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DESCRIPCION
Método de fabricacién de un cepillo de dientes
Antecedentes de la invencion

La presente invencion se refiere a cepillos de dientes sostenidos y operados manualmente que tienen cerdas
montadas de manera flexible. Se han realizado una serie de planteamientos en la técnica anterior para proporcionar
flexibilidad a las cerdas durante la utilizaciéon de un cepillo de dientes. La Patente de Estados Unidos N° 5.970.564,
por ejemplo, divulga un cepillo de dientes que tiene un surco elastomérico donde hay una serie de cerdas centrales y
una serie de cerdas laterales montadas en cavidades elastoméricas. Una serie de patentes divulgan una cabeza de
cepillo de dientes que tiene un conjunto de cerdas, cada una de las cuales esta montada en un elemento de apoyo
no rigido o elastico. Ejemplos de estos planteamientos se encuentran en las Patentes de Estados Unidos N°
1.770.195, 2.244.098, 6.161.245 y 6.311.360 y en la Patente de Francia N° 38440.

El documento US 5269038 en el que se basa la parte precaracterizante de la reivindicacion 1, divulga un cepillo de
dientes con almohadillas para transportar cerdas articuladas en un borde de sujecién de la almohadilla del mismo.

Seria deseable que pudiera proporcionarse un cepillo de dientes que tuviera varios elementos de limpieza tal como
cerdas con diferentes grados de montaje flexible.

Sumario de la invenciéon

Un objeto de esta invencion es proporcionar un método para mejorar la manufacturabilidad de los cepillos de
dientes.

La presente mencién proporciona un método para fabricar un cepillo de dientes de acuerdo con la reivindicacién 1.
Se describen caracteristicas opcionales en las reivindicaciones dependientes.

De acuerdo con esta invencion los receptaculos se forman utilizando un proceso de IMT (tecnologia de moldeo por
inyeccion, por sus siglas en inglés) en el que las cerdas se introducen en la cavidad del molde en la que se inyecta
preferentemente un material plastico. Segun se enfria el material inyectado, este atrapa permanentemente las
cerdas para formar un cepillo. Para conseguir una flexibilidad funcional y una retencion apropiada del mechon, los
materiales se utilizan para crear un receptaculo con forma de seta mediante la formacién de un vastago y un plato al
que se aseguraran las cerdas. Los receptaculos estan interconectados por los vastagos para formar un primer
subensamblaje para fabricar el cepillo de dientes. Este subensamblaje podra unirse a continuacién al grueso del
cepillo de dientes, que incluye la cabeza restante y el mango, cubriéndolos con el molde entero del mango de un
cepillo de dientes durante un segundo ciclo de inyeccion. Como resultado, el mango entero podria formarse a una
velocidad normal puesto que el proceso de IMT se ha limitado inicialmente a una inyeccién de material de menor
tamafio

Los dibujos:

La figura 1 es una vista en perspectiva de un cepillo de dientes;

la figura 2 es una vista lateral elevada del cepillo de dientes mostrado en la figura 1;

la figura 3 es una vista frontal elevada del cepillo de dientes mostrado en las figuras 1-2;

la figura 4 es una vista lateral elevada parcialmente seccionada similar a la figura 2

la figura 5 es una vista lateral elevada que muestra un subensamblaje de una parte de la cabeza de un cepillo

que contiene las cerdas fabricada durante un método de acuerdo con esta invencion;

e lafigura 6 es una vista lateral elevada que muestra el subensamblaje de la figura 5 incorporado a un cepillo de
dientes completo; y

e lafigura 7 es una vista frontal elevada de otro cepillo de dientes.

Descripcion detallada

Las figuras 1-4 ilustran un cepillo de dientes 10. Tal y como se muestra en las mismas, el cepillo de dientes 10
incluye un mango 12 alargado que se sostiene con la mano con una cabeza 14 conectada al mango y que se
extiende desde el mismo. La cabeza 14 esta dividida en una pluralidad de zonas de limpieza separadas que estan
espaciadas entre si. Tal y como se ilustra, las zonas de limpieza incluyen una base 16 situada en el extremo distal
de la cabeza 14 y que se proyecta hacia fuera desde la parte principal del cuerpo 30 de la cabeza. La base 16
incluye al menos uno y preferentemente una pluralidad de elementos de limpieza 18. La cabeza 14 incluye ademas
una base o miembro de apoyo 20 en el extremo proximal de la cabeza 14. Los elementos de limpieza 18 también se
extienden hacia fuera desde la base 20.
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Montados entre las zonas de limpieza que incorporan las bases 16 y 20 hay un par de receptaculos 22, 24. Cada
receptaculo esta provisto de al menos uno y preferentemente una pluralidad de elementos de limpieza 26. Como se
describira mas adelante, los receptaculos 22, 24 tienen una mayor grado de movilidad que las bases 16, 20. Los
receptaculos 22, 24 podran ser miembros elasticos para que los elementos de limpieza de los receptaculos sumen
un intervalo de movimiento afiadido a los elementos de limpieza 18, que son generalmente estaticos o no movibles.
Preferentemente, dado que los diversos elementos de limpieza estan separados entre si tal como por canales 28
que se extienden completamente por toda la cabeza 14 en una direccion transversal y dada la naturaleza elastica de
los receptaculos 22, 24, los elementos de limpieza 26 son capaces de rotar 360 grados en torno al eje vertical de
cada receptaculo individual. El angulo del doblez viene determinado por la capacidad del material para doblarse.

El cepillo de dientes 10 proporciona asi una cabeza 14 donde las zonas frontal (el extremo distal) y del reverso (el
extremo proximal) estan en una posicion relativamente fija y donde los elementos de limpieza, tal como las hebras
de cerdas 18, no tienen ningun grado de movimiento adicional. La parte media de la cabeza 14, no obstante, tiene
dos zonas de elementos de limpieza 26, 26 que son capaces de rotar 360 grados.

Tal y como se muestra mejor en la figura 4, la cabeza 14 incluye una parte del cuerpo principal 30 que sostiene las
bases y los receptaculos. La parte del cuerpo 30 y bases 16 y 20 estan fabricadas preferentemente de un material
plastico duro, tal como polipropileno, cominmente utilizando en la fabricacion de mangos y cabezas de los cepillos
de dientes. Los receptaculos 22, 24, no obstante, estan fabricados de forma que sean elasticos. La elasticidad de los
receptaculos 22, 24 se consigue proporcionando un travesafio de diametro estrecho 32 que se extiende desde la
parte del cuerpo principal 30 de la cabeza del cepillo de dientes. El travesafio 32 esta unido al fondo de una fina
almohadilla o plato 34 que proporciona una zona de apoyo a la cual se fijan los elementos de limpieza 26. La
manera de montar los elementos de limpieza 26 a las almohadillas de apoyo 34 se puede conseguir utilizando
diversos elementos de limpieza, como cerdas y otros materiales de limpieza, en métodos de unién conocidos.

La flexibilidad deseada de los receptaculos 22, 24 se ve mejorada al incluir los travesafios finos 32 en un material
elastico 36 que podria adquirirse durante el proceso de moldeo por multinyeccion. El material elastico 36 sirve como
goma elastica devolviendo los travesafios 32 a su forma original o posicion inicial. Esta accién de retorno crea un
movimiento activo en la direccion opuesta del doblez del travesafio que ayuda en la limpieza de los dientes al
introducir cepillado adicional.

Tal y como se muestra mejor en las figuras 1, 2 y 4, los receptaculos 22, 24 incluyen una parte ensanchada
dispuesta hacia el cuerpo 30. Las almohadillas de apoyo 34 también se han ensanchado. Cada receptaculo tiene
una parte central 38 de diametro estrecho o reducido en la mitad de la longitud de cada receptaculo. Asi, cada
receptaculo tiene generalmente forma de seta.

El travesafo 32 podria tener cualquier forma adecuada tal como una seccion transversal circular, cuadrada o de
cualquier otra forma geométrica que proporcione una dimension o diametro estrecho al travesafo para facilitar la
capacidad del travesafio para doblarse. El elastdmero 36 podra considerarse como una capa continua de cualquier
espesor adecuado que cubra toda la zona central de la cabeza 14 tal como se ilustra para que ambos receptaculos
22, 24 se incorporen como parte del mismo material elastico. La parte de la cabeza 14 que incluye los receptaculos
22, 24 podra estar formada como un subensamblaje separado similar al subensamblaje que se describira mas
adelante con respecto a las figuras 5-6.

Tal y como ilustra la figura 3, cada base 16 y 20 y cada receptaculo 22 y 24 tiene una superficie externa
generalmente ovalada. Las bases y receptaculos estan alineados longitudinalmente, pero espaciados entre si por las
depresiones o0 zonas abiertas que forman los canales 28. Tal y como ilustra también la figura 3, los receptaculos
tienen una superficie externa o superficie de transporte de elementos de limpieza mayor que la de las bases.

Tal y como muestra la figura 2, las superficies terminales de los elementos de limpieza 18 y 26 estan ahusadas para
que las superficies terminales de los elementos de limpieza 18 estén ahusadas hacia fuera en una direccion
orientada hacia el centro de la cabeza 14, mientras que las superficies terminales de los elementos de limpieza 26
estén ahusadas hacia fuera en una direccién que se aleja del centro de la cabeza 14. Asi, los puntos mas elevados
de cada juego de elementos de limpieza 18 y su juego de elementos de limpieza 26 adyacente estan dispuestos
generalmente de forma que estén orientados el uno hacia el otro para cada par de base y receptaculo 16, 22 y 20,
24.

Podra utilizarse cualquier forma adecuada de elementos de limpieza como los elementos de limpieza 18 y 26. El
término “elementos de limpieza” pretende utilizarse en sentido genérico, lo que podria incluir cerdas de fibra
convencionales o elementos de masaje u otras formas de elementos de limpieza tal como dedos elastoméricos o
paredes dispuestas en forma circular transversal o en cualquier forma deseada incluyendo partes rectas o partes
sinuosas. Cuando se utilizan cerdas, las cerdas podrian montarse para formar bloques o secciones de mechones
extendiéndose a través de aberturas adecuadas en los bloques de mechones de forma que la base de las cerdas
esté montada en el bloque de mechoén o por debajo del mismo.
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El uso de diferentes materiales de limpieza como elementos de limpieza de los cepillos de dientes puede producir
efectos diferentes. En un intento de proporcionar una mejor eliminacion de las manchas se puede utilizar un material
similar a la goma o un elastbmero en combinacion con cerdas convencionales o por si solo para
“abrillantar/blanquear” los dientes.

Debera entenderse que la ilustracién especifica de los elementos de limpieza se presenta con el mero propdsito de
servir de ejemplo. El cepillo de dientes puede practicarse con varias combinaciones de la misma o diferentes
configuraciones de los elementos de limpieza (tal como cerdas grapadas o con tecnologia de inclusiéon en el molde,
etc.) y/o con los mismos materiales para las cerdas o elementos de limpieza (tal como cerdas de nylon, cerdas en
espiral, cerdas de goma, etc.). De forma similar, aunque la figura 2 ilustra elementos de limpieza generalmente
perpendiculares a la superficie externa de la cabeza 14, algunos o todos los elementos de limpieza podran colocarse
a diferentes angulos con respecto a la superficie externa de la cabeza 14. Es posible por tanto seleccionar la
combinacién de la configuracion de los elementos de limpieza, materiales y orientaciones para conseguir los
resultados especificos deseados para proporcionar beneficios adicionales a la salud bucal, como un mayor brillo en
la limpieza dental, blanqueamiento dental y/o masaje de las encias.

Las figuras 5-6 ilustran una técnica para fabricar un cepillo de dientes de acuerdo con la presente invencion. El
cepillo de dientes 10A tiene la capacidad de proporcionar un apoyo flexible a las cerdas 26A en las zonas
designadas. La flexibilidad viene proporcionada al designar las zonas de sujecion de los mechones 34A como platos
que, en combinacion con los vastagos 38?2, forman receptaculos con forma de seta. El vastago 38A de la seta se
hace flexible para permitir que el plato 34A poblado de cerdas o elementos de limpieza 26A se mueva en diferentes
direcciones durante el cepillado, tal como se describe con respecto a los receptaculos flexibles de las figuras 1-4.

Las figuras 5-6 muestran el cepillo de dientes 10A y en concreto la parte 23 de la cabeza 14A que transporta las
cerdas o elementos de limpieza que se va a fabricar utilizando un proceso de IMT. Tal y como muestra la figura 5, la
parte 23 que transporta las cerdas o elementos de limpieza forma un subensamblaje inicial. Este subensamblaje se
realiza introduciendo los elementos de limpieza 26A en la cavidad del molde en el cual se inyecta un material
plastico. Segun se enfria el material inyectado, este atrapa permanentemente las cerdas o elementos de limpieza
26A para formar un cepillo o subensamblaje 23.

Para conseguir una flexibilidad funcional y una retencién adecuada del mechon, la porcion de la parte que sujeta las
cerdas o subensamblaje 23 que comprende los platos 34A, vastagos 38A y el apoyo que los interconecta 25 es
preferentemente una mezcla de polipropileno (PP) y TPE blando. Una vez la mezcla de PP/TPE se combina con las
cerdas 26A, se forma el subensamblaje 23. En una etapa de la IMT inicial e independiente, el subensamblaje 23 se
cubre con un molde entero de un mango 12A y una cabeza 14A de cepillo de dientes durante un segundo ciclo de
inyeccion para fabricar el cepillo de dientes 10A completo mostrado en la figura 6. Si se desea o fuera necesario que
no estuvieran presentes todo el mango 12A y la cabeza 14A, el subensamblaje 23 podria fabricarse primero y el
subensamblaje o parte 23 que retiene las cerdas realizarse después.

Otros cepillos de IMT que tienen cerdas unidas al grueso del mango tal como se conoce en la técnica anterior son
dificiles de fabricar debido a la lenta velocidad de inyeccion necesaria para rellenar la cabeza del cepillo de dientes.
La presente invencion permite la fabricacion de un mango entero a velocidades normales separando el proceso de
IMT para fabricar el subensamblaje 23 para una inyeccion de material de menor tamafo. Aunque se prefiere la
utilizacion de una mezcla de PP/TPE en esta invencién, dicha mezcla no es necesaria para fabricar un cepillo de
IMT utilizando el método de esta invencién. De forma similar, la invencién puede practicarse utilizando materiales
compatibles para fusionar la primera y segunda inyeccion de forma que el subensamblaje 23 creado en una de las
inyecciones quede asegurado al cepillo de dientes restante de la otra inyeccion. Asi, las dos inyecciones se unen
mecanicamente para conseguir esencialmente los mismos beneficios que se consiguen al combinar el
subensamblaje 23 con el cepillo de dientes restante en un segundo ciclo de inyeccion.

Debera entenderse que la invencion descrita en las figuras 5-6 podria practicarse en el caso en el que todas las
partes de la cabeza 14 incluyan las secciones flexibles con forma de seta sin presentar partes de la base menos
flexibles, tal como las bases 16 y 20 de las figuras 1-4. De forma similar, las técnicas de subensamblaje de dos
inyecciones de las figuras 5-6 podrian utilizarse para fabricar el cepillo de dientes de las figuras 1-4 fabricando los
dos o mas receptaculos centrales 22, 24 como un subensamblaje Unico fabricado inicialmente separado de la
cabeza 14 del cepillo de dientes restante. El cepillo de dientes final se fabricaria en una segunda inyeccion del
proceso de moldeo donde el subensamblaje que cuenta con receptaculos interconectados 22, 24 se moldearia al
mango 12 y a la cabeza 14 realizados de un material mas rigido.

Tal y como se ha mencionado, la figura 2 ilustra las superficies terminales de los elementos de limpieza 18 y 26 que
se van a ahusar de manera que suban y bajen o en zigzag. Las figuras 5-6 muestran una forma ahusada alternativa
donde las superficies terminales crean una forma concava blanda y suave. Si se desea, pueden utilizarse otras
formas tal como una forma plana para las superficies terminales o una forma convexa, ademas de la forma en
zigzag o que sube y baja mostrada en la figura 2. De manera similar, los extremos terminales de los elementos de
limpieza en la realizacion de las figuras 1-4, asi como los de las figuras 5-6, podrian tener las formas variadas de
zigzag, convexa, concava o plana.
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Aunque las figuras 1-4 y 5-6 ilustran un cepillo de dientes operado manualmente, la invencién podra practicarse
también en la fabricacion de un cepillo de dientes en el que la cabeza incluya una o mas secciones movibles que
transportan elementos de limpieza operadas eléctricamente o mediante una fuente de alimentacién. Dichas
secciones movibles podran oscilar de manera rotativa o podran oscilar linealmente en una direccién longitudinal con
respecto al eje longitudinal de la cabeza o podran oscilar linealmente en una direccién lateral o transversal con
respecto al eje longitudinal de la cabeza. La seccién movible podra oscilar de dentro hacia fuera en una direccién de
manera que se acerque y se aleje de la superficie externa de la cabeza. La seccion movible podra balancearse de
un lado a otro con respecto a la superficie externa de la cabeza. La secciéon movible podra rotar continuamente en la
misma direccion, en lugar de oscilar. Puede utilizarse cualquier mecanismo impulsor adecuado para impartir el
movimiento deseado a la seccién movible. En el caso en el que se utilicen varias secciones movibles, todas las
secciones movibles podran tener el mismo tipo y direccién de movimiento o podran emplearse combinaciones de
diferentes movimientos.

La figura 7 ilustra un cepillo de dientes 10B que incluye un disco o seccién movible 40 que tiene elementos de
limpieza impulsada mediante una fuente de alimentacion. La seccion movible 40 podria hacerse oscilar
rotativamente utilizando por ejemplo el tipo de mecanismo impulsor mostrado en la Patente de Estados Unidos N°
5.625.916 o podria moverse de dentro hacia fuera utilizando el tipo de mecanismo impulsor mostrado en la Patente
de Estados Unidos N° Re35.941. Alternativamente, los demas tipos de impulsores anteriormente referidos podrian
mover la seccion 40 de otra manera o en otras direcciones. Aunque la figura 7 muestra la seccion 40 en el extremo
distal de la cabeza, la seccion o secciones movibles podrian colocarse en cualquier lugar deseado de la cabeza.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para fabricar un cepillo de dientes (10A) que tiene un mango (12A) y una cabeza de limpieza (14A)
que comprende las etapas de:

fabricar un primer subensamblaje (23) moldeando una pluralidad de receptaculos espaciados donde cada uno de
los receptaculos tiene un vastago fino y elastico (38A) y un plato que se extiende hacia fuera (34A) con una
pluralidad de cerdas (26A) que se extienden hacia fuera desde el plato (34A) y que estan aseguradas al plato
(34A) y donde los receptaculos espaciados estan interconectados entre si por un apoyo (25) que forma parte
integral de cada uno de los vastagos (38A) para crear el primer subensamblaje (23); caracterizado por que la
pluralidad de cerdas (26A) estan aseguradas al plato (34A) por un procedimiento de IMT;

proporcionar un segundo subensamblaje desde el mango (12A) y una porcién de la cabeza de limpieza (14A); y
asegurar el primer subensamblaje (23) a la parte de la cabeza de limpieza (14A) para completar una estructura
de cabeza de limpieza mediante el montaje del primer subensamblaje (23) a la parte de la cabeza de limpieza
(14A).

2. El método de la reivindicacion 1 donde el primer subensamblaje (23) esta asegurado al segundo subensamblaje
por un proceso de moldeo por inyeccion durante el moldeo del segundo subensamblaje.

3. El método de la reivindicacion 1 donde el segundo subensamblaje incluye una parte de la base distal colocada
longitudinalmente en un lado del primer subensamblaje (23) distal del mango (12A) e incluye una parte de la base
proximal colocada en un lado opuesto del primer subensamblaje (23) cercano al mango (12A) y elementos de
limpieza que se montan en cada una de las partes de la base distal y proximal.

4. El método de la reivindicacion 1 donde el primer subensamblaje (23) esta formado por al menos tres receptaculos
espaciados.

5. El método de la reivindicacion 1 donde el plato (34A) y el vastago (38A) de cada receptaculo y el apoyo de
interconexion (25) estan fabricados de una mezcla de polipropileno y TPE blando.
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