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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER BÜRSTE UND BÜRSTE

(57) Die Erfindung befasst sich mit Verbesserungen
auf dem technischen Gebiet der Herstellung von Bürsten.
Hierzu wird unter anderem eine Bürste (1), insbesondere
eine Zahnbürste, vorgeschlagen, die zumindest ein

Borstenbündel (3) aufweist, das wenigstens ein Borsten-
filament mit einem gebogenen und/oder geknickten Ver-
lauf umfasst. (Fig. 3)
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Bürste, insbesondere einer Zahnbürste. Fer-
ner betrifft die Erfindung auch eine Bürste, insbesondere
eine Zahnbürste.
[0002] Bürsten und vor allem Zahnbürsten sind in un-
terschiedlichsten Ausführungsformen verfügbar. Trotz
der vorhandenen Vielfalt besteht weiterhin ein großer Be-
darf an weiteren Ausführungsformen von Bürsten mit oft-
mals aufwendig zu realisierenden Formen und/oder Ei-
genschaften. Die Herausforderung besteht hierbei in der
wirtschaftlichen Herstellung derartiger Bürsten.
[0003] Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfah-
ren und eine Bürste der eingangs genannten Art bereit-
zustellen, die diesen Bedarf auf möglichst wirtschaftliche
Art und Weise decken.
[0004] Zur Lösung der Aufgabe wird zunächst ein Ver-
fahren zur Herstellung einer Bürste vorgeschlagen, das
die Merkmale des unabhängigen, auf ein derartiges Ver-
fahren gerichteten Anspruchs aufweist.
[0005] Zur Lösung der Aufgabe wird somit bei dem ein-
gangs genannten Verfahren erfindungsgemäß vorschla-
gen, dass zumindest ein Borstenbündel der Bürste aus-
gehend von einer unverformten Ausgangsform derartig
dauerhaft umgeformt wird, dass zumindest ein Borsten-
filament des Borstenbündels nach der Verformung einen
gebogenen und/oder geknickten Verlauf aufweist.
[0006] Wesentlich für die Funktion und die Gebrauch-
seigenschaften der Bürste ist die Gestaltung ihres Bors-
tenbesatzes. Durch die gezielte Verformung zumindest
eines Borstenbündels lassen sich bestimmte Eigen-
schaften der Bürste, beispielsweise ihre Haltbarkeit oder
auch ihre Reinigungswirkung, zielgerichtet beeinflussen.
[0007] Bei einer Ausführungsform des Verfahrens ist
vorgesehen, dass das zumindest eine Borstenbündel
nach seiner Befestigung an einem Borstenträger, bei-
spielsweise an einem Bürstenkopf, der ausgehend von
seiner unverformten Ausgangsform derartig dauerhaft
umgeformt wird, dass zumindest ein Borstenfilament des
Borstenbündels nach der Verformung einen gebogenen
und/oder geknickten Verlauf aufweist. Auf diese Weise
können die Borstenbündel auf konventionelle Weise be-
festigt werden. Die individualisierte Formgebung der
Bürste kann in einem separaten Bearbeitungsschritt er-
folgen. Dies kann die Fertigung auch aufwändig gestal-
teter Bürsten vereinfachen.
[0008] So ist es bei Bedarf möglich, ein Borstenfeld
oder einen Borstenbesatz einer Bürste gezielt umzufor-
men, um das zumindest eine Borstenbündel beispiels-
weise in eine für eine bestimmte Funktion geeignete
Form zu bringen.
[0009] Durch das Verformen des Borstenbündels kön-
nen seine Eigenschaften nämlich gezielt verändert wer-
den. Durch eine Verformung eines Borstenbündels ist es
beispielsweise möglich, die Reinigungswirkung der
Bürste gezielt zu verändern. Die Verformung des zumin-
dest einen Borstenbündels kann zum Beispiel bündel-

stärkend oder auch bündelerweichend wirken. Eine bün-
delstärkende Verformung des Borstenbündels kann zu
einer Abrasivitätsteigerung des Borstenbündels führen.
Das umgeformte Borstenbündel kann im Vergleich zu
seiner unverformten Ausgangsform steifer sein und so-
mit eine stärkere Reinigungswirkung haben.
[0010] Wenn die Verformung des Borstenbündels zu
einer Bündelerweichung führt, kann dies zu einer Sensi-
tivitätssteigerung des Borstenbündels und damit des ge-
samten Borstenbesatzes der Bürste beitragen. Bei Zahn-
bürsten kann dieses Sensitivitätssteigerung zur beson-
ders schonenden Zahnreinigung beitragen.
[0011] Durch die gezielte Verformung des Borstenbün-
dels ist es auch möglich, die Putzgenauigkeit des Bors-
tenbündels zu steigern. Durch die gezielte Verformung
ist es beispielsweise möglich, dass einzelne Borstenfila-
mente an einem freien Ende des Borstenbündels hervor-
stehen. Diese Borstenfilamente können beispielsweise
zur Reinigung von Zahnzwischenräumen und/oder zur
Reinigung von sogenannten Zahnfissuren besonders
geeignet sein.
[0012] Bei einer Ausführungsform des Verfahrens der
eingangs genannten Art ist vorgesehen, dass zumindest
ein Borstenbündel ausgehend von einer unverformten
Ausgangsform derartig dauerhaft umgeformt wird, dass
das Borstenbündel an seinem freien Bündelende einen
rotationsunsymmetrischen Querschnitt aufweist.
[0013] Bei einer Ausführungsform des Verfahrens ist
vorgesehen, dass zumindest zwei Borstenbündel in ei-
nem gemeinsamen Bündelabschnitt, beispielsweise in
einem gemeinsamen Bündelendabschnitt, vereinigt wer-
den. Auf diese Weise ist es möglich, aus zwei kleineren
Borstenbündeln ein endseitig größeres, gemeinsames
Borstenbündel zu erzeugen.
[0014] Durch die zuvor beschriebene Bündelvereini-
gung mehrerer einzelner Borstenbündel können wenige
große Borstenbündel erzeugt werden.
[0015] Bei einer anderen Ausführungsform des Ver-
fahrens ist vorgesehen, zumindest ein Borstenbündel an
seinem freien Ende in zumindest zwei voneinander se-
parate Borstenbündel, die auch als Bündelendabschnitte
bezeichnet werden können, aufzuteilen. Auf diese Weise
ist es möglich, aus einem Borstenbündel zumindest zwei
oder mehrere kleinere Borstenbündel zu erzeugen.
[0016] Dort, wo in einem Grund-Design einer Bürste
mehrere große Borstenbündel vorgesehen sind, ist es
möglich, diese mehreren großen Borstenbündel bei Be-
darf in jeweils mehrere kleine Borstenbündel aufzuteilen.
Ausgehend von einem Grundprozess zur Herstellung ei-
ner Grundform einer Bürste ist es so möglich, der Bürste
durch das Verformen einzelner oder mehrerer Borsten-
bündel nachträglich eine andere Gestalt zu verleihen,
ohne den Grundprozess verändern zu müssen.
[0017] Bei einer Ausführungsform des Verfahrens ist
vorgesehen, dass Borstenfilamente zumindest eines
Borstenbündels zur Erzeugung einer Ausnehmung in
dem Borstenbündel verdrängt werden. Dies kann bei-
spielsweise mithilfe eines Verdrängermittels geschehen.
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Durch die in dem Borstenbündel erzeugte Ausnehmung
kann das Borstenbündel nachgiebiger sein. Es ist auch
möglich, die Ausnehmung in dem Borstenbündel zur Auf-
nahme eines Wirkstoffes und/oder eines Reinigungsmit-
tels, beispielsweise von Zahnpasta, zu verwenden.
[0018] Die Ausnehmung kann dabei zwischen einem
ersten geschlossenen, insbesondere an ein freies Ende
des Borstenbündels angrenzenden Bündelabschnitt und
einem zweiten geschlossenen, insbesondere an ein
borstenträgerseitiges Ende des Borstenbündels angren-
zenden Bündelabschnitt angeordnet sein. Die Ausneh-
mung kann auch mit einem geschlossenen, von Bors-
tenfilamenten des Borstenbündels definierten Quer-
schnitt in dem zumindest einen Borstenbündel erzeugt
werden.
[0019] Ferner ist es möglich, Borstenbündel durch ihre
vorzugsweise nachträgliche Verformung in Bereiche hin
umzuformen, die sie aufgrund technischer Restriktionen
bei der Fertigung eines Borstenfeldes, also dann, wenn
einzelne Borstenbündel an einem Borstenträger befes-
tigt oder zu einem Borstenträger vereinigt werden, nicht
einnehmen könnten.
[0020] Durch die nachträgliche Verformung zumindest
eines Borstenbündels ist es möglich, den Borstenbün-
deln effektive Bündelstellungen im Borstenbesatz der
Bürste zu verleihen, die beim Einbringen der Borsten-
bündel in das Borstenfeld oder den Borstenbesatz bisher
wirtschaftlich so nicht realisiert werden konnten.
[0021] An dieser Stelle sei erwähnt, dass die Borsten-
bündel in das Borstenfeld oder den Borstenbesatz der
Bürste gestopft oder ankerlos befestigt werden können.
[0022] Es ist auch möglich, ein Borstenbündel derart
umzuformen, dass es zwar in Bezug auf seine Längs-
achse axial voneinander beabstandete Querschnitte auf-
weist, sich hinsichtlich Form und/oder Grüße voneinan-
der unterscheiden.
[0023] Beim Verformen kann zumindest ein Borsten-
bündel auch eine helixförmige, kegelförmige, kegel-
stumpfförmige oder kelchförmige Gestalt erhalten. Fer-
ner ist es möglich, ein Borstenbündel beim Verformen
aufzuspreizen. Auf diese Weise kann das Borstenbündel
eine Fächerform erhalten.
[0024] Bei einer Ausführungsform des Verfahrens ist
vorgesehen, zumindest zwei, vorzugsweise helixförmi-
ge, Borstenbündel miteinander zu verdrillen, sodass sie
sich gegenseitig umschlingen. Die Borstenbündel kön-
nen hierbei mit Abstand zueinander oder sich gegensei-
tig kontaktierend miteinander verdrillt werden.
[0025] Bei dem Verfahren kann vorgesehen sein, das
zumindest eine Borstenbündel unter Einwirkung von
Wärme und/oder mithilfe eines formgebenden Werk-
zeugs, beispielsweise einer formgebenden Bündelta-
sche, ausgehend von der Ausgangsform in eine ge-
wünschte Zielform umzuformen. Durch die Einwirkung
von Wärme kann sich eine molekulare Struktur der Bors-
tenfilamente des Borstenbündels einer Form anpassen,
in der die Borstenfilamente beispielsweise mit der zuvor
erwähnten Bündeltasche verformt gehalten werden.

Ähnlich wie beim so genannten Spannungsarmglühen
können durch die Wärme Spannungen abgebaut wer-
den, die in den einzelnen Borstenfilamenten durch das
verformte Halten vorhanden sind und eigentlich für eine
Rückstellung der Borstenfilamente in die Ausgangsform
sorgen würden. Der Abbau dieser Spannungen hat die
Folge, dass das Borstenbündel nach dem Abkühlen sei-
ne umgeformte Gestalt dauerhaft beibehält.
[0026] Bei einer Ausführungsform des Verfahrens ist
vorgesehen, zumindest ein Borstenbündel zur Abstüt-
zung eines anderen Borstenbündels an das andere Bors-
tenbündel anzulegen. Ein derartig abgestütztes Borsten-
bündel hat beim Eindringen in Zahnzwischenräume
und/oder Zahnfissuren zwischen Zahn und Zahnfleisch
eine erhöhte Stabilität und dadurch eine erhöhte Reini-
gungswirkung.
[0027] Bei einer Ausführungsform des Verfahrens ist
vorgesehen, zumindest zwei Borstenbündel zur Abstüt-
zung eines dritten Borstenbündels, das zwischen den
beiden Borstenbündeln angeordnet sein kann, an das
dritte Borstenbündel anzulegen. Das dritte Borstenbün-
del erhält durch die Anlage der zweiten oder gegebenen-
falls auch mehreren Borstenbündel eine erhöhte Stabi-
lität.
[0028] Bei einer Ausführungsform des Verfahrens ist
vorgesehen, dass zumindest ein Borstenbündel durch
die zuvor beschriebene Verformung einen Querschnitt,
insbesondere an seinem freien Bündelende, mit einer
eckigen und/oder kantigen Innengeometrie und/oder mit
einer eckigen und/oder kantigen Außengeometrie erhält.
Eckige und/oder kantige Innen- und/oder Außengeome-
trien können die Abrasivität der entsprechend umgeform-
ten Borstenbündel steigern. Auf diese Weise eigen sich
die derartig umgeformten Borstenbündel für eine ent-
sprechend intensive Reinigung.
[0029] Für eine schonende Reinigungswirkung ist bei
einer Ausführungsform des Verfahrens vorgesehen,
dass das zumindest ein Borstenbündel einen Quer-
schnitt, insbesondere an seinem freien Bündelende, mit
einer runden oder kreisrunden Innengeometrie und/oder
mit einer runden oder kreisrunden Außengeometrie er-
hält.
[0030] Zur Lösung der Aufgabe wird auch eine Bürste,
insbesondere eine Zahnbürste, der eingangs genannten
Art vorgeschlagen, die die Merkmale des unabhängigen,
auf eine derartige Bürste gerichteten Anspruchs auf-
weist. Insbesondere wird zur Lösung der Aufgabe damit
eine Bürste vorgeschlagen, die zumindest ein Borsten-
bündel mit wenigstens einem Borstenfilament mit einem
gebogenen und/oder geknickten Verlauf aufweist.
[0031] Ferner ist es möglich, dass zumindest ein Bors-
tenbündel der Bürste an seinem freien Bündelende ei-
nem rotationsunsymmetrischen Querschnitt aufweist
Derartige Bürsten können nach dem Verfahren nach ei-
nem der auf das Verfahren gerichteten Ansprüche her-
gestellt werden.
[0032] Bei einer Ausführungsform der Bürste ist vor-
gesehen, dass zumindest zwei Borstenbündel in einem
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gemeinsamen Bündelabschnitt vereinigt sind. Der ge-
meinsame Bündelabschnitt kann insbesondere ein ge-
meinsamer Bündelendabschnitt am freien Ende der mit-
einander vereinigten Borstenbündel sei.
[0033] Bei einer Ausführungsform der Bürste ist vor-
gesehen, dass zumindest ein Borstenbündel an seinem
freien Bündelende in zumindest zwei voneinander sepa-
rate Bündelendabschnitte aufgeteilt ist.
[0034] Bei einer Ausführungsform der Bürste ist vor-
gesehen, dass ein Borstenbündel eine Ausnehmung auf-
weist. Die Ausnehmung kann durch Verdrängung
und/oder Verformung von Borstenfilamenten des Bors-
tenbündels erzeugt sein.
[0035] Bei einer Ausführungsform der Bürste ist vor-
gesehen, dass ein Borstenbündel zwei in Bezug auf sei-
ne Längsachse axial voneinander beabstandete Bündel-
querschnitte aufweist, die sich hinsichtlich Form
und/oder Grüße voneinander unterscheiden.
[0036] Ferner ist es möglich, dass ein Borstenbündel
eine helixförmige, kegelförmige, kegelstumpfförmige
oder kelchförmige Gestalt aufweist. Es ist auch möglich,
dass zumindest ein Borstenbündel der Bürste aufge-
spreizt und damit fächerförmig ist.
[0037] Bei einer Ausführungsform der Bürste ist vor-
gesehen, dass zumindest zwei, vorzugsweise jeweils he-
lixförmige, Borstenbündel miteinander verdrillt sind, so-
dass sie sich gegenseitig umschlingen.
[0038] Die miteinander verdrillten Borstenbündel kön-
nen hierbei beabstandet zueinander miteinander verdrillt
oder gegenseitig kontaktieren und miteinander verdrillt
sein.
[0039] Bei einer Ausführungsform der Bürste ist vor-
gesehen, dass zumindest ein Borstenbündel gekrimpte
und/oder gewellte Borstenfilamente umfasst. Ferner
kann vorgesehen sein, dass zumindest ein Borstenbün-
del Borstenfilamente unterschiedlicher Stärke und/oder
Borstenfilamente aus unterschiedlichen, insbesondere
unterschiedlich steifen Materialien, umfasst. Ferner kann
vorgesehen sein, dass zumindest ein Borstenbündel
Borstenfilamenten mit einem Kornzusatz und/oder mit
einem antibakteriellen Zusatz umfasst.
[0040] Durch einen Kornzusatz kann die Reinigungs-
wirkung des Borstenbündels entsprechend angepasst
werden. Ein antibakterieller Zusatz in den Borstenfila-
menten des Borstenbündels kann die Bildung eines Bi-
ofilms auf den Borstenfilamenten vermeiden oder zumin-
dest verringern.
[0041] Zumindest ein Borstenbündel kann an seinem
freien Bündelende eine nach außen oder nach innen ge-
wölbte Stirnkontur aufweisen. Ferner es möglich, dass
zumindest ein Borstenbündel an seinem freien Bünde-
lende aufgefächert ist.
[0042] Zumindest ein Borstenbündel kann zur Abstüt-
zung eines anderen Borstenbündels an das andere Bors-
tenbündel angelegt sei. Vorzugsweise ist das eine Bors-
tenbündel zur Abstützung des anderen Borstenbündels
dabei mit seinem freien Bündelende an das andere Bors-
tenbündel angelegt. Bei einer anderen Ausführungsform

der Bürste ist vorgesehen, dass zumindest zwei Bors-
tenbündel zur Abstützung eines, insbesondere zwischen
den beiden Borstenbündeln befindlichen, dritten Bors-
tenbündels an das dritte Borstenbündel angelegt sind.
Auch hier können die zumindest zwei Borstenbündel zur
Abstützung des dritten Borstenbündels mit ihren freien
Bündelenden an das dritte Borstenbündel angelegt sein.
[0043] Wenn die Bürste zumindest ein Borstenbündel
mit einem Querschnitt, insbesondere an seinem freien
Bündelende, mit einer eckigen und/oder kantigen Innen-
geometrie und/oder mit einer eckigen und/kantigen Au-
ßengeometrie aufweist, kann zumindest dieses eine
Borstenbündel eine höhere Abrasivität und damit eine
intensivere Reinigungswirkung haben.
[0044] Bei einer Ausführungsform der Bürste ist vor-
gesehen, dass zumindest ein Borstenbündel einen Quer-
schnitt, insbesondere an seinem freien Bündelende, mit
einer runden oder kreisrunden Innengeometrie und/oder
mit einer runden oder kreisrunden Außengeometrie auf-
weist. Dieses Borstenbündel kann aufgrund der runden
oder kreisrunden Innengeometrie und/oder der runden
oder kreisrunden Außengeometrie eine geringere Abra-
sivität aufweisen und damit eine vergleichsweise scho-
nende Reinigung begünstigen.
[0045] Die Eigenschaften der Borstenbündel lassen
sich ferner durch die Verwendung von tapered oder an-
gespitzten Borstenfilamenten und/oder von im Quer-
schnitt dreieckigen, runden, viereckigen, X-förmigen,
rautenförmigen und/oder kreuzförmigen Borstenfilamen-
ten beeinflussen.
[0046] Die Borstenfilamente können beispielsweise
aus den Materialien PA6.12, PA6.10, PA10.10, PA11,
PA4.10, PBT, PP oder auch aus Mischungen aus den
genannten Materialien (bspw. PA6.12 mit PBT-Umman-
telung) bestehen. Die Borstenfilamente können bei-
spielsweise Filamentdicken von 2-15 mils aufweisen
und/oder endseitig verrundet oder auch roh sein.
[0047] Um die zuvor beschriebene Verformung zumin-
dest eines Borstenbündels vorzunehmen, kann eine
nachfolgend beschriebene Vorrichtung zum Formen von
Borstenbündeln eines Borstenbesatzes oder Borstenfel-
des einer Bürste verwendet werden. Die Vorrichtung um-
fasst wenigstens eine Bündeltasche mit zumindest einer
vorzugsweise zumindest zwei darin ausgebildeten Bün-
delaufnahmen und eine Heizvorrichtung. Mit der Heiz-
vorrichtung können in die zumindest eine Bündelaufnah-
me eingebrachte Borstenbündel erwärmt werden. Die
zumindest eine Bündelaufnahme ist bündelformend und
dazu eingerichtet, in die Bündelaufnahme eingebrachte
Borstenbündel im Vergleich zu ihrer vor dem Einführen
in die Bündelaufnahmen vorliegenden Gestalt unter Ein-
wirkung von der Heizeinrichtung abgegebener Wärme
umzuformen, um die durch die Bündelaufnahme vorge-
gebene Formgebung des in die Bündelaufnahme einge-
brachten Borstenbündels zu fixieren.
[0048] Dabei können mehrere Bündelaufnahmen in
zumindest einer Gruppe zusammengefasst sein, wobei
eine Gruppe eine Anzahl von Bündelaufnahmen um-
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fasst, die eine Anzahl von Borstenbündeln eines Bors-
tenbesatzes oder Borstenfeldes, dessen Borstenbündel
mit der Vorrichtung umgeformt werden sollen, entspricht.
Auf diese Weise können sämtliche Borstenbündel des
Borstenfeldes einer Bürste in einem Arbeitsschritt mit der
Vorrichtung zur Individualisierung der Bürste umgeformt
werden.
[0049] Zweckmäßigerweise sind die Bündelaufnah-
men dazu innerhalb einer Gruppe so angeordnet, wie die
Borstenbündel in dem Borstenbesatz der zu bearbeiten-
den Bürste.
[0050] Zumindest eine Bündelaufnahme der Bündel-
tasche der Vorrichtung kann wenigstens zwei in Bezug
auf eine Längsachse der Bündelaufnahmen axial zuein-
ander beanstandete Querschnitte aufweisen, die sich
hinsichtlich Form und/oder Größe voneinander unter-
scheiden. Auf diese Weise wird eine Vorrichtung ge-
schaffen, die eine vielfältige Individualisierung von Bürs-
ten erlaubt.
[0051] Bei einer Ausführungsform der zuvor beschrie-
benen Vorrichtung weist eine Bündelaufnahme der Bün-
deltasche einen Einführkanal auf, der in zumindest zwei
dem Einführkanal nachgelagerte Kanäle der Bündelauf-
nahmen mündet. Mit einer solchen Vorrichtung können
Borstenbündel geformt werden, die sich in ihrem Verlauf
aufspreizen. Die nachgelagerten Kanäle der Bündelauf-
nahmen können Längsachsen aufweisen, die zueinan-
der in einem definierten Winkel, insbesondere in einem
spitzen Winkel ausgerichtet sind. So kann beispielsweise
ein Borstenbündel geformt werden, das eine Y-förmige
Gestalt aufweist.
[0052] Bei einer Ausführungsform der zuvor beschrie-
benen Vorrichtung weist zumindest eine Bündelaufnah-
me der Bündeltasche einen Bündelaufnahmeabschnitt
auf, der durch Mantelflächen zweier Kegel oder Kegel-
stümpfe definiert ist. Dabei können Längsmittelachsen
der Kegel oder Kegelstümpfe deckungsgleich sein. Die
Kegel oder Kegelstümpfe können unterschiedliche Ra-
dien aufweisen. Mit einer solchen Vorrichtung kann ein
Borstenbündel mit einem kelchförmigen Bündelabschnitt
erzeugt werden.
[0053] Bei einer Ausführungsform der zuvor beschrie-
benen Vorrichtung kann sich zumindest eine Bündelauf-
nahme der Bündeltasche, insbesondere ausgehend von
einem Querschnitt der Bündelaufnahmen, vorzugsweise
kelchförmig und/oder konisch, auffächern oder aufsprei-
zen.
[0054] Zur Erzeugung von Borstenbündeln, die in ei-
nem Bündelabschnitt miteinander vereint sind, kann die
Bündeltasche der Vorrichtung zumindest zwei Bündel-
aufnahmen aufweisen, die in einen gemeinsamen Bün-
delaufnahmeabschnitt münden.
[0055] Zur Erzeugung von Borstenbündeln, die in ei-
nem Bündelabschnitt miteinander vereint sind, kann die
Bündeltasche beispielsweise auch zumindest eine Bün-
delaufnahme aufweisen, die zur Aufnahme von wenigs-
tens zwei Borstenbündeln eingerichtet ist und/oder die
einen gemeinsamen Bündelaufnahmeabschnitt für zu-

mindest zwei Borstenbündel umfasst.
[0056] Um ein möglichst schnelles Umformen von
Borstenbündeln zu begünstigen, kann die zumindest ei-
ne Bündeltasche wenigstens ein Wärmetauschelement
aufweisen, das einen Wärmeaustausch begünstigt. Mit-
hilfe des zumindest einen Wärmetauschelements der
Bündeltasche kann die Bündeltasche schneller von der
Heizvorrichtung auf die für die Umformung oder Verfor-
mung der Borstenbündel erforderliche Temperatur ge-
bracht werden. Das zumindest eine Wärmetauschele-
ment der Bündeltasche kann nach erfolgreichem Umfor-
men eines Borstenbündels ein Abkühlen der Bündelta-
sche und eines darin befindlichen Borstenbündels be-
schleunigen.
[0057] Als Wärmetauschelement kann beispielsweise
eine Kühl- und/oder Heizrippe und/oder eine Kühl-
und/oder Heizlamelle dienen.
[0058] Alternativ oder ergänzend zu dem zumindest
einen Wärmetauschelement kann die Bündeltasche eine
Oberflächenstruktur haben, die einen Wärmeaustausch
begünstigt. So ist es z.B. möglich, die Bündeltasche an
ihrer Außenseite mit einer Oberflächenrauheit Ra von
1,6 mm bis 50 mm zu versehen. Durch die Oberflächen-
rauheit kann eine äußere Oberfläche der Bündeltasche
vergrößert werden, was eine Wärmeaufnahme beim Er-
hitzen der Bündeltasche ebenso wie eine Wärmeabgabe
beim Abkühlen der Bündeltasche beschleunigt.
[0059] Für eine vorzugsweise vollautomatisierte
Handhabung von Borstenbündeln und/oder Bündelta-
schen bei der Verwendung der Vorrichtung kann diese
zumindest einen Bündelgreifer und/oder zumindest ei-
nen Bündeltaschengreifer aufweisen. Sowohl der zumin-
dest eine Bündelgreifer als auch der zumindest eine Bün-
deltaschengreifer können bei einer Ausführungsform der
Vorrichtung zwischen einer Ausgangsposition und einer
Bearbeitungsposition beweglich sein.
[0060] Um ein Einführen von Borstenbündeln in die zu-
mindest eine Bündeltasche der Vorrichtung zu erleich-
tern, kann dem zumindest einen Bündeltaschengreifer
und/oder dem zumindest einen Bündelgreifer, vorzugs-
weise jeweils, ein Vibrator zugeordnet sein. Mithilfe des
wenigstens einen Vibrators können die Bündeltasche
und/oder ein mit dem Bündelgreifer gehaltenes Borsten-
bündel in Vibration versetzt werden. Durch die Vibratio-
nen können die Borstenfilamente des zumindest einen
Borstenbündels leichter in die Bündeltasche hineinglei-
ten.
[0061] Um die Bündeltasche zur Umformung oder Ver-
formung von Borstenbündeln gleichmäßig und/oder zü-
gig erwärmen zu können, kann die zumindest eine Bün-
deltasche eine Wandung mit konstanter und vorzugswei-
se möglichst dünner Wandstärke aufweisen. Dabei kann
eine innere Kontur der Bündeltasche einer äußeren Kon-
tur der Bündeltasche angeglichen sein. Dabei kann eine
äußere Kontur der Bündeltasche übereinstimmend mit
einer inneren Kontur der Bündeltasche sein.
[0062] Das Einführen von Borstenbündeln in die Bün-
deltasche wird erleichtert, wenn die Einführöffnung der
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zumindest einen Bündeltasche mit einem Einführtrichter
versehen ist. Die Bündeltasche kann ferner eine, vor-
zugsweise stofflich homogene, monolithische Einheit bil-
den oder sein. Eine besonders hohe Gestaltungsfreiheit
bezüglich der Formgebung der Bündeltasche lässt sich
erzielen, wenn die Bündeltasche 3-D-gedruckt ist. Auf
diese Weise können die Bündeltaschen besonders kom-
plexe Innenstrukturen aufweisen. So sind Bündelta-
schen denkbar, die z.B. eine schraubenlinienförmige In-
nenstruktur zur Aufnahme eines Borstenbündels aufwei-
sen und die aufgrund ihrer Formgebung einem darin zur
Verformung Umformung angeordneten Borstenbündel
eine schraubenlinienförmige Ziel-Form aufprägen.
[0063] Je nach Anwendungsfall kann es vorteilhaft
sein, mithilfe der Bündeltasche umgeformte Borstenbün-
del nachträglich noch zu bearbeiten. Zu diesem Zweck
kann die zumindest eine Bündeltasche der Vorrichtung
eine Austrittsöffnung aufweisen, die vorzugsweise in
oder an einer der Einführöffnung der Bündeltasche ge-
genüberliegenden Seite der Bündeltasche angeordnet
ist. Aus dieser Austrittsöffnung können freie Filamenten-
den eines in der Bündeltasche angeordneten Borsten-
bündels aus der Bündeltasche herausragen und für eine
Nachbearbeitung, beispielsweise für eine Fräsbearbei-
tung und/oder eine Schleifbearbeitung, zugänglich sein.
[0064] Die Bündeltasche der Vorrichtung kann ferner
mit einer Einführöffnung für ein Borstenbündel und mit
wenigstens einem seitlichen Ausbruch versehen sein.
Durch die Einführöffnung der Bündeltasche kann zumin-
dest ein Borstenbündel in die Bündeltasche eingeführt
werden. Durch den seitlichen Ausbruch der Bündelta-
sche kann ein Verdrängermittel der Vorrichtung zur Pro-
filierung eines in die Bündeltasche eingeführten Borsten-
bündels und/oder Erzeugung einer Ausnehmung inner-
halb des Borstenbündels in die Bündeltasche einge-
bracht werden.
[0065] Auch diese Vorrichtung ist mittels der Bündel-
tasche dazu eingerichtet, ein in die Bündeltasche einge-
führtes Borstenbündel ausgehend von einer unverform-
ten Ausgangsform in eine gewünschte Ziel-Form unter
Einwirkung von Wärme, die von der Heizvorrichtung auf
die Bündeltasche und damit auch auf das darin befindli-
che Borstenbündel abgegeben wird, umzuformen.
[0066] Auf diese Weise wird eine Vorrichtung zum For-
men von Borstenbündeln geschaffen, die eine Individu-
alisierung von Borstenbündeln gestattet und damit letzt-
endlich die Gestaltungsmöglichkeiten zur Individualisie-
rung von Bürsten, die mit den geformten Borstenbündeln
ausgestattet werden, erweitert. Darüber hinaus bietet die
erfindungsgemäße Vorrichtung auch die Möglichkeit, die
Wirksamkeit von Borstenbündeln durch Aufprägung ei-
ner technisch wirksamen Form zu verbessern. Je nach
Anwendungsfall ist es denkbar, die Borstenbündel in un-
terschiedlichste Formen zu bringen. So ist es denkbar,
beispielsweise besonders spitz zulaufende Borstenbün-
del, Borstenbündel deren Borstenfilamente einer
Schraubenlinie folgen oder auch Borstenbündel, die an
ihrem einen Ende eine erste Querschnittsform und an

ihrem zweiten Ende eine zweite Querschnittsform auf-
weisen, während sich der Querschnitt des Borstenbün-
dels im Verlauf vom ersten Ende hin zum zweiten Ende
fließend verändert, herzustellen.
[0067] Dem in die Bündeltasche der Vorrichtung ein-
geführten Borstenbündel wird die von der Bündeltasche
vorgegebene Form aufgeprägt. So kann das noch un-
verformte Borstenbündel, bevor es in die Bündeltasche
eingeführt wird, beispielsweise eine zylindrische oder
leicht konische Ausgangsform aufweisen. Hat nun die
Bündeltasche, insbesondere eine Aufnahme der Bündel-
tasche, in die das Borstenbündel eingeführt wird, eine
von dieser Ausgangsform abweichende Form, passt das
Borstenbündel seine Form oder Gestalt beim Einführen
in die Bündeltasche zwangsweise an die von der Bün-
deltasche vorgegebene Form an.
[0068] Durch die über die Bündeltasche auf das darin
befindliche zumindest eine Borstenbündel abgegebene
Wärme der Heizvorrichtung kann die von der Bündelta-
sche vorgegebene Form, die das in der Bündeltasche
befindliche Borstenbündel angenommen hat, fixiert wer-
den. Die von der Heizvorrichtung abgegebene Wärme
bewirkt eine Art Spannungsarmglühen des in der Bün-
deltasche verformt gehaltenen Borstenbündels. So kön-
nen die von und/oder in der Bündeltasche verformt ge-
haltenen Borstenfilamente des Borstenbündels unter
Einwirkung der Wärme ihre Struktur entsprechend än-
dern, wodurch letztendlich die geänderte Formgebung
des Borstenbündels fixiert werden kann.
[0069] Über den seitlichen Ausbruch der Bündeltasche
kann das Verdrängermittel in die Bündeltasche und dabei
zwischen Borstenfilamente des zumindest einen in der
Bündeltasche befindlichen Borstenbündels eingeführt
werden. Durch das Verdrängermittel werden Borstenfi-
lamente des Borstenbündels seitlich verdrängt. Mithilfe
des Verdrängermittels kann das in der Bündeltasche be-
findliche Borstenbündel mit einer innerhalb des Borsten-
bündels ausgebildeten Ausnehmung versehen werden.
Die von der Heizvorrichtung abgegebene Wärme bewirkt
hierbei, dass die von dem Verdrängermittel innerhalb des
Borstenbündels erzeugte Ausnehmung nach Entfernen
des Borstenbündels aus der Bündeltasche erhalten
bleibt. Hierbei kann es vorteilhaft sein, das Verdränger-
mittel in seiner Verdrängerstellung innerhalb der Bündel-
tasche zu belassen, während die Bündeltasche und das
darin befindliche Borstenbündel mittels der Heizvorrich-
tung erwärmt werden. Das Verdrängermittel kann quer
oder rechtwinklig zu einer Einführrichtung eines Borsten-
bündels in die Bündeltasche einführbar sein und/oder
eingeführt werden.
[0070] Mithilfe der Vorrichtung zum Formen von Bors-
tenbündeln lassen sich so besonders aufwändig gestal-
tete Borstenbündel erzeugen, die einen hohen Individu-
alisierungsgrad damit ausgestatteter Bürsten ermögli-
chen.
[0071] Die Bündeltasche kann zwei sich gegenüber-
liegende, seitliche Ausbrüche aufweisen. Die beiden
Ausbrüche können so an der Bündeltasche angeordnet
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sein, dass ein Aufnahmeraum der Bündeltasche, in den
das zumindest eine Borstenbündel eingeführt werden
kann, zwischen den beiden Ausbrüchen liegt. Das Ver-
drängermittel der Vorrichtung kann durch den einen Aus-
bruch durch den Aufnahmeraum der Bündeltasche hin-
durch gesteckt werden und durch den anderen Ausbruch
der Bündeltasche aus dieser austreten. Somit wird si-
chergestellt, dass das Verdrängermittel die Bündelta-
sche, insbesondere ihren Aufnahmeraum, vollständig
durchragt und dadurch die gewünschte Ausnehmung in-
nerhalb des Borstenbündels durch Verdrängung der
Borstenfilamente eines in der Bündeltasche befindlichen
Borstenbündels erzeugt.
[0072] Der zumindest eine Ausbruch der Bündelta-
sche kann so groß sein, dass er eine Ausnehmung in
dem Borstenbündel erzeugt, die einerseits durch einen
ersten geschlossenen Bündelabschnitt, der zwischen
der Ausnehmung und einem freien Ende des Borsten-
bündels liegt, und andererseits durch einen zweiten ge-
schlossenen Bündelabschnitt, der zwischen der Ausneh-
mung und einem borstenträgerseitigen Ende des Bors-
tenbündels liegt, begrenzt wird.
[0073] Der geschlossene Bündelabschnitt, der be-
nachbart zum freien Ende des Borstenbündels angeord-
net ist, kann, ebenso wie der geschlossene Bündelab-
schnitt, der benachbart zum borstenträgerseitigen Ende
des Borstenbündels angeordnet ist, beispielsweise eine
Länge aufweisen, die 5 % einer Gesamtlänge des Bors-
tenbündels, gemessen in Längserstreckungsrichtung
der Borstenfilamente des Borstenbündels, beträgt.
Übertragen auf die Bündeltasche kann dies bedeuten,
dass ein erster geschlossener oder ausbruchsfreier Ab-
schnitt der Bündeltasche, der zwischen dem Ausbruch
und der Einführöffnung der Bündeltasche angeordnet ist,
und ein zweiter geschlossener oder ausbruchsfreier Ab-
schnitt der Bündeltasche, der zwischen dem Ausbruch
und einem der Einführöffnung der Bündeltasche gegen-
überliegend angeordneten Ende der Bündeltasche an-
geordnet ist, eine Länge von jeweils zumindest 5 % einer
Gesamtlänge der Bündeltasche betragen.
[0074] Der zumindest eine Ausbruch der Bündelta-
sche kann bei einer Ausführungsform der Vorrichtung
eine zwischen der Einführöffnung der Bündeltasche und
einem der Einführöffnung der Bündeltasche gegenüber-
liegend angeordneten Ende der Bündeltasche gemes-
sene Länge aufweisen, die zwischen 10% und 90% oder
95%, insbesondere zwischen 50 % und 90 % der in der-
selben Richtung gemessenen Gesamtlänge der Bündel-
tasche beträgt.
[0075] Um den zumindest einen Ausbruch der Bündel-
tasche verschließen zu können, während ein Borsten-
bündel in die Bündeltasche eingeführt wird, kann es vor-
teilhaft sein, wenn die Vorrichtung zumindest ein Ver-
schlussmittel aufweist. Das Verschlussmittel der Vorrich-
tung kann dazu eingerichtet sein, den wenigstens einen
seitlichen Ausbruch der wenigstens einen Bündeltasche
zumindest zeitweise zu verschließen. Mit dem Ver-
schlussmittel kann effektiv verhindert werden, dass Bors-

tenfilamente eines in die Bündeltasche eingeführten
Borstenbündels aus Versehen aus dem Ausbruch der
Bündeltasche herausgeschoben werden oder geraten.
[0076] Vorteilhaft kann es ferner sein, wenn die Vor-
richtung zumindest ein Bearbeitungsmittel zum Bearbei-
ten eines Borstenbündels aufweist, insbesondere einen
Fräser und/oder einen Schleifer.
[0077] Um ein Abkühlen der Bündeltasche und eines
darin befindlichen Borstenbündels zu beschleunigen,
kann die Vorrichtung ferner eine Kühlvorrichtung aufwei-
sen.
[0078] Bei einer Ausführungsform der Vorrichtung er-
streckt sich die Heizvorrichtung über einen Bereich, der
ein Kreisringsegment mit einem Winkelbereich zwischen
180° und 270° abdeckt. Eine, beispielsweise die bereits
zuvor erwähnte, Kühlvorrichtung der Vorrichtung kann
sich über einen Bereich erstrecken, der ein Kreisringseg-
ment mit einem Winkelbereich zwischen 180° und 90°
abdeckt.
[0079] Bei einer Ausführungsform der Vorrichtung
weist die Heizvorrichtung eine Heizplatte auf, vorzugs-
weise die sich über einen Bereich erstreckt, der ein Kreis-
ringsegment mit einem Winkelbereich beispielsweise
zwischen 180° und 270° abdeckt. Eine, beispielsweise
die bereits zuvor erwähnte, Kühlvorrichtung der Vorrich-
tung kann eine Kühlplatte aufweisen, vorzugsweise die
sich über einen Bereich erstreckt, der ein Kreisringseg-
ment mit einem Winkelbereich beispielsweise zwischen
180° und 90° abdeckt.
[0080] Diese Art von Heizvorrichtung und Kühlvorrich-
tung eignet sich in besonderem Maße zum Einsatz bei
einer Bürstenherstellungsmaschine, wie sie nachfolgend
näher beschrieben wird und die einen Rundschalttisch
aufweist, mittels dessen Bündeltaschen und darin be-
findliche Borstenbündel zwischen unterschiedlichen Sta-
tionen der Bürstenherstellungsmaschine transportiert
werden können.
[0081] Bei einer Ausführungsform der Vorrichtung ist
vorgesehen, dass diese eine Bündelspreizvorrichtung
aufweist. Die Bündelspreizvorrichtung ist dazu eingerich-
tet, insbesondere benachbarte Borstenbündel vor dem
Einführen in die Bündeltasche, insbesondere in die Bün-
delaufnahmen, zu spreizen. Dies kann das Einführen der
Borstenbündel in die Bündeltasche vereinfachen. Durch
das Spreizen der Borstenbündel kann ein Abstand zwi-
schen zwei benachbarten Bündeln vergrößert werden.
[0082] Die Vorrichtung kann ferner eine Befeuchtungs-
vorrichtung zum Befeuchten und/oder Bedampfen der
Borstenbündel aufweisen. Durch das Befeuchten
und/oder Bedampfen der Borstenbündel können Bors-
tenfilamente, aus denen die Borstenbündel bestehen,
zusammengehalten werden. So können die Borstenbün-
del zumindest zeitweise eine kompaktere Gestalt anneh-
men. Dies begünstigt ein Einführen der Borstenbündel
in die Bündeltasche, insbesondere in die Bündelaufnah-
men der Bündeltasche.
[0083] Die Vorrichtung kann eine Steuereinheit auf-
weisen, die dazu eingerichtet ist, die Heizvorrichtung so
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anzusteuern, dass die Borstenbündel in der Bündelta-
sche gemäß definierter Wärmeverlaufskurven erwärmt
werden. Die Heizvorrichtung und/oder die Bündeltasche,
hier insbesondere die Bündelaufnahmen, können dazu
eingerichtet sein, die Borstenbündel durch Wärmeleitung
mittels mechanischen Kontaktes, durch Induktion
und/oder Konvektion, bevorzugt mittels eines temperier-
ten Fluids, und/oder mittels Wärmestrahlung zu erwär-
men.
[0084] Eine, beispielsweise die bereits zuvor erwähn-
te, Kühlvorrichtung der Vorrichtung kann dazu eingerich-
tet sein, die Borstenbündel mittels eines temperierten
Fluids, insbesondere mittels Druckluft und/oder mittels
Stickstoffs zu kühlen. Die Kühlvorrichtung kann hierzu
beispielsweise eine Kaltluftpistole, ein Vortexrohr
und/oder ein Wirbelrohr umfassen.
[0085] Die Bündeltasche kann durch Erodieren
und/oder durch 3D-Drucken und/oder durch Fräsen
und/oder aus dünnen, nachträglich miteinander verbun-
denen Schichten und/oder Platten hergestellt sein.
[0086] Die Bündelaufnahmen der Bündeltasche kön-
nen eine Oberflächenrauheit von höchstens 6,3 mm auf-
weisen. Dies kann ein Einführen der Borstenbündel in
die Bündelaufnahmen begünstigen. Die Bündelaufnah-
men können ferner in Einschubrichtung der Borstenbün-
del geschliffen, insbesondere strömungsgeschliffen,
und/oder poliert sein. Auch dies kann einen Widerstand
beim Einführen der Borstenbündel reduzieren und ein
zielgerichtetes Einführen der Borstenbündel in die Bün-
delaufnahmen begünstigen. Ferner ist es möglich, dass
die Bündelaufnahmen eine Oberflächenbeschichtung
aufweisen, um ihre Oberflächenrauheit zu reduzieren.
[0087] Die Vorrichtung kann eine Saugvorrichtung auf-
weisen, mit der ein Unterdruck an die Bündeltasche, ins-
besondere an die Bündelaufnahmen, anlegbar ist. Auch
dies kann ein Einführen der Borstenbündel in die Bün-
deltasche, insbesondere in die Bündelaufnahmen be-
günstigen. Durch den angelegten Unterdruck können die
Borstenbündel in die Bündelaufnahmen der Bündelta-
schen eingesaugt werden.
[0088] Die Bündeltasche kann gelocht sein, dies ins-
besondere seitlich. Dies kann einen Wärmeaustausch
beim Erwärmen und anschließenden Abkühlen der Bors-
tenbündel über die Bündeltasche begünstigen. Ferner
kann die Bündeltasche zumindest einen Strömungska-
nal aufweisen. So ist es möglich, beispielsweise ein er-
wärmtes und/oder ein gekühltes Fluid zum Wärmeein-
trag und/oder zum Abkühlen der Borstenbündel durch
die Bündeltasche zuleiten.
[0089] Die Vorrichtung kann ferner eine Ableitvorrich-
tung aufweisen, über die mit der Heizvorrichtung erwärm-
tes Fluid, insbesondere warme Luft, in die Umwelt abge-
leitet werden kann. Wenn die Vorrichtung, insbesondere
die Heizvorrichtung im Umluftbetrieb betrieben werden
soll, kann es vorteilhaft sein, wenn die Vorrichtung, ins-
besondere die Heizvorrichtung, ein geschlossenes Sys-
tem aufweist, insbesondere ein Umluftsystem, in dem
von der Heizvorrichtung erwärmtes Fluid, insbesondere

erwärmte Luft, zirkulieren kann. Die Verwendung eines
geschlossenen Systems, beispielsweise eines Umluft-
systems, kann helfen, Energie beim Erwärmen der Bün-
deltasche und der darin befindlichen Borstenbündel zu
sparen.
[0090] Zur Überwachung eines Wärmeeintrags in die
Bündeltasche kann die Vorrichtung eine, beispielsweise
die bereits zuvor erwähnte Steuereinheit und/oder eine
Regeleinheit aufweisen.
[0091] Ferner kann die Vorrichtung zumindest einen
Temperatursensor aufweisen, mit dem eine Temperatur
der Bündeltasche bestimmbar ist. Bei einer bevorzugten
Ausführungsform der Vorrichtung sind mehrere Tempe-
ratursensoren vorgesehen, mit denen die Temperatur
der Bündeltasche an verschiedenen Stellen bestimmbar
ist. Mit mehreren Temperatursensoren lässt sich eine ge-
nauere Temperaturverteilung an und/oder zumindest
mittelbar auch in der Bündeltasche bestimmen.
[0092] Wenn zum Erwärmen der in der Bündeltasche
befindlichen Borstenbündel ein temperiertes Fluid ein-
gesetzt werden soll, kann es zweckmäßig sein, wenn die
Vorrichtung zumindest einen Temperatursensor an der
Heizvorrichtung und/oder in oder an einem Einströmka-
nal und/oder in oder an einem Ausströmkanal aufweist.
[0093] Sämtliche zuvor erwähnten Temperatursenso-
ren können bei der Überwachung des Wärmeeintrags in
die Bündeltasche durch die Steuereinheit und/oder die
Regeleinheit der Vorrichtung genutzt werden.
[0094] Bei einer Ausführungsform der Vorrichtung
kann eine Querschnittsfläche einer Bündelaufnahme we-
nigstens 20% größer als eine Gesamt-Querschnittsflä-
che von einzelnen Borstenfilamenten sein, die in diese
Bündelaufnahme eingeführt werden sollen. Somit weist
die Bündelaufnahme ein Übermaß zu den Borstenbün-
deln auf, wodurch sich die Borstenbündel leichter in die
Bündelaufnahme einführen lassen können.
Bei einer Ausführungsform der Vorrichtung ist zumindest
ein Teil der Heizvorrichtung in die Bündeltasche der Vor-
richtung integriert. Dies kann eine effiziente Erwärmung
von in der Bündeltasche befindlichen Borstenbündeln
begünstigen.
[0095] Die Vorrichtung kann eine Führung für einen,
beispielsweise für den bereits zuvor erwähnten, Bündel-
greifer, eine Führung für das zumindest eine Verdrän-
germittel und/oder eine Führung für das zumindest eine
bereits zuvor erwähnte Verschlussmittel der Vorrichtung
aufweisen.
[0096] Die Erfindung wird nun anhand von Ausfüh-
rungsbeispielen näher beschrieben. Die Erfindung ist
aber nicht auf diese Ausführungsbeispiele beschränkt.
Weitere Ausführungsbeispiele ergeben sich durch Kom-
bination der Merkmale einzelner oder mehrerer Schutz-
ansprüche untereinander und/oder in Kombination ein-
zelner oder mehrerer Merkmale der Ausführungsbeispie-
le.
[0097] Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Zahn-
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bürste mit einem Bürstenkopf, an dem ein
Borstenfeld mit mehreren Borstenbün-
deln ausgebildet ist,

Fig. 2 die in Figur 1 gezeigte Zahnbürste mit ab-
genommenem Bürstenkopf,

Fig. 3 bis 5 tabellarische Übersichten von unter-
schiedlichen Formen zur Veranschauli-
chung möglicher Bündel-Geometrien, in
die die im Borstenfeld der Zahnbürste aus
den Figuren 1 und 2 umgeformt werden
können, sowie

Fig. 6 bis 8 drei unterschiedliche Borstenfelder mit
Borstenbündeln, von denen zumindest
einzelne Borstenbündel Geometrien aus
den tabellarischen Übersichten der Figu-
ren 3 bis 5 aufweisen.

[0098] Die Figuren 1 und 2 zeigen eine im Ganzen mit
1 bezeichnete Bürste, die als Zahnbürste ausgebildet ist.
[0099] Die Bürste 1 weist ein Borstenfeld 2 auf, das
mehrere Borstenbündel 3 umfasst. Das Borstenfeld 2 ist
an einem Borstenträger 4 ausgebildet, der als Bürsten-
kopf in eine Aufnahme 5 an einem Griff 6 der Bürste 1
eingesetzt werden kann.
[0100] Das in den Figuren 1 und 2 dargestellte Bors-
tenfeld 2 zeigt die Borstenbündel 3 noch vor ihrer Ver-
formung und damit entsprechend ihrer unveränderten
Ausgangsform. Welche Gestalt ein solches Borstenfeld
2 nach Verformung zumindest einzelner der Borstenbün-
del 3 annehmen kann, ist beispielhaft in den Figuren 6
bis 8 gezeigt.
[0101] Durch Anwendung des zuvor bereits ausführ-
lich beschriebenen und auch in den Ansprüchen darge-
legten Verfahrens zur Herstellung einer Bürste 1 wird
zumindest eines der Borstenbündel 3 des Borstenfeldes
2 derart dauerhaft umgeformt, dass zumindest ein Bors-
tenfilament des Borstenbündels 3 nach der Verformung
einen gebogenen und/oder geknickten Verlauf aufweist.
[0102] Zusätzlich oder alternativ dazu kann zumindest
ein Borstenbündel 3 an seinem freien Bündelende einen
rotationsunsymmetrischen Querschnitt aufweisen, wie
ihn die beiden äußeren Borstenbündel 3A und 3B des
Borstenträgers 4 gemäß den Figuren 1 und 2 zeigen.
Den rotationsunsymmetrischen Querschnitt kann das
Borstenbündel 3 auch durch Verformung erhalten.
[0103] Durch die Verformung der Borstenbündel 3 des
Borstenfeldes 2 können die zumindest zum Teil noch un-
verformten Borstenbündel 3 des Borstenfeldes 2 grund-
sätzlich jede der in den tabellarischen Übersichten der
Figuren 3-5 gezeigten Formen annehmen.
[0104] Jede der gezeigten Formen begünstigt die In-
dividualisierung von Bürsten und hat dabei auch einen
bestimmten technischen Effekt, der beispielsweise die
Gebrauchseigenschaften, wie die Reinigungswirkung
oder Putzeigenschaften, oder aber auch die Wirtschaft-

lichkeit bei der Herstellung der Bürsten positiv beeinflus-
sen kann.
[0105] Durch Rückgriff auf die in den tabellarischen
Übersichten der Figuren 3-5 gezeigten Formen kann so-
mit beispielsweise eine Bürste 1 geschaffen werden, bei
der zumindest zwei Borstenbündel 3 in einem gemein-
samen Bündelabschnitt vereinigt sind. Ein derartiges
Borstenbündel 3 ist beispielsweise in den Darstellungen
B16 und C16 der Figur 5 gezeigt. Ferner ist es möglich,
auch eine Bürste 1 bereitzustellen, die zumindest ein
Borstenbündel 3 aufweist, das an seinem freien Bünde-
lende in zumindest zwei voneinander separate Bünde-
lendabschnitte aufgeteilt ist. Ein derartiges Borstenbün-
del 3 ist beispielsweise in den Darstellungen A18 bis C18
der Figur 5 wiedergegeben.
[0106] Ferner ist es möglich, eine Bürste 1 bereitzu-
stellen, bei der zumindest ein Borstenbündel 3 eine Aus-
nehmung aufweist, wie sie beispielsweise in Darstellung
D18 oder auch in den Darstellungen A17 bis D17 der
Figur 5 gezeigt sind.
[0107] Die Form gemäß Darstellung D18 zeigt eine
Ausnehmung 7 in einem Borstenbündel 3. Die Ausneh-
mung 7 wurde dabei durch Verdrängung und/oder Ver-
formung von Borstenfilamenten des Borstenbündels 3
mithilfe eines Verdrängermittels, insbesondere mithilfe
eines nadelförmigen Verdrängermittels, erzeugt.
[0108] Viele der in den Figuren 3-5 gezeigten Ausfüh-
rungsformen von Borstenbündeln 3 weisen zwei in Be-
zug auf eine Längsachse des Borstenbündels 3 axial
voneinander beabstandete Bündelquerschnitte auf, die
sich hinsichtlich Form und/oder Größe voneinander un-
terscheiden - so z.B. bei den Abbildungen A19 bis H19
der Figur 5. Borstenbündel 3, die nach ihrer Verformung
in dem Borstenfeld 2 der Bürste 1 eine helixförmige, ke-
gelförmige, die kugelstumpfförmige der kelchförmige
Gestalt aufweisen oder zu einem Fächer aufgespreizt
sind, sind ebenfalls in den Darstellungen A19 bis H19
der Figur 5 gezeigt.
[0109] Die Darstellung E18 der Figur 5 zeigt ein he-
lixförmig gewundenes oder gewendeltes Borstenbündel
3. Darstellung F18 zeigt drei jeweils für sich helixförmig
umgeformte Borstenbündel 3, die zudem miteinander
verdrillt sind. Borstenbündel 3 mit gekrimpten und/oder
gewellten Borstenfilamenten 3 sind in den Darstellungen
E16 bis J16 der Figur 5 und zum Teil auch in den Figuren
7 und 8 wiedergegebenen. Grundsätzlich ist es möglich,
Borstenbündel 3 aus Borstenfilamenten zusammenzu-
stellen, die unterschiedliche Stärke haben und/oder aus
unterschiedlichen, insbesondere unterschiedlich steifen
oder elastischen Materialien bestehen. Ferner können
Borstenfilamente für die Borstenbündel 3 verwendet wer-
den, die einen Kornzusatz und/oder einen antibakteriel-
len Zusatz aufweisen.
[0110] Die Darstellung I18 der Figur 5 zeigt zwei ge-
bogene Borstenbündel 3, die zur Abstützung eines drit-
ten, zwischen den beiden Borstenbündeln 3 angeordne-
ten Borstenbündels 3 an das dritte Borstenbündel 3 an-
gelegt sind. Hierbei kontaktieren die beiden äußeren
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Borstenbündel 3 das dritte Borstenbündel 3 mit ihren frei-
en Bündelende.
[0111] Zur Erzeugung einer Bürste 1, die zumindest
ein Borstenbündel 3 mit einem Querschnitt aufweist, der
eine eckige und/oder kantige Innengeometrie und/oder
eine eckige und/oder kantige Außengeometrie aufweist,
kann beispielsweise auf die Formen A15 bis D15 zurück-
gegriffen werden. Auch andere Formen der Figuren 3-5
weisen Querschnitte auf, die eine eckige und/oder kan-
tige Innengeometrie und/oder eine eckige und/oder kan-
tige Außengeometrie aufweisen.
[0112] Zur Erzeugung einer Bürste 1, die zumindest
ein Borstenbündel 3 aufweist, das einen Querschnitt, ins-
besondere an seinem freien Bündelende, mit einer run-
den oder kreisrunden Innengeometrie und/oder mit einer
runden oder kreisrunden Außengeometrie hat, kann bei-
spielsweise auf die entsprechenden Formen in den Zei-
len 8-13 der tabellarischen Übersicht von Formen aus
Figur 4 zurückgegriffen werden.
[0113] Um das zumindest eine Borstenbündel 3 der
Bürste 1 ausgehend von einer unverformten Ausgangs-
form dauerhaft umzuformen, so dass zumindest ein
Borstenfilament des Borstenbündels 3 nach der Verfor-
mung einen gebogenen und/oder geknickten Verlauf auf-
weist, kann es vorteilhaft sein, das Borstenbündeln 3 und
die Borstenfilamente des Borstenbündels 3 zunächst in
eine Zielform zu bringen, dann in der Zielform zu halten
und gleichzeitig Wärme zu applizieren. Durch die Appli-
kation von Wärme kann sich eine Molekülstruktur der
verformt gehaltenen Borstenbündel 3 gemäß der Ziel-
form verändern, so dass das Borstenbündel 3 nach dem
Abkühlen des Borstenbündels 3 in der umgeformten Ziel-
form verbleibt.
[0114] Zur Verformung des Borstenbündels 3 können
Werkzeuge wie beispielsweise Verdrängermittel
und/oder vorzugsweise beheizbare Bündeltaschen zum
Einsatz kommen. Die Bündeltaschen können formge-
bende Bündelaufnahmen aufweisen, die entsprechend
den in den Figuren 3 bis 8 gezeigten Formen von Bors-
tenbündeln 3 geformt sind. Die Bündeltaschen werden
somit als Formwerkzeuge verwendete, um die Borsten-
bündel 3 umzuformen.
[0115] Die Borstenbündel 3 können durch Verände-
rung ihrer Geometrie vorteilhafte Eigenschaften erhal-
ten, die sie vor ihrer Verformung noch nicht hatten. Diese
Eigenschaften können in die Gruppen Reinigungswir-
kung, Design/Marketing und Produktionseigenschaften
eingeteilt werden. Diese Gruppen können wiederum wie
folgt untergliedert werden:

Reinigungswirkung:

[0116] Durch gezielte Verformung von Borstenbün-
deln lässt sich die Steifigkeit der Borstenbündel 3 verän-
dern. Bestimmte Verformungen, die weiter unten noch
erläutert werden, wirken dabei

- abrasivitätssteigernd bzw. bündelstärkend oder

auch
- sensitivitätssteigernd bzw. bündelerweichend

[0117] Durch gezielte Verformung lässt sich auch die
Reinigungswirkung der Borstenbündel 3 anpassen.
Durch gezielte Verformung eines Borstenbündels 3 kann
das Borstenbündel 3 beispielsweise ein spitzzulaufen-
des Bündelende erhalten. Hierbei haben einzelne Bors-
tenfilamente, die die Spitze des Borstenbündels bilden,
einen Überstand zu den übrigen Borstenfilamenten und
kommen so an Stellen, zum Beispiel in Zahnzwischen-
räume, in Zahngrübchen oder auch in Zahnfissuren, an
die sie ohne Verformung nicht gelangen würden.
[0118] Die Abrasivität der Borstenbündel 3 steigernde
Geometrien sind in den nachfolgend aufgelisteten Dar-
stellungen aus den tabellarischen Übersichten der Figu-
ren 3 bis 5 gezeigt:
Mithilfe kantiger Innen- und/oder Außengeometrien ge-
mäß den Formen A1, C1, E1, J1, A2, B2, C2, D2, F2,G2,
H2, I2, J2, A3, B3, C3, D3, E3, G3, J3, C4, E4, G4, A6,
H8, I8, J8, A9, B9, D9, E9, F9, H9, I9, J9, A10, B10, G10,
H10, C11, E11, H11, E12, A13, A15 erhalten die Bors-
tenbündel 3 eine höhere Abrasivität und/oder eine Bün-
delstärkung. Derartig geformte Borstenbündel 3 können
steifer als unverformte Borstenbündel 3 sein.
[0119] Auch stützende Bündelstellungen, wie gemäß
Form I18, können zu einer höheren Steifigkeit der abge-
stützten Borstenbündel 3 beitragen.
[0120] Mithilfe eines kantigen Frässchnittes, wie ge-
mäß den Formen D16, C18 (teilweise), A20 (teilweise)
und B20 (teilweise) kann die Abrasivität eines Borsten-
bündels ebenfalls gesteigert werden.
[0121] Ferner können die Putzeigenschaften der Bors-
tenbündel 3 durch gezielte Kombination der Borstenfila-
mente, aus denen die Borstenbündel 3 gebildet sind, be-
einflusst werden. So lassen sich Borstenbündel 3 aus
Borstenfilamenten bilden, die unterschiedliche Filament-
geometrien und/oder unterschiedliche Materialstärken
aufweisen und/oder aus unterschiedlichen Werkstoffen
bestehen. Ferner können Borstenfilamente mit Kornzu-
sätzen, aus steiferem Filament-Werkstoff wie PBT oder
Mischungen aus den zuvor bereits genannten Materia-
lien und / oder mit höherem Füllgrad (vor und/oder nach
dem Verformen) gebildet werden.
[0122] Sensitivitätssteigernde bzw. abrasivitätsmil-
dernde Formen zeigen folgende Darstellungen aus den
tabellarischen Übersichten der Figuren 3 bis 5:
Mithilfe weicher Innen- und / oder Außengeometrien, wie
die der Formen B1, D1, G1, H1, I1, H3, I3, H4, I4, C5,
D5, E5, F5, A8, B8, C8, D8, E8, F8, G8, C9, C10, D10,
E10, F10, I10, A11, I11, J11, A12, B12, C12, D12, H12,
I12, J12, D15 können weichere Borstenbündel 3 erzeugt
werden.
[0123] Eine gewisse Federelastizität erhalten Borsten-
bündel 3 durch Verformung in eine der Geometrien der
Darstellungen E16 bis J16, E18, F18, A20 (Mittelteil), die
helixförmige Borstenbündel 3 zeigen.
[0124] Mithilfe eines weichen Frässchnittes, wie ge-
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mäß den Formen: H16, E18, F18, G18, H18, A20 und
B20 werden Borstenbündel 3 erzeugt, die einen scho-
nende Reinigung begünstigen.
[0125] Sensitivitätssteigernd kann sich eine Kombina-
tion von unterschiedlich dicken Borstenfilamenten, ge-
wellten Borstenfilamenten und/oder gekrimpten Borsten-
filamenten, oder auch ein niedrigerer Füllgrad in einem
3 (siehe hierzu bspw. Form A19) auswirken.
[0126] Die Kombination von absasivitätssteigernden
und sensitivitätssteigernden Borstenbündelgeometrien
in einem Borstenfeld 2 einer Bürste 1 können den Vorteil
haben, ein durch die Form oder Beschaffenheit der Bors-
tenbündel 3 ausgelöste, zu starke Sensitivität oder Ab-
rasivität zu kompensieren.
[0127] Eine Besonderheit von gebogenen umgeform-
ten oder transformierten Borstenbündeln 3 besteht darin,
dass sie sowohl abrasivitätsmildernd als auch -steigernd
sein können, je nachdem in welche Richtung sie gebogen
werden und in welche Richtung geputzt wird. Beispiele
für Formen, die in einer Putzrichtung abrasivitätsmil-
dernd, in eine anderen Putzrichtung jedoch abrasivitäts-
steigernd wirken, zeigen die Darstellung G18, H18, F19,
G19, H19.
[0128] Bei den Formen F1, E2, F3, A4, B4, D4, F4, J4,
A5, B5, G5, H5, I5, J5, J10, B11, D11, F11, G11, F12,
G12 ergibt sich je nach Putzrichtung sowohl eine Abra-
sivitäts- als auch Sensitivitätssteigerung. Eine abrasive
Außengeometrie gepaart mit sensitiver Innengeometrie
wie bei der Form C15 kann außenseitig für eine gute
Putzleistung sorgen und innenseitig einen zahnoberflä-
chenpolierenden Effekt hervorrufen.

Design/Marketing

[0129] Durch gezielte Verformung von Borstenbün-
deln 3 lassen sich im Borstenfeld 2 Strukturen erzeugen,
so zum Beispiel Flaggen, Logos, Buchstaben, Symbole,
Farbverläufe im Borstenbündel 3.

Produktionseigenschaften

[0130] Durch die Verformung und dabei stattfindende
Vereinigung mehrerer Borstenbündel 3 lassen sich aus
mehreren kleinen Borstenbündeln wenige große Bors-
tenbündel 3 erzeugen.
[0131] Aus wenigen großen Borstenbündeln 3 werden
durch Verformung und dabei stattfindende Aufteilung
mehrere kleiner Borstenbündel 3, die dann auch als Teil-
bündel bezeichnet werden können.
[0132] Bei der sogenannten Ankertechnologie, bei der
Borstenbündel 3 in Löcher eingestopft werden, können
die Borstenbündel 3 zunächst gerade, also ohne Schräg-
stellung, in die Löcher eines Borstenträgers eingestopft
und dann einer entsprechend gewünschten Schrägstel-
lung schräg abgebogen werden. Die nachträgliche Ver-
formung kann den Stopfvorgang und damit die Herstel-
lung der Bürste erheblich vereinfachen.
[0133] Borstenbündel 3 können durch eine nach ihrer

Befestigung erfolgten Verformung in Bereiche hin ge-
formt werden, in die sie sonst nicht gelangen würden.
[0134] Bündelstellungen welche vorher aufgrund des
Verrundens von Borstenbündeln schwierig bis unmög-
lich waren, können durch eine nachträgliche Verformung
der Borstenbündel 3 jetzt realisiert werden. Eine sensi-
tive Außengeometrie gepaart mit abrasiver Innengeome-
trie wie bei der Form B15 kann einerseits außen ein emp-
findliches Zahnfleisch schonen und innen trotzdem für
einen zufriedenstellenden Reinigungseffekt auf den Zäh-
nen sorgen.
[0135] Die Darstellungen A16 bis D16 würden in der
Draufsicht die gleiche Bündelgeometrie zeigen. Diese
Bündelgeometrie kann aber verschiedenartig realisiert
sein. Die Bündelgeometrie aus Darstellung A16 ist ge-
bildet aus einem Bündel 3, während die Bündelgeometrie
aus Darstellung B16 aus zwei Borstenbündeln 3 gebildet
ist. Die Bündelgeometrie aus Darstellung C16 ist gebildet
aus vier Borstenbündeln 3. Die Bündelgeometrie aus
Darstellung D16 wurde durch einen sogenannten Kon-
turschnitt erzeugt. Beim Konturschnitt können freie Bün-
delenden in gewünschter Art zur Erzeugung beispiels-
weiser einer stirnseitigen Kontur am Borstenbündel 3 be-
schnitten werden.
[0136] Auch die Darstellungen E16 bis J16 zeigen glei-
che oder zumindest ähnliche Bündel-Geometrien, die auf
unterschiedliche Art und Weise realisiert wurden.
[0137] Die Borstenbündel 3 der Darstellungen F16,
G16, H16 und J16 sind durch die geschwungene oder
gewendelte Gestalt ihrer Borstenfilamente sensitiver als
die Borstenbündel 3 der Darstellungen E16, I16, deren
Borstenfilamente einen weniger gebogenen Verlauf auf-
weisen. Des Weiteren ist bei der Bündelgeometrie der
Darstellung G16 zu sehen, dass das unverformte Bors-
tenbündel 3 in seiner Ausgangsform nicht rund sein
muss. Ein solches Borstenbündel 3 kann beispielsweise
im Ankerlosverfahren befestigt sein.
[0138] Die Darstellungen A17 bis D17 zeigen Borsten-
bündel 3 mit einer gerade umgeformten bzw. mit einer
gewendelt umgeformten Innengeometrie.
[0139] Die Darstellungen B6 bis F6 und E17 veran-
schaulichen, wie Borstenbündel 3 mit komplexeren Lo-
gos und/oder Flaggen zur gezielten Individualisierung
von Bürsten 1 konfiguriert sein können.
[0140] Die Darstellungen A18 bis C18 veranschauli-
chen die Aufteilung eines Borstenbündels 3 in zwei Bors-
tenbündel 3 (A18), die Aufteilung von zwei Borstenbün-
deln 3 in drei Borstenbündel 3 (B18) sowie die Aufteilung
von einem Borstenbündel 3 in drei Borstenbündel 3
(C18). Die Darstellung D18, G19 und H19 zeigen Bors-
tenbündel 3, welche mithilfe einer Ausnehmung 7, die
auch als Aussparung bezeichnet werden kann, ein Re-
servoir zur Aufnahme eines Reinigungsmittels bspw. von
Zahnpasta schaffen.
[0141] Die Darstellungen E18 und F18 zeigen ein ge-
wendeltes oder auch helixförmiges Borstenbündel 3 mit
einem Konturschnitt, so dass die Borstenfilamente des
Borstenbündels 3 im fertigen Zustand an der Spitze eine
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Kuppel darstellen, also nach außen gewölbt sind. So ein
helixförmiges Borstenbündel 3 kann alleine stehen oder
mit weiteren helixförmigen Borstenbündeln 3 verdrillt
oder verschlungen sein.
[0142] Die Darstellungen G18 und H18 zeigen haken-
förmig umgeformte oder transformierte Borstenbündel 3.
Dabei wurde das Borstenbündel 3 der Darstellung G18
senkrecht zur Bürstenoberfläche gestopft und das Bors-
tenbündel 3 der Darstellung H18 in einem Winkel. Dies
soll veranschaulichen, dass die Borstenbündel 3 zum
Transformieren nicht unbedingt senkrecht gestopft wer-
den müssen.
[0143] Die Darstellung A19 zeigt ein Borstenbündel 3,
das bspw. mithilfe von Verdrängern, insbesondere von
nadelförmigen Verdrängern nach oben hin auffächert
und somit eine besonders sensitive Reinigung begüns-
tigt.
[0144] Die Darstellungen C19 bis E19 zeigen Borsten-
bündel 3 mit unterschiedlichen Trichterformen. Die Dar-
stellungen F19 bis H19 zeigen, dass die Borstenbündel
auch gebogen enden können.
In den Darstellungen I19 und J19 ist zu sehen. wie ein
gerade geschnittenes Borstenbündel 3 durch Umformen
angespitzt wird. Durch seine Verformung werden die
Borstenfilamente derart gebogen, dass in der Biegung
innenliegenden Borstenfilamente über die weiter außen-
liegenden Borstenbündel 3 überstehen, sodass das
Borstenbündel 3 eine angespitzte Stirnseite erhält.
[0145] Die Figuren 6 bis 8 zeigen beispielhafte Bors-
tenfelder 2, in denen Borstenbündel 3 zusammengefasst
sind, die Formen aus den tabellarischen Übersichten der
Figuren 3 bis 5 aufweisen.
[0146] Die Erfindung befasst sich mit Verbesserungen
auf dem technischen Gebiet der Herstellung von Bürsten.
Hierzu wird unter anderem eine Bürste 1, insbesondere
eine Zahnbürste, vorgeschlagen, die zumindest ein
Borstenbündel 3 aufweist, das wenigstens ein Borsten-
filament mit einem gebogenen und/oder geknickten Ver-
lauf umfasst.

Bezugszeichenliste

[0147]

1 Bürste
2 Borstenfeld
3 Borstenbündel
3a Borstenbündel
3b Borstenbündel
4 Borstenträger
5 Aufnahme
6 Griff
7 Ausnehmung in 3

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung einer Bürste (1), insbe-

sondere einer Zahnbürste, wobei zumindest ein
Borstenbündel (3) der Bürste (1) ausgehend von ei-
ner unverformten Ausgangsform derartig dauerhaft
umgeformt wird, dass zumindest ein Borstenfilament
des Borstenbündels (3) nach der Verformung einen
gebogenen und/oder geknickten Verlauf aufweist.

2. Verfahren nach dem vorherigen Anspruch, wobei
das zumindest eine Borstenbündel (3) nach seiner
Befestigung an einem Borstenträger (4), beispiels-
weise an einem Bürstenkopf, der Bürste (1) ausge-
hend von seiner unverformten Ausgangsform derar-
tig dauerhaft umgeformt wird, dass zumindest ein
Borstenfilament des Borstenbündels (3) nach der
Verformung einen gebogenen und/oder geknickten
Verlauf aufweist.

3. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprüche,
wobei zumindest ein Borstenbündel (3) ausgehend
von einer unverformten Ausgangsform derartig dau-
erhaft umgeformt wird, dass das Borstenbündel (3)
an seinem freien Bündelende einen rototationsun-
symmetrischen Querschnitt aufweist.

4. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprüche,
wobei zumindest zwei Borstenbündel (3) in einem
gemeinsamen Bündelabschnitt, insbesondere in ei-
nem gemeinsamen Bündelendabschnitt, vereinigt
werden, und/oder wobei zumindest ein Borstenbün-
del (3) an seinem freien Bündelende in zumindest
zwei voneinander separate Bündelendabschnitte
aufgeteilt wird.

5. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprüche,
wobei Borstenfilamente zumindest eines Borsten-
bündels (3) zur Erzeugung einer Ausnehmung (7) in
dem Borstenbündel (3), vorzugsweise mithilfe eines
Verdrängermittel, verdrängt werden.

6. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprüche,
wobei zumindest ein Borstenbündel (3) derart um-
geformt wird, dass es zumindest zwei in Bezug auf
seine Längsachse axial voneinander beabstandete
Bündelquerschnitte aufweist, die sich hinsichtlich
Form und/oder Größe voneinander unterscheiden,
und/oder wobei zumindest ein Borstenbündel (3) ei-
ne helixförmige, kegelförmige, kegelstumpfförmige
oder kelchförmige Gestalt erhält, und/oder wobei zu-
mindest ein Borstenbündel (3) aufgespreizt wird.

7. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprüche,
wobei zumindest zwei, vorzugsweise helixförmige,
Borstenbündel (3) miteinander verdrillt werden,
und/oder wobei zumindest ein Borstenbündel (3) un-
ter Einwirkung von Wärme und/oder mithilfe eines
formgebenden Werkzeugs, insbesondere einer
formgebenden Bündeltasche, umgeformt wird.
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8. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprüche,
wobei zumindest ein Borstenbündel (3) zur Abstüt-
zung eines anderen Borstenbündels (3) an das an-
dere Borstenbündeln (3) angelegt wird, und/oder
wobei zwei Borstenbündel (3) zur Abstützung eines,
insbesondere zwischen den beiden Borstenbündeln
(3) befindlichen, dritten Borstenbündels (3) an das
dritte Borstenbündel (3) angelegt werden.

9. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprüche,
wobei zumindest ein Borstenbündel (3) einen Quer-
schnitt, insbesondere an seinem freien Bündelende,
mit einer eckigen und/oder kantigen Innengeometrie
und/oder mit einer eckigen und/oder kantigen Au-
ßengeometrie erhält.

10. Verfahren nach einem der vorherigen Ansprüche,
wobei zumindest ein Borstenbündel (3) einen Quer-
schnitt, insbesondere an seinem freien Bündelende,
mit einer runden oder kreisrunden Innengeometrie
und/oder mit einer runden oder kreisrunden Außen-
geometrie erhält.

11. Bürste (1), insbesondere Zahnbürste, mit zumindest
einem Borstenbündel (3) mit wenigstens einem
Borstenfilament mit einem gebogenen und/oder ge-
knickten Verlauf und/oder mit zumindest einem
Borstenbündel (3), das an seinem freien Bündelen-
de einen rototationsunsymmetrischen Querschnitt
aufweist.

12. Bürste (1) nach dem vorherigen Anspruch, wobei
zumindest zwei Borstenbündel (3) in einem gemein-
samen Bündelabschnitt, insbesondere in einem ge-
meinsamen Bündelendabschnitt, vereinigt sind,
und/oder wobei zumindest ein Borstenbündel (3) an
seinem freien Bündelende in zumindest zwei von-
einander separate Bündelendabschnitte und/oder
Teilbündel aufgeteilt ist.

13. Bürste (1) nach einem der vorherigen Ansprüche,
wobei zumindest ein Borstenbündel (3), insbeson-
dere das zumindest eine Borstenbündel (3), eine
Ausnehmung (7) aufweist, insbesondere wobei die
Ausnehmung (7) durch Verdrängung und/oder Um-
formung von Borstenfilamenten des Borstenbündels
(3) erzeugt ist.

14. Bürste (1) nach einem der vorherigen Ansprüche,
wobei zumindest ein Borstenbündel (3) zwei in Be-
zug auf seine Längsachse axial voneinander beab-
standete Bündelquerschnitte aufweist, die sich hin-
sichtlich Form und/oder Größe voneinander unter-
scheiden, und/oder wobei zumindest ein Borsten-
bündel (3) eine helixförmige, kegelförmige, kegel-
stumpfförmige oder kelchförmige Gestalt aufweist,
und/oder wobei zumindest ein Borstenbündel (2)
aufgespreizt ist.

15. Bürste (1) nach einem der vorherigen Ansprüche,
wobei zumindest zwei, Borstenbündel (3) miteinan-
der verdrillt sind.

16. Bürste (1) nach einem der vorherigen Ansprüche,
wobei zumindest ein Borstenbündel (3) gekrimpte
und/oder gewellte Borstenfilamente umfasst,
und/oder wobei zumindest ein Borstenbündel (3)
Borstenfilamente unterschiedlicher Materialstärke
und/oder Borstenfilamente aus unterschiedlichen,
insbesondere unterschiedlich steifen, Materialien
und/oder Borstenfilamente mit einem Kornzusatz
und/oder mit einem antibakteriellen Zusatz umfasst.

17. Bürste (1) nach einem der vorherigen Ansprüche,
wobei zumindest ein Borstenbündel (3) an seinem
freien Bündelende eine nach außen oder nach innen
gewölbte Stirnkontur aufweist.

18. Bürste (1) nach einem der vorherigen Ansprüche,
wobei zumindest ein Borstenbündel (3) zur Abstüt-
zung eines anderen Borstenbündels (3) an das an-
dere Borstenbündeln (3) angelegt ist, und/oder wo-
bei zwei Borstenbündel (3) zur Abstützung eines,
insbesondere zwischen den beiden Borstenbündeln
(3) befindlichen, dritten Borstenbündels (3) an das
dritte Borstenbündel (3) angelegt sind, insbesondere
mit ihren freien Bündelenden.

19. Bürste (1) nach einem der vorherigen Ansprüche,
wobei zumindest ein Borstenbündel (3) einen Quer-
schnitt, insbesondere an seinem freien Bündelende,
mit einer eckigen und/oder kantigen Innengeometrie
und/oder mit einer eckigen und/oder kantigen Au-
ßengeometrie aufweist.

20. Bürste (1) nach einem der vorherigen Ansprüche,
wobei zumindest ein Borstenbündel (3) einen Quer-
schnitt, insbesondere an seinem freien Bündelende,
mit einer runden oder kreisrunden Innengeometrie
und/oder mit einer runden oder kreisrunden Außen-
geometrie aufweist.
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