an einem Kopfelement an-
geordneten Borstentragelements wirkt;

in einer Seitenansicht der in Fig. 39 gezeigte Kopfbereich aufweisend einen das Kopfelement tra-
genden Kopftrager;

in einer perspektivischen Schnittdarstellung der in Fig. 39 und Fig. 40 gezeigte Kopfbereich;

in einer perspektivischen Darstellung die Unterseite des Kopfelements mit einer an der Unterseite
eines Borstentragelements angeformten Exenteraufnahme;

in einer perspektivischen Darstellung der Kopftréager und das in Fig. 42 bereits gezeigte Kopfelement;
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Fig. 44 in einer Seitenansicht der Kopfbereich einer weiteren Ausflihrungsform einer erfindungsgeméssen
Zahnburste ohne Darstellung der Borsten, bei welcher einer Materialbriicke die Unterseite des Kopf-
bereichs Uberspannt; und

Fig. 45 in einer Draufsicht die Unterseite des Kopfbereichs der in Fig. 44. gezeigten Ausfiihrungsform der
erfindungsgemassen Zahnbiirste.

[0015] InFig. 1ist ein Abschnitt einer besonders bevorzugten Ausflihrungsform der erfindungsgemassen Zahnbdrste
10 gezeigt. Dieser Abschnitt umfasst einen Teil eines Halsbereichs 12, der einen Kopfbereich 14 tragt. An den Halsbereich
12 schliesst sich gegeniiberlegend dem Kopfbereich 14 ein in Fig. 1 nicht dargestellter Griffbereich an.

[0016] Die erfindungsgemasse Zahnbirste 10 hat eine Gesamtlange von bis zu 220 mm, vorzugsweise zwischen 120
mm - 140 mm bzw. 190 mm und 200 mm. Die Lange des Griffbereichs der Zahnburste 10 betragt zwischen 45 % und
65 % von deren Gesamtlange-. Die verbleibende Lange teilt sich auf den Halsbereich 12 und den Kopfbereich 14 auf.
Die Lange des Kopfbereichs betragt 10 mm bis 35 mm, vorzugsweise 15 mm bis 24 mm oder 26 mm bis 30 mm. Die
Breite des Kopfbereichs misst 8 mm bis 20 mm, vorzugsweise 10 mm bis 16 mm.

[0017] Der Kopfbereich 14 tragt - beispielsweise in Fig. 14 und Fig. 32 gezeigte - Borsten 16. Darliber hinaus kann
der Kopfbereich 14 auch mit Reinigungs- bzw. Massageelementen, wie in Fig. 27 - Fig. 30 gezeigt, ausgestattet sein.
[0018] Der Griffbereich, der Halsbereich 12 und der Kopfbereich 14 sind zu einem lberwiegenden Teil aus einem
Hartmaterial H, insbesondere einem Hartkunststoff, hergestellt. Als Hartmaterial H werden beispielsweise Polypropylen
(PP), Polyester (PET), Polycyclohexandiamethanoltherephtalat (PCT/PCT-A (sauremodifiziert)/PCT-G (glykolmodifi-
ziert)), Polyethylen (PE), Polystyrol (PS), Styrolacrylnitril (SAN), Polymethylmethacrylat (PMMA), Acrylbuthadienstyrol
(ABS), Polyoxymethylen (POM) oder Polyamid (PA) usw., vorzugsweise Polypropylen (PP) eingesetzt. Das Elastizitats-
modul des vorzugsweise eingesetzten Polypropylens (PP) betréagt 1000 N/mm?2 bis 2400 N/mm?2, vorzugsweise 1300
N/mm2 bis 1800 N/mmZ2, besonders bevorzugt 1450 N/mm?2 bis 1650 N/mmZ2, insbesondere 1500 N/mmZ2. Zur Bildung
eines nachfolgend beschriebenen Hartfilms und nachfolgend beschriebener Borstentragelemente wird vorzugsweise
ein Hartmaterial eingesetzt, welches bei Belastung nicht zu Sprodbriichen neigt. Aus diesem Grund sind die styrolhaltigen
Hartmaterialien PS, SAN und ABS, im Gegensatz zu PP, PE, PA, PET oder PCT/PCTA/PCTG, weniger bevorzugt.
[0019] Als Weichmaterialien W, wie sie beispielsweise fur weichelastische Schichten oder in Fig. 26 - 30 gezeigte
Reinigungs- bzw. Massageelemente 18 zum Einsatz kommen, wird ein Weichkunststoff, beispielsweise low density
polyethelene (PE-LD), high density polyethelene (PE-HD), Polyethylen (PE), Polyvinylchlorid (PVC), Polyurethan (PUR)
und vorzugsweise ein thermoplastisches Elastomer (TPE) verwendet. Ebenfalls mdglich ist der Einsatz von Polyolefin-
basiertem Elastomer. Die Shore A Harte des Weichmaterials W liegt dabei unter 90, vorzugsweise unter 70. Da das
Weichmaterial W im Kopfbereich 14 ebenfalls in einer diinnen Schicht auf das Hartmaterial H aufgebracht und aufgrund
der standigen Wechselbelastungen im Kopfbereich 14, ist eine exzellente Verbindung zwischen Weich- und Hartmaterial
unabdingbar. Diese wird damit erreicht, dass ein zum Hartmaterial H kompatibles Weichmaterial W gewahlt wird, welches
sich wahrend eines Mehrkomponentenspritzgussprozesses mit dem Hartmaterial H in der Grenzschicht verbindet.
[0020] In der perspektivischen Ansicht von Fig. 1 auf eine Unterseite 20 des Kopfbereiches 14 einer besonders
bevorzugten Ausfiihrungsform der erfindungsgemassen Zahnbiirste 10 ist eine Anzahl von becherartig ausgeformten
Borstentragelementen 22 sichtbar. Diese aus einem Hartmaterial H bestehenden Borstentragelemente 22 sind iber
einen folienartigen Hartfilm 24, ebenfalls aus einem Hartmaterial H, untereinander und mit dem Halsbereich 12 elastisch
auslenk- bzw, abwinkelbar verbunden. Die Borstentragelemente 22 sind dazu bestimmt, beispielsweise in Fig. 14 und
27 - 30 gezeigte Borsten 16 aufzunehmen, wobei diese aus einer oberen Tragelementéffnung 26 des Borstentragele-
mentes 22 zu einer Oberseite 28 der Zahnburste 10 hervortreten.

[0021] Wie in der Draufsicht auf die Oberseite 28 des Kopfbereichs 14 in Fig. 3 sichtbar, kénnen die Borstentragele-
mente 22 auf der Oberseite 28 mit einer, beispielsweise kreisférmigen Tragelement&ffnung 26 oder auch mit einer
Mehrzahl von oberen Tragelementdffnungen 26 ausgestattet sein. So ist bei der in Fig. 1 - Fig. 3. beispielhaft gezeigten
Ausfiihrungsform ein im dussersten Langsendbereich des Kopfbereichs 14 angeordnetes Borstentragelement 22 mit 5
oberen Tragelementéffnungen versehen. Wie in Fig. 3 ebenfalls sichtbar, kénnen zudem im starren halsseitigen Abschnitt
des Kopfbereichs 14 konventionelle Borstenlécher 30 ausgeformt sein.

[0022] In Fig. 4 und insbesondere in den Schnittdarstellung von Fig. 5 und Fig. 6 sind die Details der Borstentragele-
mente 22 zu erkennen. Die Borstentragelemente 22 mit einer einzigen oberen Tragelementéffnung 26 weisen einen
aussen abgerundeten Elementkdrper 32 mit einem ellipsenférmigen Querschnitt und einer abgeschragten Abschlus-
skuppe 34 auf. Wahrend der Elementkdrper 32 mit seiner inneren Ausnehmung in Form eines Sacklochs 36 vor allem
der Aufnahme von Borsten 16 dient, bietet die dussere Oberflache der Abschlusskuppe 34 die Méglichkeit, weitere
Funktionen, beispielsweise durch eine Ausbildung von Schaberkanten bzw. Schabernoppen oder Aufrauungen die
Funktion eines Zungenreinigers oder zur Gaumenmassage bereitzustellen. Weiter besteht die Méglichkeit die Abschlus-
skuppe 34 an ihrem freien Ende mit Weichmaterial W mindestens partiell zu bedecken und die vorher beschriebenen
Funktionen zu Gibernehmen. Alternativ kann der Elementkdrper 32 auch in Form eines Kreiszylinders, eines Kegelstump-
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fes, anderer rotationssymmetrischer Formen, als ein Quader mit gerundeten Ecken oder eine abgestumpfte Pyramide
ausgeformt sein. Die Abschlusskuppe 34 kann als ein Kegel, ein stumpfer Kegel, eine Halbkugel oder als ein kantiger
Endbereich ausgebildet sein. Wie im Zusammenhang mit Fig. 31 und 32 spater detailliert beschrieben wird, ist es auch
moglich, das Borstentragelement hiilsenartig, d.h. ohne Abschlusskappe 34, auszuformen.

[0023] Die generelle Form von Borstentragelementen 22 und der Abschlusskuppen 34 ist, neben funktionalen Aspek-
ten der Aussenflachen, der Sacklochgeometrie zur optimalen Aufnahme und Verankerung der Borsten 16 und Desi-
gnaspekten, massgeblich durch den Herstellprozess (Spritzgiessen) bestimmt. Das Fillen mittels Spritzgiessen mit
flissigem Kunststoff und Entformen der Geometrien aus einem Spritzgusswerkzeug legt verschiedene ebenfalls geo-
metrische Randbedingungen fest.

[0024] Die Borstentragelemente 22 mit einer einzigen oberen Tragelementéffnung 26, welche vorzugsweise mit kon-
ventioneller Stopftechnologie beborstet werden, weisen eine Dicke - gemessen von der Oberseite 28 zur Unterseite 20
vom Ansatzpunkt des Borstentragelements 22 am Hartfilm 24 zum freien Ende des Borstentragelements 22 - von 2 mm
bis 5 mm, vorzugsweise von 3,8 mm bis 4,5 mm auf. Die Dicke kann Uiber den Kopfbereich 14 variieren. Der Querschnitt
dieser Borstentragelemente 22 betragt - gemessen in Langsrichtung der Zahnbiirste 10 - 2,5 mm bis 4 mm, vorzugsweise
2 mm bis 3,5 mm. Der Querschnitt gemessen in Querrichtung der Zahnbiirste 10 betragt zwischen 2 mm und 3,5 mm,
vorzugsweise 2,5 mm bis 3 mm. Die Querschnittsangaben kénnen iber den gesamten Kopfbereich 14 variieren. Die
Wandstarke des Borstentragelements 22 betragt minimal 1 bis 2 mal, maximal 4 bis 8 mal, vorzugsweise etwa 1 bis 3
mal die Dicke des folienartigen Hartfilms 24.

[0025] Der Durchmesser des Sacklochs 36, in welchem, vorzugsweise unter Nutzung konventioneller Stanztechno-
logie mittels Ankerplattchen, die Borsten 16 befestigt sind, betragt zwischen 1,4 mm und 1,8 mm, vorzugsweise 1,6 mm.
Die Betrachtungen beziiglich Borstenaufnahmeléchern gelten generell naturlich nicht nur fur die im Zusammenhang mit
konventioneller Stopftechnologie bevorzugten Sacklécher 36, sondern auch analog fir die im Zusammenhang mit Fig.
31 und Fig. 32 nachfolgend beschriebenen Durchgangslécher 48, welche bevorzugt bei alternativen Beborstungsver-
fahren, wie beispielsweise beim IMT- (In Mold Tufting) oder AFT- (Anchor Free Tufting) Verfahren, eingesetzt werden.
Der Lochdurchmesser der Sacklécher 36 innerhalb des Borstenfeldes kann variieren. Dabei verfligen Borstentragele-
mente 22 mit einzelnen Sackléchern 36 vorzugsweise Uber kleinere Lochdurchmesser als Borstentragelemente 22 mit
mehreren Sackléchern 36.

[0026] Die Tiefe des Sacklochs 36 misst 2 mm bis 4,5 mm, vorzugsweise 3 mm bis 3,7 mm. Auch diese Gréssen
kdénnen tber den Kopfbereich 14 variieren. Die Sacklécher 36 kénnen neben einer bevorzugten kreisrunden Ausbildung
auch eine elliptische, n-eckige sichelférmige, asymmetrische oder eine freie Form im Querschnitt aufweisen. Die Aus-
bildung des Querschnitts der Sacklocher 36 in n-eckiger, sichelfdrmiger, asymmetrischer oder in freier Form werden
vorzugsweise ausschliesslich bei Anwendung der neueren AFT- (Anchor Free Tufting) und IMT- (In Mold Tufting) Ver-
fahren eingesetzt.

[0027] Die Wandstarke, gemessen zwischen dem Sackloch 36 und der ausseren Oberflache des Elementkérpers 32,
betragt zwischen 0,3 und 0,9 mm vorzugsweise zwischen 0,4 und 0,8 mm. Die Lochachse der Sacklécher 36 verlauft
vorzugsweise parallel zur Langsmittelachse des Elementkdrpers 32. In Folge dessen sind auch die im Sackloch 36
eingesetzten Borsten 16 wenigstens nahezu parallel zu dieser Langsmittelachse ausgerichtet und stehen damit wenig-
stens nahezu rechtwinklig von der Oberseite 28 des Kopfbereichs 14 ab. Wie dies im Zusammenhang mit Fig. 14 spater
beschrieben wird, sind jedoch auch geneigte Orientierungen maoglich.

[0028] Wie bereits vorgéngig erwahnt, kdnnen die Borstentragelemente 22 auch mit einer Mehrzahl von oberen Tra-
gelementéffnungen 26 ausgestattet sein. Herstellungstechnisch kénnen derartige Borstentragelemente 22 beispiels-
weise durch eine deutlich verstarkte Verbindungsschicht zwischen Borstentragelementen 22 mit einer einzigen oberen
Tragelement6ffnung 26 durch eine Schichtdicke grosser als 0,5 mm gebildet werden. Die Verbindungsschicht ist damit
wesentlich dicker als der folienartige Hartfilm 24. Die in diesem Fall deutlich verstarkte verbindungsschicht zwischen
den Borstentragelementen 22 bewirkt, dass zwischen den Borstentragelementen 22 keine oder nur eine unwesentliche
flexible Auslenkung méglich ist.

[0029] Beidem in den Figuren 1 bis 5 gezeigten langsendbereichsseitig angeordneten Borstentragelement 22 mit 5
oberen Tragelementéffnungen 26 ist diese Verbindungsschicht beispielhaft bliindig mit den dusseren Enden der Ab-
schlusskuppe 34 aufgefillt. Die Anordnung der Borstentragelemente 22 mit einer Mehrzahl von oberen Tragelement-
6ffnungen 26 kann auf jeglichen Positionen im Borstenfeld erfolgen. Es kdnnen auch mehrere solcher Elemente, gleicher
oder unterschiedlicher Art, im Borstenfeld symmetrisch oder asymmetrisch bzgl. der Langsachse der Zahnburste 10
vorkommen. Auf diese Weise lassen sich im Borstenfeld verschiedene Reinigungs- und Flexibilitadts-Zonen bilden.
[0030] Aufgrund der Beabstandung der Borstentragelemente 22 untereinander und gegeniiber dem Halsbereich 12
durch den folienartigen Hartfilm 24 bzw. der vorzugsweise vollstandig freien Lage der Borstentragelemente 22 auf der
Unterseite 20 vom folienartigen Hartfilm 24 bis zu den freien Enden der Borstentragelemente 22, wird auf der Unterseite
20 des Kopfbereiches 14 eine labyrinthartige Kanalstruktur gebildet. Die einzelnen Borstentragelemente 22 sind dabei
vorzugsweise so gegeneinander versetzt, dass sich, in Langs- und in Querrichtung, keine durchgehend gerade Biegelinie
im folienartigen Hartfilm 24 ausbilden kann. Vielmehr ist die Anordnung vorzugsweise derart gewahlt, dass die bei einer



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 1 958 534 A1

Abwinkelung der Borstentragelemente 22 auftretenden Biegelinien in den dusseren Randbereichen des Kopfbereichs
14 abgewinkelt bzw. verzweigt sind. Dadurch wird dem Kopfbereich 14 eine zusatzliche Stabilitat verliehen. Zudem
werden Uber die labyrinthartige Kanalstruktur Flissigkeiten effektiv abgefiihrt und eine Reinigung der Unterseite 20 des
Kopfbereichs 14 wird unterstitzt.

[0031] Um beim Abwinkeln oder einer Torsion einer oder mehrerer Borstentragelemente 22 ein Uberdehnen des
folienartigen Hartfilms 24 zu verhindern, sind die Borstentragelemente 22 auf der Unterseite 20 des Kopfbereichs 14 in
ihrer dusseren Form und Anordnung so gestaltet, dass deren freie Beweglichkeit entsprechend eingeschrankt ist. Ins-
besondere wird ein maximaler Auslenkungswinkel durch die Dicke der Borstentragelemente 22 - gemessen zwischen
der Oberseite 28 und der Unterseite 20 - und deren Anordnung sowie Abstand untereinander definiert. Dieser maximale
Auslenkungswinkel betrégt 30° bis 75°, vorzugsweise 35° bis 50°, und wird zwischen der Mittelnormalen der vordersten
Tragelementoffnung 26 im flachen Zustand und der Mittelnormalen der vordersten Tragelementdffnung 26 im ausge-
lenkten Zustand gemessen. Der maximale Auslenkungswinkel ist auch fir die gekrimmte Borstenflache gliltig. Neben
einer dadurch hervorgerufenen Wirkung als gegenseitige Anschlage kdnnen zusétzlich Anschlagselemente zwischen
den Borstentragelementen 22 aus einem Hart- oder einem Weichmaterial W angebracht sein. Selbstverstandlich kdnnen
fir voneinander verschiedene Langs- und Querelastizitaten sowie Torsionseigenschaften auch die maximalen Auslen-
kungswinkel in Quer-, Langs- und Torsionsrichtung verschiedenartig sein. Dabei ist zu beachten, dass der folienartige
Hartfilm 24 aufgrund der Materialeigenschaften beinahe keine Méglichkeiten zur Dehnung hat, sich aber elastisch biegen
I&sst. Die Biegeelastizitat kann tUber die Dicke des folienartigen Hartfilms 24 bestimmt werden, wobei sich die Schichtdicke
sowohl in Langs- wie auch in Querrichtung beliebig variieren kann. Vorzugsweise ist die Schichtdicke des folienartigen
Hartfilms 24 in Halsndhe grésser gewahlt als im freien Endbereich des Kopfbereichs 14. Die maximale Schichtdicke
des folienartigen Hartfilms 24 liegt innerhalb von 150%, vorzugsweise innerhalb von 130% der minimalen Schichtdicke.
[0032] Die Rickstellmdglichkeit bzw. die Elastizitat wird auch von den Eigenschaften des tiberdeckenden Weichma-
terials W mitbestimmt. Dieses Material ist weichelastisch und kann sich dehnen. Die Schichtdicke des Weichmaterials
W kann sich in Langs- wie auch in Querrichtung beliebig verandern.

[0033] Das Verhéltnis zwischen den Schichtdicken des Hartmaterials H und des Weichmaterials W kann nahezu
beliebig gewahlt werden. Vorzugsweise werden aber diinnere Schichtdicken des folienartigen Hartfilms 24 mit dickeren
Schichten des weichelastischen Materials ausgeglichen, um eine gleichbleibende Kopfdicke in den flexiblen Zonen zu
erreichen. Zusatzlich konnen mit dem weichelastischen Material in besonderen Zonen auch zusatzliche, von der Dicke
des folienartigen Hartfilms 24 unabhangige Elemente ausgeformt werden. Beispielsweise kdnnen dies aus Weichmaterial
W geformte Wulste 38 um die Tragelementdffnungen 26 oder Reinigungs- und Massagelemente 18 sein.

[0034] Wie insbesondere den Figuren 5 und 6 zu entnehmen ist, erstreckt sich der folgenartige Hartfilm 24 biindig
aussen um die obere Tragelementdffnung 26, vorzugsweise ist der Hartfilm 24 so gestaltet, dass dieser oben biindig
an der Kante der Tragelementdffnung 26 anliegt. Der Ubergang auf der Unterseite 20 vom Hartfilm 24 zum Borstentra-
gelement 22 ist im Wesentlichen scharfkantig in der bevorzugten Ausgestaltung wird hdchstens ein minimaler Radius
kleiner 0.3mm realisiert. Aufgrund einer Einschréankung der Flexibilitat des folienartigen Hartfilms 24 ist es zwar weniger
bevorzugt aber dennoch méglich, diesen Ubergang mittels Anschréagungen oder Verrundung mit einem grésserem
Radius zu gestalten.

[0035] Natiirlich ist es auch moglich, dass die Anbindung der Borstentragelemente 22 an den folienartigen Hartfilm
24 nur abschnittsweise erfolgt, und durch Ausnehmungen im folienartigen Hartfilm 24 der Elementk&rper 32 der Bor-
stentragelemente 22 auch an der Oberseite 28 abschnittsweise frei liegt. Ebenso ist es denkbar, dass die Verbindung
zwischen den Borstentragelementen 22 und den folienartigen Hartfilm 24 an einer anderen Position zwischen der Ober-
seite 28 und der Unterseite 20 erfolgt, so dass beispielsweise ein Abschnitt der Borstentragelemente 22 ber den
folienartigen Hartfilm 24 zur Oberseite 28 herausragt.

[0036] Vorzugsweise ist der aus einem Hartmaterial H bestehende folienartige Hartfilm 24 auf der Oberseite mit einer
Schicht aus einem Weichmaterial W bedeckt. Bei einer bevorzugten Herstellung der Zahnbiirste 10 in einem Mehrkom-
ponentenspritzgussprozess wird dazu, das Weichmaterial W auf das Hartmaterial H aufgespritzt. Da vorzugsweise
mindestens einzelne Bereiche der Zahnbiirste 10, einschliesslich der Borstentragelemente 22 und des folienartigen
Hartfilms 24, aus einem einzigen Hartmaterial H gefertigt ist, kann beim Spritzen des Hartmaterials H vorzugsweise ein
einziger Anspritzpunkt verwendet werden. Die erwdhnten einzelnen Bereiche der Zahnburste 10 aus Hartmaterial H
kénnen beispielsweise im Halsbereich 12 oder im Halsbereich 12 und Griffbereich liegen.

[0037] Natdrlich ist es auch mdglich, mehrere Arten von Hart- und Weichmaterialien H, W, die sich wahrend des
Spritzgussprozesses miteinander verbinden, zu nutzen, so dass die gewtlinschten Elastizitdtseigenschaften des folien-
artigen Hartfilms 24 spezifisch eingestellt werden konnen. Generell ist festzustellen, dass die Elastizitat, mit welcher die
Borstentragelemente 22 gegeniiber dem Halsbereich 12 ausgelenkt werden kénnen durch eine Reihe von Faktoren,
insbesondere die Dicke des folienartigen Hartfilms 24, die Verteilung deren Dicke, durch das verwendete Material sowie
die spezifische Materialverteilung, beispielsweise im Hinblick auf die an der Oberseite 28 aufgebrachte Schicht aus
Weichmaterial W bestimmt ist.

[0038] Die Dicke des folienartigen Hartfilms 24 betragt zwischen 0,08 mm und 0,6 mm, vorzugsweise zwischen 0,3
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mm und 0,5 mm. Vorzugsweise ist diese Schicht Giber den Kopfbereich 14 hin leicht keilartig ausgebildet, so dass in der
Nahe des Halsbereichs 12 die Schichtdicke etwa 0, 5 mm und im freien Endbereich des Kopfbereichs 14 etwa 0,3 mm
betragt. Dadurch wird sicher gestellt, dass auf Grund des in Richtung zum freien Endbereich des Kopfbereiches 14
zunehmenden Abstandes vom Halsbereich 12 und damit eines langeren Hebelarms bei einer Auslenkung der Borsten-
tragelemente 22 diese in Langsrichtung des Kopfbereiches 14 bei gleicher Kraftwirkung wenigstens nahezu gleich
ausgelenkt werden kdnnen.

[0039] Die Dicke der auf der Oberseite 28 auf den folienartigen Hartfilm 24 aufgebrachten Schicht aus Weichmaterial
W betragt zwischen 0,2 mm und 1 mm, vorzugsweise zwischen 0,3 mm und 0,7 mm. Dadurch ergibt sich eine Gesamt-
schichtdicke des folienartigen Hartfilms 24 mit einer dartber liegenden Schicht aus Weichmaterial W von 0,28 mm bis
1,6 mm, vorzugsweise von 0,6 mm bis 1,2 mm. Das Verhaltnis der Schichtdicke von Hartmaterial H zu Weichmaterial
W betragt 12,5 : 1 bis 0,8 : 1, vorzugsweise 7 : 1 bis 1,5 : 1. Wie bereits erwédhnt kann dieses Verhaltnis jedoch variieren
und bestimmt massgeblich die Elastizitdtseigenschaften bei der Auslenkung der Borstentragelemente 22. Erwahnt sei
an dieser Stelle auch, dass das Verhaltnis der Dicke des folienartigen Hartfilms 24 zur Dicke der Borstentragelemente
22, jeweils gemessen zwischen der Oberseite 28 und der Unterseite 20 vom Ansatzpunkt des Borstentragelements 22
am Hartfilm 24 zum freien Ende des Borstentragelements 22, das zwischen 63 : 1 und 8 : 1, vorzugsweise zwischen
44 : 1 und 8 : 1, besonders bevorzugt zwischen 30 : 1 und 12,5 : 1 betragt.

[0040] Eine weitere Ausgestaltungsmdoglichkeit besteht darin, den folienartigen Hartfilm 24 beidseitig mit Weichmaterial
W zu iiberdecken. Das bedeutet, dass der folienartige Hartfilm 24 zusatzlich zur beschriebenen Uberdeckung der Ober-
seite 28, auch aufder Unterseite 20 in den labyrinthartigen Ausnehmungen mit einer Schicht Weichmaterial W bedeckt ist.
[0041] Wie wiederum den Figuren 5 und 6 zu entnehmen ist, ist an der Oberseite 28 um die obere Tragelementdffnung
26 aus dem Weichmaterial W eine Wulst 38, die in Richtung der Oberseite 28 erhoht ist, ausgeformt. Sie bildet eine
ringartig vergrésserte Schicht um die obere Tragelementdffnung 26 und ermdglicht eine weichere Fiihrung der Borsten
sowie eine verbesserte Riickstellung nach deren Auslenkung beim Putzvorgang. Naturlich ist es auch denkbar, eine
derartige Wulst 38 aus einem Hartmaterial H zu formen, insbesondere durch die Verlangerung des Elementkérpers 32.
Der aussere Rand des Kopfbereichs 14 ist, wie in den Figuren 1 bis 4, 7 bis 13 und 15 bis 26 gezeigt, mit einer welligen
Konturlinie ausgestattet. Dabei wechseln sich diinne Schichten des folienartigen Hartfilms 24 mit dusseren Bereichen
der Borstentragelemente 22 ab. Die Borstentragelemente 22 stehen leicht (ber den ausseren Rand des folienartigen
Hartfilms 24 hervor und wirken als Pufferzone um das Beriihren der folienartigen Hartfilms 24 mit der Mundhéhle zu
reduzieren. Um scharfe Kanten am dusseren Randbereich zu vermeiden, kénnen diese wenigstens teilweise mit Weich-
material W Uberzogen sein. Wie bereits erwahnt, kann dieses Weichmaterial W beispielsweise auf der Oberseite 28
und / oder auf der Unterseite 20 des folienartigen Hartfilms 24 oder von der Oberseite 28 zur Unterseite 20 Uber die
Kante gezogen angebracht sein. Auf diese Weise werden Verletzungen durch Schneiden oder durch Stésse in der
Mundhdéhle vermieden. Weiterhin fungiert das Weichmaterial W als Dampfung und ein Einreissen des folienartigen
Hartfilms 24 von aussen wird verhindert. Alternativ ist es auch mdglich, im dusseren Randbereich des Kopfbereichs 14
das Hartmaterial H dicker zu gestalten.

[0042] Um die Elastizitat des Kopfbereichs 14 anzupassen oder auch um Materialeinsparungen vornehmen zu kénnen
ist es mdglich, die Schicht aus Weichmaterial W nicht durchgehend zu vorzunehmen d.h. es kénnen Auslassungen (in
jeglichen geometrischen Formen) in der Schicht aus Weichmaterial W vorgesehen werden, d.h. das Hartmaterial H ist
im Bereich dieser Auslassungen nicht Gberdeckt.

[0043] In den Fig. 7 - 9 sind Darstellungen verschiedener Krimmungen des Kopfbereichs 14 der in den Fig. 1 - 6
gezeigten Ausfuhrungsform der erfindungsgeméassen Zahnburste 10 prasentiert. Fig. 7 zeigt dabei die maximale Ab-
winklung bei einer Kraftwirkung auf ein Borstentragelement 22 im dussersten freien Ladngsendbereich des Kopfbereichs
14. Eine weitere Abwinklung in Richtung der Unterseite wird durch anschlagartige Beriihrungen der Borstentragelemente
22 ausgeschlossen. Bei einer Kraft von 3 N, die auf das besagte Borstentragelement 22 wirkt, betragt die maximale
Abwinklung zwischen 10° und 40° vorzugsweise zwischen 25 und 30° gemessen zwischen der Mittelnormalen der
vordersten Tragelementéffnung 26 im flachen Zustand und der Mittelnormalen der vordersten Tragelementéffnung 26
im ausgelenkten Zustand. Die Oberflache der Borstenflache d.h. unter anderem der folienartige Hartfilm 24 im flexiblen
Teil bildet unter der Belastung eine bogenférmige Biegung mit einem Radius von 4 cm bis 10 cm, vorzugsweise 5 cm
bis 8 cm.

[0044] In Fig. 8 ist ein Zustand gezeigt, bei dem sich die Zahnbirste 10 zum Erstarren nach dem Spritzgiessen des
Hart- und Weichmaterials H, W noch in seiner Kavitat eines nicht gezeigten Spritzgusswerkzeugs befindet. Dabei bildet
die Oberseite eine wenigstens nahezu ebene Flache. Sobald die Zahnburste 10 jedoch dem Spritzgusswerkzeug ent-
nommen wird, verformt sich der Kopfbereich 14, aufgrund des Schwundverhaltens, leicht in Richtung der Oberseite 28
und bildet von der Oberseite 28 aus betrachtet eine konkave Wélbung, dargestelltin Fig. 9. Diese Wélbung ist auf einem
Materialschwund wahrend der Aushartungsphase zurlickzufiihren und bewirkt einen gewilinschten Vorspann in Richtung
der Oberseite 28. Die Richtung der Wolbung kann beispielsweise durch eine verschiedenartige Positionierung des
folienartigen Hartfilms 24 beztglich der Oberseite 28 und der Unterseite 20 der Borstentragelemente 22 beeinflusst und
entsprechend eingestellt werden. So ist beispielsweise eine entgegengesetzte Krimmung zu erreichen, wenn der foli-
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enartige Hartfilm 24 biindig mit dem unterseitigen freien Ende der Abschlusskuppen 34 verlauft. Der Effekt des Ver-
krimmens kann noch verstarkt werden, indem auf der Oberseite 28, wie bei der vorgangig beschriebenen Ausfiihrungs-
form, eine Schicht aus Weichmaterial W auf den folienartigen Hartfilm 24 aufgebracht wird, da diese Schicht einen
zusatzlichen Vorspann aufgrund des Schwundverhaltens bewirken.. Alternativ kénnen auch andere Krimmungsformen,
wie Wellenprofile, spindelférmige Torsionsformen, ein oder mehrere Knicke oder Kombinationen aus mehreren Form-
elementen im Kopfbereich 14 ausgeformt werden, indem das Spritzgusswerkzeug, in welchem das Weichmaterial W
angespritzt wird, das vorhergehende Hartmaterial H zwangsweise formt, d.h. das Hartmaterial H wird unter Vorspann
in dieses Werkzeug eingelegt. Durch das Ausharten des Weichmaterials W ist die Zwangsform des Hartmaterials H
‘eingefroren’. Esist ebenfalls méglich, die beborstete Zahnbirste 10 erneut zu erwdrmen und dannin einer vorgegebenen
Zwangsform erkalten zu lassen. Auch in diesem Fall wird die entsprechende Zwangsform ’eingefroren’.

[0045] In komplizierteren Spritzgusswerkzeugen ist es auch mdglich, bereits dem Hartmaterial H eine gekrimmte
Form gibt. Fur die Realisierung sind in diesem Fall jedoch Werkzeuge nétig welche mit Schiebern und Kernziigen
ausgestattet sind.

[0046] Der Kopfbereich 14 der Zahnbiirste 10 ist vorzugsweise der Zahnaussenkontur nachempfunden und konkav
gewolbt. Die Beborstung kann zuséatzlich in der Lange arrangiert werden, damit eine fir die Reinigung optimale Bor-
stenkonfiguration realisiert werden kann. Mittels dieser Moglichkeit kann die Krimmung bis zu einem gewissen Teil
vorgetduscht werden.

[0047] Die Beborstung von Zahnbirsten 10 mit Krimmungen im Kopfbereich 14 erfordert zusammen mit der erfin-
dungsgemass ausgestalteten Flexibilitédt im Kopfbereich 14, dass fiir die Beborstung Negativ-Aufnahmeformen nétig
sind, um die Kérper zu stltzen.

[0048] Zwei weitere Ausfiihrungsformen von Kopfbereichen 14 sind in den Figuren 10 bis 13 gezeigt. Bei der Aus-
fuhrungsform, deren Unterseite 20 in Fig. 10 dargestellt ist, sind im dusseren Randbereich des Kopfbereichs 14 vor-
zugsweise in einer gebissahnlichen Anordnung Borstentragelemente 22 mit einer einzigen oberen Tragelementdffnung
26 ausgebildet. Im Zentrum des Kopfbereichs 14 sind drei Borstentragelemente 22 mit einem langlichen Querschnitt
und jeweils drei oberen Tragelementdffnungen 26 gebildet, wie dies der Abbildung der Oberseite 28 in Fig. 11 zu
entnehmen ist. Hierbei ist deutlich zu erkennen, dass die Tragelementoffnungen 26 auf dem Borstentragelement 22 im
Abstand zueinander variiert werden kénnen.

[0049] Neben dieser reihenartigen Anordnung, in Querrichtung oder Léngsrichtung der Zahnburste 10, der oberen
Tragelementéffnungen 26 sind auch andere Ausbildungen, wie zum Beispiel entlang gebogener Linien in S-, T-, U- und
kreuzférmigen Anordnungen mdglich. Die Anordnungen kdnnen jeweils in Querrichtung oder in Langsrichtung der Zahn-
birste 10 orientiert sein. Dadurch kédnnen sowohl symmetrische wie auch asymmetrische Muster (bezogen auf die
Langsachse der Zahnbdrste 10) der Tragelementéffnungen 26 erzielt werden. Als ein weiteres Beispiel ist das Borsten-
tragelement 22 mit fliinf oberen Tragelement&ffnungen 26 im freien Langsendbereich des Kopfbereichs 14 zu betrachten.
Wie bei der in den Figuren 1 bis 9 gezeigten Ausfiihrungsform der erfindungsgeméassen Zahnbiirste 10 befinden sich
auch bei dieser Ausfiihrungsform konventionelle Borstenlécher 30 in einem massiven Teil des Kopfbereiches 14 der
starr mit dem Halsbereich 12 verbunden ist.

[0050] In Analogie zu der in Fig. 12 und Fig. 13 gezeigten Ausfiihrungsform ist es auch mdglich, die ausseren Rand-
bereiche des Kopfbereichs 14 mehrheitlich mit Borstentragelementen 22 zu besetzen, die mehr als zwei obere Trage-
lementoffnungen 26 aufweisen. Bei einer Gesamtzahl von 32 bis 40 oberen Tragelementéffnungen 26 im Kopfbereich
14 der Zahnburste 10 sind vorzugsweise neben den Borstentragelementen 22 mit einer einzigen oberen Tragelemen-
t6ffnung 26 auch Borstentragelemente 22 mit 2 bis 18 oberen Tragelementéffnungen 26, vorzugsweise mit 2 bis 7 oder
12 bis 18 oberen Tragelementdffnungen 26 ausgebildet. Diese mehrere Tragelementdffnungen 26 aufweisende, vor-
zugsweise abgerundeten Borstentragelemente 22 haben auf der Oberseite 28 eine Ausdehnung in Langsrichtung des
Kopfbereichs 14 von 4 mm bis 12 mm, vorzugsweise von 5 mm bis 8 mm, und quer zur Langsrichtung von 4 mm bis
14 mm, vorzugsweise 5 mm bis 8 mm.

[0051] In die Sacklécher 36 der Borstentragelemente 22 kénnen jeweils verschiedene Borstenarten, Biindelformen
und Bindelgréssen hinsichtlich Ladnge, Durchmesser und Materialien an den Borstentragelementen 22 kombiniert wer-
den. Die Borsten 16 sind dabei je nach Ausrichtung der Sacklécher 36 in den Borstentragelementen 22 entweder nahezu
rechtwinklig bezulglich der Oberseite 28 des Kopfbereichs 14 oder wie in Fig. 14 gezeigt, schrag zur Oberseite 28 des
Kopfbereichs 14 orientiert. Durch diese winklige Ausrichtung der Borsten 16 kdnnen beispielsweise X-formige Borsten-
biindel ausgebildet werden, die insbesondere eine Reinigung interdentaler Zwischenrdume unterstitzen, es kénnen
schraggestellte Bliindel von Borsten 16 oder es kénnen Uber den Birstenkopfrand hinweg abstehende Bulindel von
Borsten 16 gestaltet werden. Um eine entsprechend Schréagstellung zu erreichen, sind die Sacklécher 36 ebenfalls
entsprechend Schrag ausgeformt. Der Winkel der Mittelnormalen des schraggestellten Sacklochs 36 zur Mittelnormalen
eines senkrecht ausgeformten Sacklochs 36 betragt zwischen 3° und 30°, vorzugsweise 3° bis 15°. Als Beborstungs-
verfahren kdnnen sowohl konventionelle Verfahren mittels Anker fiir becherartig ausgeformte Borstentragelemente 22
mit Sackléchern 36 als auch AFT- (Anchor Free Tufting) oder IMT- (In Mold Tufting) Verfahren fiir hlilsenartig ausgeformte
Borstentragelemente 22 mit Durchgangsléchern 48 zum Einsatz kommen. Generell kénnen die Eigenschaften und
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Ausgestaltungsvarianten von Sackléchern 36 und Durchgangsldchern 48 in dieser Schrift vertauscht werden, da die
Lochvariante im Wesentlichen nurvom gewahlten Beborstungsverfahren abhangt. Auf hiilsenartige Borstentragelemente
22 wird insbesondere im Zusammenhang mit Fig. 31 und Fig. 32 nochmals hingewiesen werden. Innerhalb eines Bor-
stentragelements 22 kann, wie vorgangig beschrieben, eine Mehrzahl von Tragelementdffnungen 26 angeordnet sein,
welche mit Reinigungs- und Massageelementen 18 besetzt sein kdnnen.

[0052] Die in die Borstentragelemente 22 bzw. in die Tragelementdéffnungen 26 eingefiihrten Borsten 16 kénnen
verschiedener Natur sein. Es kénnen zylindrische, einseitig oder zweiseitig zugespitzte Borsten eingesetzt werden. Die
Borsten 16 selbst sind vorzugsweise aus Polyamid (PA) oder Polyester (PBT) hergestellt. Zusatzlich zu den Borsten 16
kdnnen weitere, vorzugsweise aus einem Weichmaterial W bestehende Reinigungs- bzw. Massageelemente an den
Borstentragelementen 22 ausgeformt sein. Diese kdnnen beispielsweise direkt in einem Spritzgussverfahren angespritzt
oder in Analogie zu den Borsten 16 in den Sackléchern 36 verankert werden. Die Reinigungs- bzw. Massageelemente
18 kénnen beispielsweise als Lamellen, Noppen, Schuppen, Rillen, Kanten, Harchen, beflockte Stellen, Streifenbiir-
stenelemente, zylindrische, kugelférmige oder stabchenartige Elemente ausgebildet sein. Sie kdnnen sowohl auf der
Oberseite 28 wie auf der Unterseite 20 angeordnet sein und von diesen hervorstehen. Insbesondere auf der Unterseite
20 kénnen zudem die Abschlusskuppen 34 der Borstentragelemente 22 mit Schuppen, Rillen, Kanten, Aufrauungen
oder anderen, sich wiederholden Oberflachenstrukturen, zur Bildung eines Zungenreinigers ausgestattet sein.

[0053] Ein Zungenreiniger kann alternativ dadurch gestaltet werden, dass die Schicht aus Weichmaterial W tber den
Rand des Kopfbereichs 14 hinaus weitergefuhrt wird. Eine Schaberkante wird dadurch gestaltet, dass die Schicht aus
Weichmaterial W schlauch- oder lamellenartig um den Kopfbereich 14 von der Oberseite 28 in Richtung der Unterseite
20 fortgesetzt wird. Diese Schaberkante folgt der Aussenkante des Zahnbirstenkopfs und umfasst auf diese Weise die
Gesamtheit der Borstentragelemente 22.

[0054] Die Schicht aus Weichmaterial W auf der Oberseite 28 des Kopfbereichs 14 der Zahnbiirste 10 kann am
Aussenrand analog der Wulst 38 verdickt werden, um schutzwallartig Verletzungen durch Stdsse zu vermeiden.
[0055] In den Figuren 15 bis 21 sind Unterseiten 20 von Kopfbereichen 14 weiterer besonders bevorzugter Ausfiih-
rungsformen der erfindungsgemassen Zahnburste 10 dargestellt. Bei all diesen Ausfihrungsformen ist jeweils im &us-
seren Langsendbereich des Kopfbereiches 14 ein Borstentragelement 22 mit einer Vielzahl von oberen Tragelement-
6ffnungen 26, welche durch gestrichelte Linien angedeutet sind, angeordnet. Ebenfalls sind alle Ausfiihrungsformen im
halsbereichseitigen Kopfbereich 14 mit konventionellen Borstenléchern 30 ausgestattet. Voneinander verschieden sind
jeweils bezlglich der Langsachse des Kopfbereichs 14 mittlere Bereiche des Kopfbereichs 14 gestaltet. So weisen die
Ausfiihrungsformen in den Figuren 15, 16, 17, 18 und 20 jeweils seitlich aussen Borstentragelemente 22 mit jeweils
zwei Tragelementéffnungen 26 auf der Oberseite 28 auf. Die Ausfiihrungsformen in den Figuren 15, 16, 19 und 20 sind
dariber hinaus mit Borstentragelementen 22, die zwei und mehr obere Tragelementdffnungen 26 besitzen, in einem
zentralen Bereich des Kopfbereichs 14 ausgebildet. Zudem sei darauf hingewiesen, dass die Ausfiihrungsformen in
den Figuren 15, 16 und 18 im halsbereichseitigen Teil des Kopfbereichs 14 mit einer Einschnlirung des folienartigen
Hartfilms 24 ausgestattet sind, durch welche die Elastizitat der langsendbereichseitigen. Borstentragelemente 22 ge-
genuiber dem Halsbereich 12 nochmals erhéht wird. Nicht dargestellt, aber ebenfalls mdglich sind durchgehende, loch-
artige Filmausnehmungen innerhalb des folienartigen Hartfilms 24. Diese dienen, wie die dargestellten seitlichen Ein-
schnlrungen, zur Erhéhung der Elastizitat. Die Filmausnehmungen haben vorzugsweise eine langliche, schlitzartige
Form und fiihren zwischen den benachbarten Borstentragelementen hindurch. Die Filmausnehmungen werden vor-
zugsweise nicht mit der nachfolgenden Schicht aus Weichmaterial W aufgefillt. In Fig. 21 ist zudem die Moglichkeit
gezeigt, dass die Borstentragelemente 22 durch minimale Stege miteinander verbunden sind. Dadurch kann die Flexi-
bilitdt (Richtung und Ausmass) des Burstenkopfs zuséatzlich bestimmt werden.

[0056] In Fig. 26 sind zudem Reinigungs- und Massageelemente 18 auf der Unterseite 20 der Zahnblrste 10 ange-
bracht. Die Gestaltungsmdglichkeiten fiir solche Elemente werden in den Figuren 27 bis 30 dargestellt.

[0057] Eine weitere Ausgestaltungsmaoglichkeit fiir den erfindungsgemassen Biirstenkopf ist in Fig. 44 und Fig. 45
dargestellt. Die Borstentragelemente 22 sind am folienartigen Hartfilm 24 angebracht. Auf der Unterseite 20 des Kopf-
bereichs 12 der Zahnbirste 10 ist eine Materialbriicke 74 aus Weichmaterial W und/oder Hartmaterial H Uber die
Borstentragelemente 22 hinweg ausgeformt. Die Materialbriicke 74 hat ihre Angriffspunkte (Brickenkdpfe) im freien
Endbereich des Kopfbereichs 14 und andererseits im Ubergang vom folienartigen Hartfilm 24 zum Halsbereich 12 der
Zahnburste 10. Auf der Materialbriicke 74 kdnnen Strukturen ausgebildet sein, welche als Zungenschaber 44 dienen
kénnen. Die Materialbriicke 74 dient dazu, die Flexibilitdt des Kopfbereichs 14 einzustellen. Die Herstellung der in Fig.
44 dargestellten Zahnburste 10 erfolgt vorzugsweise mit Seitenschiebern im Spritzgusswerkzeug. Die Materialbriicke
74 kann im gleichen Arbeitsgang wie der folienartige Hartfilm 24 und die Borstentragelemente 22 aus demselben Material
ab demselben Anspritzpunkt mittels Spritzguss geformt werden. Alternativ kann wie bereits beschrieben der folienartige
Hartfilm 24 und die Borstentragelemente 22 in einem ersten Spritzgussprozess ohne Seitenschieber und die Material-
briicke 74 mit Seitenschieber in einem zweiten Arbeitsgang gebildet werden. Beispielsweise kdnnte, wie in Fig. 44
beispielhaft dargestellt, eine Materialbriicke 74 aus Weichmaterial W aus demselben Material und im selben Spritzgus-
sprozess wie die Schicht aus Weichmaterial W auf der Oberseite 28 des folienartigen Hartfilms 24 gebildet werden.
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Alternativ kdnnen auch weitere oder bereits vorhandene Materialien in zusatzlichen Spritzgussprozessen verarbeitet
werden um die gewuinschte Materialbriicke 74 zu erstellen. Dabei ist es unerlasslich, dass die eingesetzten Materialien
miteinander kompatibel sind, um eine Materialverbindung wahrend dem Spritzgussprozess zu bilden.

[0058] In den Figuren 27 bis 30 sind Schnittdarstellungen von Abschnitten des Kopfbereichs 14 gezeigt, in denen
Reinigungs- bzw. Massageelemente 18 auf unterschiedliche Art und Weise durch eine Kombination von Hart- und
Weichmaterialien H, W ausgeformt sind. Bei der in Fig. 27 gezeigten Ausfiihrungsform ist die auf der Oberseite 28
oberhalb des folienartigen Hartfilms 24 aufgebrachte Schicht aus Weichmaterial W mit Stdbchen bzw. lamellenartigen
Fortsatzen, die sich im Wesentlichen rechtwinklig zur Oberseite 28 und parallel zu den Borsten 16 erstrecken, ausge-
stattet. Fig. 28 zeigt eine weitere Ausflihrungsform, bei welcher diese Stdbchen bzw. lamellenartigen Reinigungs- bzw.
Massageelemente 18 durch eine Innenstruktur 42 aus einem Hartmaterial H, welche sich ebenfalls stab- bzw. lamel-
lenartig parallel zu den Borsten 16 in Richtung der Oberseite 28 erhebt, gestiitzt werden. Auf der Unterseite 20, gegen-
Uberliegend der Innenstruktur 42, ist ebenfalls aus einem Hartmaterial H ein Reinigungs- bzw. Massageelement 18 zur
Bildung eines Zungenschaberelements 44 angeordnet.

[0059] Beider in Fig. 29 gezeigten Ausflihrungsform ist, wie bei der in Fig. 27 gezeigten Ausfiihrungsform, ein stab-
bzw. lamellenartiges Reinigungs- bzw. Massageelement 18 aus Weichmaterial W auf der Oberseite 28 angeformt. Durch
eine Ausnehmung 46 im folienartigen Hartfilm 24 ist das Weichmaterial W auch zur Unterseite 20 gefiihrt und bildet dort
ein allerdings weichelastisches Zungenschaberelement 44. Ein derartiges weichelastisches Zungenschaberelement 44
kann auch, wie bei der in Fig. 30 gezeigten Ausfuihrungsform, durch eine aus Hartmaterial H geformte Innenstruktur 42,
die in Richtung der Unterseite 20 vom folienartigen Hartfilm 44 hervorsteht, gestiitzt bzw. versteift werden. Nattrlich
sind auch weitere Formen von Reinigungs- bzw. Massageelementen 18 mdglich, insbesondere kdnnen Innenstrukturen
42 aus einem Hartmaterial H sowohl in Richtung der Oberseite 28, wie auch in Richtung der Unterseite 20 zur Stltzung
einer weichelastischen Struktur ausgeformt sein.

[0060] Wie bereits erwahnt, kdnnen die Borsten 16 auch mittels eines AFT-Verfahrens oder IMT Verfahrens in huil-
senartig ausgeformten Borstentragelementen 22 befestigt werden. Ein derartiges hilsenférmiges Borstentragelement
22 mit Abschnitten des angrenzenden folienartigen Hartfilms 24 ist in Fig. 31 gezeigt. Gegenulber der oberen Tragele-
mentéffnung 26 ist durch das Durchgangsloch 48 auf der Unterseite 20 eine untere Tragelementéffnung 50 ausgeformt.
Generell sind alle Uberlegungen und Ausgestalltungsvarianten, welche die Borstentragelemente 22 mit Sackléchern 36
betreffen analog auch auf Borstentragelemente 22 mit Durchgangsléchern 48 Ubertragbar.

[0061] InFig.32istderinFig.31 gezeigte Abschnitt nach einer erfolgten Beborstung mittels AFT-Verfahren dargestellt.
Im Bereich der unteren Tragelement6ffnung 50 sind die Borsten 16 zu einem Borstenblindel in einem Verschweissungs-
abschnitt 52 miteinander und vorzugsweise bei kompatiblen Materialien auch mit dem Borstentragelement 22 ver-
schweisst. Als Materialvorrat fir die Verschweissung ist es méglich, dass innerhalb des Durchgangslochs 48 im Bereich
der unteren Tragelement&ffnung 50 Vorspriinge gebildet sind, die als Zusatzmaterial fir die Verschweissung angebracht
sind. Die Verschweissung erfolgt im AFT-Verfahren oder IMT Verfahrens mittels eines heissen Stempels, welcher das
Material aufschmilzt. Der erkaltete Korper bzw. der Verschweissungsabschnitt 52 besitzt vielfach Brauen oder andere
Verschweissungsrander, welche eine Verletzungsgefahr darstellen. Um den Abschluss des Verschweissungsabschnitts
52 auf der Unterseite 20 der Zahnburste 10 sicher abzudecken ist es mdglich auf die Unterseite 20 des Borstentrage-
lements unterhalb der unteren Tragelementdffnung 50 einen Deckel aus Kunststoff oder anderem verschweissbarem
Material anzubringen. Das AFT- oder IMT- Verfahren erlaubt die Ausbildung von Borstenbiindeln mit nahezu beliebigen
Querschnittsformen. So kdnnen beispielsweise langliche 1- bzw. C-férmige Querschnittsformen von Borstenbilindeln
ausgebildet werden. Diese langlichen Borstentragelemente 22 sind vorzugsweise entlang der Langs- und/oder Quer-
richtung des Birstenkopfes orientiert. Beispiele von derartig gestalteten Kopfbereichen 14 sind in den Figuren 33 bis
36 dargestellt. Dabei zeigen die Figuren 34 und 35 jeweils die Unterseite 20 und die Fig. 33 und 36 jeweils die Oberseite
28 des Kopfbereichs 14. In Fig. 35 ist die Ausflihrung so gewahlt, dass nicht alle Tragelementdffnungen 26 der Oberseite
28 mit einer Wulst 38 umgeben sind.

[0062] Neben den bisher gezeigten Ausfiihrungsformen der erfindungsgemassen Zahnbirste 10 fiir eine manuelle
Reinigung der Zahne bzw. der Mundhéhle sind auch elektrisch unterstitzte Ausflihrungsformen der erfindungsgemassen
Zahnburste 10 denkbar. Als Beispiel ist in Fig. 38 eine Aufsteckbuirste 54 fiir eine elektrisch betreibbare Zahnburste 10
dargestellt. Wie sowohl in der teilweise angeschnittenen Seitenansicht in Fig. 38 als auch der Draufsicht auf den Kopf-
bereich 14 in Fig. 37 gezeigt, sind radial aussen Borstentragelemente 22, die Giber einen folienartigen Hartfilm 24 elastisch
mit einem zentralen Bereich des Kopfbereichs 14 verbunden sind, ausgebildet. Neben Borsten 16 kénnen die Borsten-
tragelemente 22 auch Reinigungs- bzw, Massageelemente 18 aufnehmen. Auch bei dieser Ausfihrungsform ist es
moglich, Borstentragelemente 22 mit mehreren oberen Tragelementéffnungen 26 auszuformen. Selbstverstandlich sind
auch andere Ausgestaltungsvarianten von flexibel aufgehangten Borstentragelementen 22 denkbar. Bei allen Anwen-
dungen ist jedoch neben den flexibel aufgehadngten Borstentragelementen 22 ein feste und steife Verbindung mit dem
Antrieb des Birstenkopfes nétig, dies entspricht dem zentralen Bereich in Fig. 38.

[0063] Inden Figuren 39 bis 43 ist eine weitere Ausfiihrungsform der erfindungsgeméassen Zahnbirste 10 prasentiert.
Auch bei dieser Ausfihrungsform handelt es sich um eine elektrisch betreibbare Zahnbiirste. Diese weist eine nicht
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gezeigte elektrische Antriebsvorrichtung, die mittels eines Aktuators, in diesem Fall mittels eines an einer rotierbaren
Antriebswelle 56 ausgeformten Exzenters 58, auf die Unterseite 20 der Borstentragelemente 22 wirkt, auf. Dabei ist ein
Kopftrager 60 mit einer Schlitzausnehmung 62, in welcher die Antriebswelle 56 gefiihrt ist, und das Kopfelement 65 mit
einem Exzenteraufnahmelement 70 ausgestattet. Im Exzenteraufnahmeelement 70 ist eine Exzenteraufnahme 68 aus-
geformt, in welche der Exzenter 58 eingreift und dadurch auf das spezielle Kopfelement 65 wirkt. Wie in Fig. 43 gut
sichtbar, weist der Kopftrager 60 eine Kopfaufnahme 64 auf, in welcher das in Fig. 42 gezeigte Kopfelement 65, welches
im Wesentlichen den in den vorgangig gezeigten Ausfihrungsformen vom Kopfbereich 14 entspricht, aufgenommen
wird. Das Kopfelement 65 wird am Kopftrager beispielsweise mittels Schweissen (Ultraschall oder Heissstempel), Um-
spritzen mit einem weiteren Hart- oder Weichmaterial W, Kleben, Klemmen oder einer mechanischen Verankerung z.B.
einer Schnappverbindung oder Keilverbindung am Kopftrager 60 befestigt.

[0064] Die Antriebsachse 56 ist in ihrem freien kopfbereichseitigen Endbereich in einer zylinderférmigen Achsaufnah-
me 66 im Kopftrager 60 gelagert. Der durch eine Biegung der Antriebswelle 56 geformte Exzenter 58 greift in die
Exzenteraufnahme 68 des Exzenteraufhahmeelements 70 ein. Das Exzenteraufnahmeelement 70 selbst ist an der
Unterseite 20 eines Borstentragelements 22, mehrerer Borstentragelemente 22 oder direkt am folienartigen Hartfilm 24
befestigt.

[0065] Beieiner elektrischen Anspeisung der Antriebsvorrichtung wird die Antriebswelle 56 in Rotation um ihre Langs-
achse versetzt. Die Rotation verlauft vorzugsweise 360° umlaufend, es sind aber auch reversierende Bewegungen in
einem kleineren Winkelbereich moglich. Die Bewegungsgeschwindigkeit betragt vorzugsweise zwischen 5’000 bis
15’000 U/min., besonders bevorzugt 10’000 bis 12°000 U/min. Bei der Auslegung der Geometrien muss in diesem Fall
ein besonderes Augenmerk auf auftretende Wechselbelastungen geachtet werden. Mit der Antriebswelle 56 rotiert auch
der Exzenter 58 und lenkt dabei das Exzenteraufnahmeelement 70 und das mit diesem verbundene Borstentragelement
22, die Borstentragelemente 22 oder den folienartigen Hartfilm 24 periodisch aus. Aufgrund der elastischen Auslenk-
barkeit des Exzenteraufnahmeelements 70 durch dessen Befestigung tUber den folienartigen Hartfilm 24 wird sowohl
das unmittelbar mit dem Exzenteraufnahmeelement 70 verbundene Borstentragelement 22, wie auch benachbarte
Borstentragelemente 22, und die von ihnen aufgenommenen Borsten 16 in eine wellenartige Bewegung versetzt. Die
Exzenteraufnahme 68 des Exzenteraufnahmeelements 70 ist vorzugsweise mit einem ovalen Querschnitt ausgestattet,
der vorzugsweise wenigstens nahezu parallel zur Orientierung der Borsten 16 einen grésseren Durchmesser aufweist.
Je nach der Ausdehnung der Exzenteraufnahme 68 kann neben einer hebenden und senkenden Bewegung das Bor-
stentragelement 22 auch zu einer Art Wischbewegung angetrieben werden.

[0066] Die Gestaltung der Form der Exzenteraufnahme 68 und des Exzenters 58 bestimmen das Bewegungsbild und
die Auslenkungsamplitude des oder der Borstentragelemente 22 bzw. des Hartfilms 24. Eine Exzenteraufnahme 68 mit
einem kreisrunden Querschnitt bewirkt, dass die Bewegung sowohl hebend und senkend wie auch wischend in beide
Richtungen gleich stark von der Antriebswelle 56 abgenommen wird. Ist die kreisrunde Exzenteraufnahme 68 gleich
gross wie der Durchmesser der Antriebswelle 56 im Bereich des Exzenters 58 wird die Bewegung 1:1 vom Exzenter 58
auf die Exzenteraufnahme 68 Ubertragen. Eine ovale Ausgestaltung der Form der Exzenteraufnahme 68 bewirkt, dass
die Bewegung des Exzenters 58 in Richtung der kiirzeren Achse des ovalen Querschnitts mehr tibertragen wird als in
Richtung der langeren Achse des ovalen Querschnitts. Die Formung des Querschnitts muss immer den Randbedingun-
gen folgen, d.h. der Abstand zwischen dem Kopfelement 65 und dem Kopftrager 60 ist als Auslenkungsmaximum zu
betrachten. In der bevorzugten Ausfiihrungsform der Antriebswelle 56, des Exzenters 58 und der Exzenteraufnahme
68 hat die Antriebswelle 56 einen Querschnittsdurchmesser von 0,5 mm bis 2 mm, vorzugsweise 0,75 mm bis 1,5 mm.
Der Exzenter 58 ist in der Antriebswelle mit einer Auslenkung von 0,25 x bis 1,25 x, vorzugsweise 0,5 x bis 1 x des
Durchmessers der Antriebswelle 56 abgesetzt. Der maximale Ausschlag des Borstenfeldes Ubertragt sich 1:1 vom
Exzenter 58. Wird die Exzenteraufnahme 68 grésser als der Durchmesser der Antriebswelle 56 im Bereich des Exzenters
58 geformt, so verringert sich die Auslenkung um die Differenz zwischen dem Durchmesser der Antriebswelle 56 und
dem Durchmesser der Exzenteraufnahme 68. In der bevorzugten Variante bewegt sich das Borstenfeld in der Vertikale
0,05 mm bis 1 mm, vorzugsweise 0,1 mm bis 0,5 mm und in der Horizontale 0,05 bis 1,5 mm, vorzugsweise 0,1 bis 1 mm.
[0067] Alternativ ist es moglich die Exzenteraufnahme 68 als Gabelprofil zu realisieren, dabei ist das Profil auf der
offenen Seite verengt, damit die Antriebswelle 56 mittels dieser Verengung gefasst werden kann. Diese Ausgestaltung
bringt es mit sich, dass in einem Kopfelement 65 verschiedene Wege der Massage- und Reinigungselemente 18 erreicht
werden kénnen. Zudem sei erwahnt, dass auf der Antriebswelle 56 weitere Exzenter 58 ausgebildet sein kénnen, die
Uber entsprechende weitere Exzenteraufnahmeelemente 70 mit ihnen verbundene Borstentragelemente 22 zu einer
Bewegung antreiben kdnnen. Diese Exzenter 58 sind auf der Antriebswelle 56 nicht zwingend uniform d.h. in die gleiche
Richtung ausgerichtet. Es sei ebenfalls erwahnt, dass die Schlitzausnehmung 62 durch zuséatzliche Elemente zur Un-
terseite 20 abgedeckt sein kann. Um das Verletzungsrisiko zu minimieren kann der offene Abstand zwischen Kopfelement
65 und Kopftrager 60 ebenfalls abgedeckt werden. Zu diesem Zweck kann vom Kopftrager 60 her eine seitliche Wand
realisiert werden, welche vorzugsweise bis zum offenen Ende der Kopfaufnahme 64 reicht. Darliber hinaus ist es mdglich,
deninden Figuren 39 bis 43 gezeigten Kopfbereich 14 und anschliessenden Halsbereich 12 in Form einer Aufsteckbirste
zu gestalten. Die bisher beschriebenen Anordnungen fir die Antriebswelle 56 und die Exzenteraufnahme 68 gehen
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davon aus, dass diese beiden Elemente im montierten Zustand, ohne eingefahrenen Exzenter 58, auf die Antriebswelle
56 zentriert angeordnet sind.

[0068] Das Bewegungsmuster der Reinigungs- und Massageelemente 18 auf dem Kopfelement 18 wird durch die
verschiedensten Faktoren mitbestimmt. Faktoren sind: Anordnung der Borstentragelemente 22, Form der Borstentrag-
elemente 22, Eigenschaften des folienartigen Hartfilms 24, Befestigung des Kopfelements 65 im Kopftréager 60, Anzahl
der Exzenteraufnahmelemente 70, etc.

[0069] Die Lagerung der Antriebswelle 56 beeinflusst das Gerat nachhaltig. Eine ungenaue Lagerung bringt mit sich,
dass einerseits durch die Reibung Gerausche entstehen und andererseits dass die Reibungsverluste eine grossere
Motorenleistung bedingen. Um die Lagerung exakter gestalten zu kdnnen ist es auch méglich, einen metallischen Trager
im Kopftrager 60 zu fixieren (beispielsweise mittels Uberspritzen, mechanische Montage mittels Presssitz, oder anderen
geeigneten Fixierungsverfahren). Die Lagerung ist so direkt metallisch gestaltet und mit einer hdheren Prazision her-
stellbar.

[0070] Die Verschiebung des Mittelpunkts im montierten Zustand ohne eingefahrenen Exzenter 58 der Exzenterauf-
nahme 68 gegenliber der Langsmittelachse der Antriebswelle 56 bewirkt wiederum spezielle Antriebsmuster. Eine
Verdickung oder formmassig andere Gestaltung der Antriebswelle 56 im Bereich des Exzenters 58 bewirkt hohere
Auslenkungen des Exzenteraufnahmeelements 70.

[0071] DieindenFig. 39 bis 43 dargestellte Ausfiihrungsform betrifft den Kopfbereich 14 einer elektrischen Zahnbiirste.
Die beschriebene Kopfausfiihrung kann auf verschiedene Arten auf einer Antriebseinheit mit Energiespeicher einer
Elektrozahnbirste angebracht werden. Einerseits ist es mdglich die Kopfausfihrung auf einer entsprechend ausgestal-
teten Aufsteckblrste zu realisieren. Damit werden Antriebs- und Birstenteil der Elektrozahnbiirste getrennt, was das
Auswechseln der Aufsteckblrste 54, wenn sie abgenutzt ist, ermoglicht. Andererseits kdnnen die Komponenten integral
geformt werden. Das bedeutet, dass wenn die Blrste abgenutzt ist, das ganze Geréat ersetzt werden muss.

[0072] Die Aufsteckbiirste 54 wird so ausgestaltet, dass beim Aufstecken des Burstenteils auf die Antriebseinheit die
Antriebswelle 56 der Aufsteckbirste 54 mit der Antriebswelle der Antriebseinheit zusammen gekoppelt wird.

[0073] Der Aufbau des Kopfbereichs, d.h. Kopftrager 60, Antriebswelle 56 und Kopfelement 65, ermdglichen eine
grosse Variantenvielfalt mit minimalem Aufwand. Fiir die Realisierung beispielsweise von verschiedenen Bewegungs-
mustern oder verschiedenen Kopfdesigns kann das Kopfelement 65 anders ausgestaltet werden. So kann ohne Ver-
anderung der anderen Teile umgangen werden.

[0074] Die Montage des mehrteiligen Kopfbereichs 14 erfolgt in mehreren Schritten. Zuerst wird die Antriebswelle 56
in das beborstete Kopfelement 65 eingefiihrt. Danach wird diese Kombination zusammen in den Kopftrager 60 montiert,
d.h. zuerst wird die Antriebswelle 56 eingefadelt, danach wird das Kopfelement 65 auf dem Grundkorper platziert,
anschliessend wird die Antriebswelle 56 in die Achsaufnahme 66 eingebracht und zum Schluss wird das Kopfelement
65 auf dem Kopftrager 60 z.B. mittels Ultraschallschweissen oder anderen geeigneten Fixierungsverfahren befestigt.
Anschliessend an diese Schritte erfolgt die Verbindung mit der Antriebseinheit oder mit dem Getriebe.

[0075] Alle vorgangig beschriebenen Ausfiihrungsformen der erfindungsgeméassen Zahnburste 10, insbesondere de-
ren Kopfbereich 14, kann auch auf Elektrozahnbursten beispielsweise mit oszillierenden, schwenkenden oder vibrie-
renden Képfen, auf andere Kérperpflegebirsten wie beispielsweise Maskarabirsten, Nagellackpinseln, Haarbirsten
und auch auf Haushaltblrsten, beispielsweise und nicht abschliessend auf Abwaschbirsten, Wischersets, Schuhbdr-
sten, Schrubbern, Besen oder Grillblrsten Gbertragen werden. Ebenso kdnnen anstelle von Borsten 16 auch ausschlies-
slich Reinigungs- bzw. Massageelemente 18 an den Borstentragelementen 22 ausgebildet sein und dadurch ein bei-
spielsweise ausschliesslich als Zungenreiniger zu benutzendes Instrument bilden.

[0076] Die wichtigste Voraussetzung zur Herstellung der erfindungsgemassen Zahnbiirste 10 besteht in der Méglich-
keit, Hart- und Weichmaterial H, W in folien- bzw. filmartigen diinnen Schichten zu spritzen bzw. aufzutragen. Bei der
Herstellung in einem Spritzgiessverfahren sind dazu, beispielsweise fiir das bevorzugt verwendete nicht zu Sprédbriichen
neigende Hartmaterial H besonders bevorzugt Polypropylen PP, Spritzdriicke im Spritzgusswerkzeug von iber 800 bar,
vorzugsweise zwischen 1000 und 1500 bar nétig. Normalerweise wird Polypropylen fir Zahnbirsten mit entsprechenden
Querschnitten bei einem Spritzdruck von 500 bar bis 750 bar verarbeitet. Die Temperatur des einzuspritzenden Hart-
materials H betrégt dabei zwischen 220°C und 280°C, vorzugsweise zwischen 235°C und 265°C. Es sei erwahnt, dass
die genannten bevorzugten Spritzdriicke ein Mehrfaches von dem betragen, was fir die Herstellung konventioneller
Zahnbursten eingesetzt wird. Mit dem Einsatz erwahnter Spritzgussparameter wird gewahrleistet, dass der folienartige
Hartfilm 24 die gewlinschten folienartigen, flexiblen Eigenschaften aufweist und gleichzeitig die Borstentragelemente
22 ohne Einfallstellen in der geforderten Gestalt und Grésse ausgeformt werden kénnen. Fiir die Ausbildung spezifische
gekrimmter Oberseiten 28, wie auch schrag zur Oberseite 28 verlaufender Sacklécher 38 bzw. Durchgangslécher 48,
ist gegebenenfalls der Einsatz von Schiebern und Kernen in den zu verwendenden Spritzgusswerkzeugen nétig.
[0077] Selbstverstandlich sind die in dieser Schrift gezeigten Ausgestaltungsvarianten beispielhaft und die einzelnen
Auspragungen und Elemente dieser Ausgestalltungsvarianten kbnnen mit anderen Ausgestalltungsvarianten kombiniert
werden ohne den Rahmen dieser Erfindung zu verlassen.
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Patentanspriiche

1.

10.

1.

12,

Zahnbirste mit einem Griffbereich und einen an den Griffbereich anschliessenden Halsbereich (12), der gegen-
Uberliegend dem Griffbereich einen Kopfbereich (14), welcher wenigstens ein Borstentragelement (22) zur Aufnahme
von Borsten (16) aufweist, tragt, wobei die Borsten (16) aus wenigstens einer oberen Tragelementdffnung (26) zu
einer Oberseite (28) der Zahnburste (10) hin hervortreten und das Borstentragelement (22) elastisch gegentber
dem Halsbereich (12) auslenkbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass das Borstentragelement (22) tber einen
folienartigen Hartfilm (24) aus einem Hartmaterial (H) elastisch mit dem Halsbereich (12) verbunden ist, wobei sich
der folienartige Hartfilm (24) wenigstens abschnittsweise biindig aussen um die obere Tragelementdffnung (26)
erstreckt.

Zahnburste nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass - gemessen zwischen der Oberseite (28) und einer
gegenliberliegenden Unterseite (20) - die Dicke des folienartigen Hartfilms (24) sehr viel kleiner als die Lange des
Borstentragelements (22) ist und die Dicke des folienartigen Hartfilms (24) 0, 08 mm bis 0, 6 mm, vorzugsweise 0,3
mm bis 0,5 mm betragt.

Zahnbirste nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Wandstarke des Borstentragelements
(22) minimal 1 bis 2 mal, maximal 4 bis 8 mal, vorzugsweise etwa 1 bis 3 mal der Dicke des folienartigen Hartfilms
(24) entspricht.

Zahnburste nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Borstentragelement (22)
elastisch, insbesondere beztiglich der Oberseite (28) rechtwinklig, zu einer LAngsachse und / oder einer Querachse
des Kopfbereichs (14) abwinkel- und / oder um eine Achse des Kopfbereichs (14) verdrehbar ist.

Zahnburste nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Zahnburste (10) eine Mehrzahl
von Borstentragelementen (22) aufweist, die tGber den folienartigen Hartfilm (24) mit dem Halsbereich (12) und
gegebenenfalls untereinander verbunden sind und deren Auslenkung aus einer unbelasteten Ruhelage jeweils
durch ein benachbartes Borstentragelement (22) bzw. benachbarte Borstentragelemente (22) begrenzt ist und der
maximale Auslenkungswinkel, gemessen zwischen der Mittelnormalen der vordersten oberen Tragelement6ffnung
(26) im flachen Zustand und der Mittelnormalen der vordersten oberen Tragelementéffnung (26) im ausgelenkten
Zustand, 30° bis 75°, vorzugsweise 35° bis 50° betragt.

Zahnburste nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Borstentragelement (22)
hilsenartig ausgeformt ist.

Zahnbirste nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Borsten in ihrem tragelementseitigen Endbereich
an einer der Oberseite (28) gegeniberliegenden unteren Tragelementdffnung (50) des Borstentragelements (22)
miteinander verschmolzen sind.

Zahnbirste nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Borstentragelement (22) mit
einem Boden becherartig ausgeformt ist und dadurch ein Sackloch (36) bildet, in welchem die Borsten (16) mittels
Ankern befestigt sind.

Zahnbirste nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Borstentragelement (22) und
vorzugsweise auch der folienartige Hartfilm (24) wenigstens abschnittsweise zur der Oberseite (28) gegenlberlie-
genden Unterseite (20) freiliegend ausgebildet ist bzw. sind.

Zahnbirste nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass an der Unterseite (20) des Borstentragelements
(22) Kanten bzw. sich wiederholende Elemente oder Strukturen, wie Noppen, Schuppen und/oder ein Netz, zur
Bildung eines Zungenschabers ausgeformt sind.

Zahnburste nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Borstentragelement (22)
und der folienartige Hartfilm (24) aus einem einzigen Hartmaterial (H) hergestellt ist.

Zahnbirste nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass das Hartmaterial (H) ein nicht
zu Sprodbriichen neigender Kunststoff, wie Polypropylen (PP) Polyester (PET), Polycyclohexandiamethanolther-
ephtalat (PCT/PCT-A (sauremodifiziert)/PCT-G (glykolmadifiziert)), Polyethylen (PE), Polymethylmethacrylat (PM-
MA), Polyoxymethylen (POM) oder Polyamid (PA), vorzugsweise Polypropylen (PP), ist und neben dem Borsten-

14



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

24,

25.

26.

EP 1 958 534 A1

tragelement (22) und dem folienartigen Hartfilm (24) weitere Teile der aus dem Hartmaterial bestehende Zahnbiste
(10) mittels Spritzgiessen Uber vorzugsweise einen einzigen Anspritzpunkt hergestellt ist.

Zahnburste nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass auf dem folienartige Hartfilm (24)
eine Schicht aus einem weiteren Material, vorzugsweise einem aus Kunststoff hergestellten Weichmaterial (W),
vorzugsweise auf der Oberseite (28) aufgebracht ist.

Zahnburste nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass das Weichmaterial (W) ein Kunststoff, wie low
density polyethelene (PE-LD), high density polyethelene (PE-HD), Polyethylen (PE), Polyvinylchlorid (PVC), Poly-
urethan (PUR) oder ein thermoplastisches Elastomer (TPE), vorzugsweise ein thermoplastisches Elastomer (TPE),
mit einer Shore A Harte kleiner 90, vorzugsweise unter 70 ist.

Zahnburste nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Schichtdicke des Weichmaterials (W)
zwischen 0,2 mm und 1 mm vorzugsweise zwischen 0,3 mm und 0,7 mm betragt.

Zahnbirste nach einem der Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Gesamtdicke des folienar-
tigen Hartfilms (24) aus dem Hartmaterial (H) und der Schicht aus dem Weichmaterial (W) zwischen 0,28 mm und
1,3 mm, vorzugsweise zwischen 0,6 mm und 1,2 mm betragt.

Zahnbirste nach einem der Anspriiche 13 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass das Verhaltnis der Schichtdicke
des folienartigen Hartfilms (24) zur Schichtdicke des darlber befindlichen Weichmaterials (W) 12,5 : 1 bis 0,8 : 1
vorzugsweise 7 : 1 bis 1,5 : 1 betragt.

Zahnburste nach einem der Anspriiche 13 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass das Weichmaterial (W) am
Borstentragelement (22) auf der Oberseite (28) und oder der gegenuberliegenden Unterseite (20) eine gegebenen-
falls in Langsrichtung der Borsten (16) vergrosserte Wulst (38) ausformt.

Zahnburste nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass Borstentragelement (22) zwei
bis achtzehn, vorzugsweise zwei bis sieben oder zwolf bis achtzehn obere Tragelementdffnungen (26) aufweist.

Zahnburste nach einem der Anspriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass am Borstentragelement (22)
gummielastische Reinigungs- und / oder Massageelemente (18) angeordnet sind.

Zahnbirste nach Anspruch 13 und 20, dadurch gekennzeichnet dass die Schicht aus Weichmaterial (W) und die
gummielastische Reinigungs- und / oder Massageelemente (18) mit demselben Material und ab demselben An-
spritzpunkt gefertigt sind.

Zahnbirste nach einem der Anspriiche 1 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberseite (28) des Kopfbe-
reiches (14) eine oder mehrere Wélbungen, vorzugsweise eine - von der Oberseite (28) aus betrachtet - konkave
Woélbung aufweist.

Zahnblrste nach einem der Anspriiche 1 bis 22, dadurch gekennzeichnet, dass die Dicke und das Material des
folienartigen Hartfilms (24) derart gewahlt ist, dass bei einer in Langsrichtung der Borsten (16) wirkenden Kraft von
5N das Borstentragelement (22) um 5 mm bis 10 mm, vorzugsweise um etwa 7 mm, gegeniber seiner entlasteten
Ruhelage in Richtung der wirkenden Kraft abgewinkelt wird.

Zahnbirste nach einem der Anspriiche 1 bis 23, dadurch gekennzeichnet, dass sich im folienartigen Hartfilm
(24) ausgebildete Biegelinien lediglich Gber einen inneren Abschnitt des Kopfbereichs (14) geradlinig erstrecken
und sich zu dessen ausseren Randabschnitten hin abwinkeln bzw. verzweigen.

Zahnbirste nach einem der Anspriiche 1 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass auf der Unterseite (20) des
Kopfbereichs (12) eine Uber Borstentragelemente (22) hinwegreichende Materialbriicke (74) ausgeformt ist.

Zahnbirste nach einem der Anspriiche 1 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass die Zahnburste (10) mit einer
elektrischen Antriebsvorrichtung ausgestattet ist, mittels welcher ein Aktuator, vorzugsweise ein Excenter (58),
antreibbar ist, der auf das Borstentragelement (22), vorzugsweise auf seine borstenabgewandte Unterseite (20)
wirkt und dieses zur Unterstiitzung der Putzwirkung auslenkt.
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27. Verfahren zum Herstellen einer Zahnblirste nach einem der Anspriiche 1 bis 26, dadurch gekennzeichnet dass

bei der Herstellung der Zahnburste (10) ein Spritzdruck in einer Kavitat eines Spritzgusswerkzeugs zur Ausformung
der Zahnbirste (10) von mehr als 800 bar, vorzugsweise zwischen 1000 bar und 1500 bar anliegt.
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