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Laser Joining
Toothbrush Heads to Handles

5 Field of the Invention

The present invention relates to toothbrushes and in particular a
method of manufacture of toothbrush bodies, wherein pre-formed

10  toothbrush heads and handles are joined together to form complete
toothbrush bodies.

Background of the Invention

3
H
H

215
*x: Conventional toothbrush bodies comprise an elongated rod that
:i functions as a handle, joined to a neck, which may be generally straight
v or curved, which is connected to a head having a flattened section to
L3

20 which tufts of bristles are fastened. Such toothbrush bodies are

typically manufactured in one step by injection molding; wherein, a
molten thermoplastic material is injected under high pressure into a
steel mold. After the plastic solidifies, the mold is opéned and the fully
formed toothbrush body is removed. Such a conventional toothbrush
25 body, formed of one material, lacks the desired different coloration and
physical characteristics possible with toothbrush bodies having heads
and bodies manufactured of different materials. For example, it is
desirable to have a rigid handle for manipulating the toothbrush with a
more flexible, i.e. less rigid, head that will flex and so tend to reduce the

30 gingival trauma associated with excess brushing pressure by the user.
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U.S. Patent 2,445,657, discloses toothbrush bodies having heads of a
resilient material, such as vulcanized rubber, secured to rigid handles.
These toothbrush bodies are manufactured in a multi-step process,
wherein the heads and handles are séparately produced and
subsequently cemented together. Such cementing, or in general
adhesive bonding, takes significant surface preparation to provide an
adequate/strong seal and takes a significant time interval for the

adhesive to cure or otherwise set, adversely effecting the economics of ‘

mass production.

U.S. Patent 5,121,520, discloses a toothbrush having twin side-by-
side brushing heads attached to the toothbrush handle at a
predetermined angle. The heads may be joined to the handle by gluing,
i.e. adhesive bonding, or fusion, i.e. heating the head/handle joint
surfaces to a softened thermoplastic state, bringing them into intimate
contact and maintaining that contact to form a joining upon cooling.
Fusion, unlike gluing, requires no surface preparation and no long set-
up time; however, with fusion unless there is precise heating of both
the head/handle joint surfaces, it is possible to experience degradation !
of the plastic toothbrush material, excessive softening and distortion of

the plastic, as well as, excessive flash.

There is a need in the toothbrush manufacturing art for a means of
bonding pre-formed toothbrush heads to handles of different materials,
having different physical properties and/or coloration, in a time interval
acceptable for mass production thereof and without any degradation,

distortion, excessive flash, or other consumer unacceptable effect.
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Summary of the Inven_tion

The present invention encompasses a method of joining pre-formed
toothbrush head and handle components using laser beams of two
particular wavelength ranges; wherein, these laser beams penetrate
typical thermoplastic toothbrush material to heat the internal joint, to
weld the part of the joint together, without significant absorption or
heating of the material being penetrated.

The transmission, without absorption, of such particular wavelength
ranges of laser light through typical toothbrush thermoplastic materials
of construction, hereinafter “window effect”, is essential for the internal
welding of toothbrush components of the present invention. This
window effect can be demonstrated by the spectra of each such
particular thermoplastic. The spectra of each thermoplastic is the
measurement of the transmission ability of a range of wavelengths,
such as the wavelenghts of particular lasers, through the
thermoplastic. The Atlas of Polymer and Plastic Analysis, Vol. 1,
Polymers: Structures and Spectra, 20 Edition, by Dieter O. Hummel,
published by Carl Hanser Verlag, Germany, 1982, (hereinafter the
Atlas) contains such spectra; for polymers m a wavelength range from

the bottom of the infrared, 2.5 micrometers, into the microwave range,

50 micrometers. As shown in the Atlas, the major bands of
transmission through and absorption for typical polypropylene and

polyethylene terephthalate toothbrush thermoplastics are shown in
Table 1, below.



Table 1

Transmission Through/Absorption Wavelengths of Polypropylene
And Polyethylene Terephthalate
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Material Transmission Absorption | Applicable Lasers
Through Bands Bands with Wavelength
(micrometers) | (micrometers) (micrometers)
Polypropylene! | 2.5 to 3.22 N/A
3.22t04.0 N/A
4.0 to 6.45 CO,5t0 6
6.45andup | COs3, 10.6
Polyethylene 2.5t03.125 N/A
terephthalate2
3.125t03.6 |N/A
3.6 to 6.0 CO,5t06
B 5 and up COs, 10.6

Notes: 1. Atlas, pages 6, Spectra 16, for poly(propylene), isotactic.
2. Atlas, page 232, Spectra 694.

For comparison, also shown in Table 1 are lasers which have
wavelengths within the particular spectra ranges which either transmit
or absorb energy within the wavelength ranges shown in Table 1.
Accordingly, in accordance to the present invention, from the data
shown in Table 1, a CO laser will transmit energy through such

thermoplastics to an internal weld therein, while a CO3 laser will not.

The particular two wavelength ranges unexpectedly found to provide
this “window effect”, encompasses from about 0.7 to about 2.0
micrometers within the near-infrared, and from about 4.0 to about 6.0
micrometers within the infrared (IR) spectrum. The method comprises
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selecting a first thermoplastic toothbrush component free of any

%
oo

|
1
|

material, such as a pigment or dye, capable of absorbing window effect -

wavelengths and selecting the other thermoplastic toothbrush
component containing a material, such as a i)igment or dye, capable of
absorbing such about 0.7 to about 2.0 or about 4.0 to about 6.0
micrometer wavelength laser energy; aligning the two components in an
tightly abutting relationship to form a joint; exposing the joint to a laser
generating such a wavelength beam by penetrating the first
thermoplastic component; thereby melting a surface layer of the
component containing the laser absorbing material at the joint; with
concurrent melting of the abutting surface layer of the first component,

such that a weld is formed between the two components as the melted

surface layers cool.

In an alternative embodiment of the method of the present
invention, both the abutting toothbrush head and handle components
are free of any material capable of absorbing from about 0.7 to about
2.0 micrometers or from about 4.0 to about 6.0 micrometers
wavelength laser energy. In this embodiment, it has surprisingly been
found that these components can be bonded together when briefly
exposed to a laser beam having a wavelength of from about 0.7 to about
2.0 micrometers, or from about 4.0 to about 6.0 micrometers, when a
relatively minute amount of such wavelength absorbing material 1s
spread across the abutting surface of one of the components prior to
exposure to such a laser beam. The use of such a relatively minute
amount of such wavelength absorbing material provides a joint between
the components wherein the particular wavelength absorbing material
is not readily consumer noticeable.

I

1
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Brief Description of the Drawings

Fig. 1 is a longitudinal perspective view, showing a toothbrush of the

present invention about a longitudinal axis, A-A, thereof.

Fig. 2 is an enlargement of a segment of Fig. 1, showing the detail of
the scarf joint between the toothbrush head and handle; wherein, the
scarf joint is at an angle of about 30 degrees with respect to the
longitudinal axis, A-A.

Detailed Description of the Invention

Referring now to Fig. 1, a perspective view of a toothbrush 10,
manufactured by the method of the present invention having a
longitudinal axis A-A, wherein the toothbrush has a head 14, which
extends from a neck 16, which neck extends from a handle 18. In
accordance with the present invention the head 14, is joined to the
handle 18, by at a joint 20, herein referred to as a scarf joint, which
joint is located within the neck 16. As shown in Fig. 2, an enlargement
of the neck 16, portion of Fig. 1, the scarf joint 20, is formed by mating
chamfered or cutaway ends, one end from the head 14, portion and one
from the handle 18, portion. The chamfer or scarf angle 22, is 15 to 70
degrees in relation to the toothbrush longitudinal axis, A-A. Preferably
the scarf angle is 15 to 30 degrees, in order to maximize the surface
area of the scarf joint 20, to increase the resulting weld surface area to

provide increased joint strength and to reduce stress concentrations
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transverse to the longitudinal axis, which may adversely effect the
desired flexibility of the toothbrush neck 16.

A flat bristle tuft pattern 24, is shown exténding from the head 14;
however, the present invention is not limited to any particular bristle
tuft pattern. Further, while the bristles themselves may be inserted
into the head 14, prior to joining the head 14, to the handle 18; it is
preferred to insert the bristles subsequent to the joining of the heads to
the handles to facilitate the easy manipulation, positioning and holding
of the head 14, in the intimate abutting position with the handle 18,
during the laser welding process.

The present invention comprises pre-forming the toothbrush
thermoplastic head 14, and handle 18, components, one component
being free of any material, such as a pigment or dye, capable of
absorbing from about 0.7 to about 2.0 micrometers within near-IR, or
from about 4.0 to about 6.0 micrometers within the IR wavelength laser
energy. The components are bonded together by positioning the scarf
joint surfaces 20, to be bonded together in a secure, intimate, abutting
relationship using conventional means and then exposing the joint to a
laser beam through the component which is free of any such laser
absorbing material, for about 1 second or less; the laser beam having a
wavelength within from about 0.7 to about 2.0 micrometers, or from
about 4.0 to about 6.0 micrometers. Further, the power of the laser
beam should be about 50 to about 400 watts, preferably from about 90
to about 250 watts, and most preferably from about 95 to 120 watts.
The power of the laser beam is preferably delivered in a series of short
pulses, from about 0.5 to 1.5 milliseconds in duration, at a frequency of
from about 50 to about 150 pulses per second (Hz). _The energy
contained within each pulse may be from about 0.5 to about 3 joules
and may be varied with the particular thermoplastic being bonded; for

-7-
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example, when bonding polypropylene, it is preferred to use a pulse of
about 1 millisecond, at about 100 Hz. Further, the power within each
pulse can be varied inversely to the exposure time of the weld surfaces
thereto, within the limits defined herein; to minimize the weld time
interval, while avoiding excessive power which will degrade the
thermoplastic being welded and which may cause excessive softening of

the joint, which in turn may cause consumer unacceptable flash.

It is preferred to operate the laser in a fixed, static welding mode, as
10

opposed to a scanning mode across the weld area; to produce
consistent heating, reduce production time and to simplify the overall
production system. Accordingly, the laser beam should preferably
cover the entire weld zone, which for a typical toothbrush neck of about

5 mm in diameter is less than 1 cm? in area, considering the increased
area due to the angle of the scarf joining.

As discussed above, it has been found that particular lasers, having
wavelenghts from about 0.7 to about 2.0 micrometers within the near-

IR, or wavelengths from about 4.0 to about 6.0 micrometers within the

20 IR, penetrate typical thermoplastic toothbrush material without

significant absorption or heating thereof. Such wavelength laser beams
will be absorbed within any from about 0.7 to about 2.0 micrometers,
or from about 4.0 to about 6.0 micrometers wavelength absorbing
material contained within the toothbrush thermoplastic, including

conventional pigments and dyes, especially black. Lasers emitting such

a near-IR wavelength laser beam, useful in this invention, include
solid-state

neodymium-doped yttrium aluminum gammet lasers
(hereinafter YAG lasers), erbium-glass and semiconductor aluminum
gallium arsenide diode lasers (hereinafter diode lasers). Lasers emitting

such an IR wavelength beam, useful in this invention, include carbon
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with excessive brushing pressure by the user. A preferred less rigid
polypropylene is available from Huntsman Corporation, Longview,
Texas, 75603 under the trade-designation PSM5K-047, with a flexural
modulus of about 170,000 psi. Other less rigid, more flexible,
materials useful for the toothbrush head 14, include thermoplastic
elastomers (TPE), thermoplastic urethane (TPU), and ethylene vinyl
acetate (EVA). A preferred substantially clear TPE is available from
Teknor Apex Company, Pawtucket, Rhode Island 02861, sold under the
trade designation of 96-E0807A-03NT WAT CLR.

Preferably the toothbrush handle 18, can be molded of a variety of
flexibly resilient materials more rigid than that selected for the
toothbrush head 14. A suitable polypropylene, with a flexural modulus
of 216,000 psi by ASTM test method D790, is available from Huntsman
Corporation, Longview, Texas, 75603 under the trade-designation
Huntsman Polypropylene P4G3Z-039. Another suitable polypropylene
is available from Amoco Polymers, Inc., Alpharetta, Georgia 30202-
3914, sold under the trade designation 7635 with a flexural modulus of
about 275,000 psi. A toothbrush handle of such a 216,000 to 275,000
psi material will provide enhanced rigidity to allow the user to better
control and manipulate the position of the toothbrush head during
brushing.

Alternative “transparent” thermoplastics useful in either the head 14,
or handle 18, include clear polyester, such as polyethylene
terephthalate or a copolyester, such as poly-cyclohexylene dimethylene
terephthalate, acid modified, polyester (PCTA) or styrene acrylonitrile
(SAN), acrylonitrile butadiene styrene (ABS), polymethyl methacrylate
(PMMA) or a cellulosic plastic, such as cellulose acetate propionate
(CAP). Such “transparent” thermoplastics, that transmit such

wavelength laser energy, are clear or natural in color, or may contain a

-10-
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pigment or dye also “transparent” to such wavelengths, such as pif;k,
green and translucent red. ‘g

In an alternative embodiment of the preser;t invention, as mentioned
above, the pre-formed thermoplastic toothbrush head 14, and handle
18, components being joined, are both free of any material capable of
absorbing from about 0.7 to about 2.0 micrometers, or from about 4.0
to about 6.0 micrometers wavelength laser energy; however, a layer or
coating of material capable of absorbing such wavelength laser energy

is spread on one of the of the components across the scarf joint 20;

such that, the from about 0.7 to about 2.0 micrometers wavelength, or
from about 4.0 to about 6.0 micrometers wavelength laser beam will .
penetrate the thermoplastic and be absorbed by the coating layer, .

raising the temperature of the coating layer and by conduction and -

radiation heating the abutting surfaces of the scarf joint 20, to melting,
to form a weld. It has been found that smoothing the abutting surfaces
of the scarf joint 20, such as with very fine sand paper, i.e. 1200 grit,
before applying the laser absorbing coating will provide joints with a
cleaner appearance. Further, it has been found that the amount of
laser absorbing material which forms the coating is surprisingly small,
on the order of about 0.5 to about 3.0 micrograms and preferably about
1.5 to about 2.0 micrograms of carbon black, which may preferably be
suspended in a solvent, such as methanol or ethyl acetate. Such a
small amount of carbon black will not be readily consumer apparent
after the welding process is complete. A particular carbon black found
to be useful in the present invention is available from Plasticolors of

Ashtabula, Ohio 44005, under the trade-designation Arilux New Moon
Black.

In the method of the present invention, it is preferable to securely

hold the surfaces of the scarf joint 20, in alignment and in intimate
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contact by using a fixture to maintain the head 14, and handle 18,

together throughout the bonding process. Such a fixture preferably |

has at least one exposed side manufactured of a material “transparent”
to from about 0.7 to about 2.0 micrometers, 6r from about 4.0 to about
6.0 micrometers wavelength energy. such as PFA Teflon; such that, the
toothbrush components can be firmly secured on all sides during the
bonding process, while the laser beam passes into the toothbrush

components with minimal loss of energy through the exposed

“transparent” side. The pressure applied by the fixture to align and
maintain the surfaces of the scarf joint 20, in intimate contact can
range from about 40 to about 70 kPa.

In order to lower the time interval to weld the toothbrush head 14, to
handle 18, and obtain better control of the process; the fixture securing
the head 14, and handle 18, can be heated during the laser bonding
process of the present invention. This heating helps provide a smooth
surface finish about the scarf joint 20, ie. minimizing any flash
thereabout. To facilitate this heating, the fixture other than the one
side “transparent” to from about 0.7 to about 2.0 micrometers or from
about 4.0 to about 6.0 micrometers wavelength laser energy, can be
machined of metal to easily conduct heat while providing dimensional
stability. Preferably the metal is steel, which can be heated by
conventional electrical heating means. Depending upon the particular
thermoplastic materials of the toothbrush head 14, and handle 18,
being bonded together; the temperature of the fixture can be from
about rooin temperature to about 95 degrees Celsius. For
polypropylene toothbrush heads and handles a temperature of about
85 to about 95 degrees Celsius is preferred; while for polyester heads
and handles the temperature range is preferably from room
temperature to 60 degrees Celsius, depending upon the particular
polyester.

-12-
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The toothbrush head 14, and handle 18, components of the present
invention can be pre-formed by conventional injection molding
technology, which technology is well known in the art. For example, in
accordance with the present invention, the head 14, and handle 18,

can each be injection molded in a single step.

The toothbrush bristles may be implanted in the toothbrush head 14,
either before or after joining the heads to the handles using either
typical staple technology or using more modem non-staple technology
as disclosed in U.S. Patents 4,635,313, 4,637,660, 4,954,305,
5,045,267, 5,609,890, 5,390,984, 5,533791, and 5,823,633. Such
non-staple technology involves processes wherein the bristle tufts 24,
are fused into the toothbrush head 14, by heating both the bristle tufts
24, and the toothbrush head 14, which are then brought together in a
fusion process; or, wherein the ends of the bristle tufts 24, are pre-
positioned in the injection mold prior to the introduction of the
toothbrush material, which toothbrush material is subsequently
injected about the ends of the bristle tufts 24, locking the bristle tufts

24, in place in the toothbrush head 14, in another non-staple process.
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Claims
What is claimed is:

1. A method of welding a pre-formed thermoplastic toothbrush head
and a pre-formed thermoplastic toothbrush handle comprising, (a)
selecting a toothbrush head which is free of any material capable of
absorbing from about 0.7 to about 2.0 micrometers, or from about 4.0
to about 6.0 micrometers wavelength energy; (b) selecting a toothbrush
handle containing a from about 0.7 to about 2.0 micrometers, or about
4.0 to about 6.0 micrometers wavelength energy absorbing material; (c)
aligning the respective end surfaces of the head and handle to closely
contact each other to form a joint; (d} exposing the joint to a from about
0.7 to about 2.0 micrometers, or from about 4.0 to about 6.0
micrometers wavelength energy laser beam, which laser beam is
capable of penetrating the toothbrush head and contacting the joint;
whereby, the energy of the laser beam is absorbed at the surface of the
toothbrush handle at the joint by the energy absorbing material
therein, causing the toothbrush head and handle surfaces about the
joint to melt and fuse together.

2. A method of welding a pre-formed thermoplastic toothbrush head
and a pre-formed thermoplastic toothbrush handle comprising, (a)
selecting a toothbrush handle which is free of any material capable of
absorbing from about 0.7 to about 2.0 micrometers, or from about 4.0
to about 6.0 micrometers wavelength energy; (b) selecting a toothbrush
head containing a from about 0.7 to about 2.0 micrometers, or from
about 4.0 to about 6.0 micrometers wavelength energy absorbing
material; (c) aligning the respective end surfaces of the head and handle
to closely contact each other to form a joint; (d) exposing the joint to a

-14-
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from about 0.7 to about 2.0 micrometers, or from about 4.0 to about
6.0 micrometers wavelength laser beam, which laser beam is capable of
penetrating the toothbrush handle and contacting the joint; whereby,
the energy of the laser beam is absorbed at the surface of the
toothbrush head at the joint by the energy absorbing material therein,
causing the toothbrush head and handle surfaces about the joint to
melt and fusc together.

3. A method of welding a pre-formed thermoplastic toothbrush head
and pre-formed thermoplastic toothbrush handle comprising, (a)
selecting both a toothbrush head and handle that are both free of any
material capable of absorbing from about 0.7 to about 2.0 micrometers,
or from about 4.0 to about 6.0 micrometers wavelength energy; (b)
layering a coating of from about 0.7 to about 2.0 micrometers, or from
about 4.0 to about 6.0 micrometers wavelength energy absorbing
material on one of the respective end surfaces of the head or handle to
be joined, (c) aligning the respective end surfaces of the head and
handle to closely contact each other forming a joint; (d) exposing the
joint to a from about 0.7 to about 2.0 micrometers, or about 4.0 to
about 6.0 micrometers wavelength laser beam, which laser beam is
capable of penetrating the head or handle to contact the coating; (e)
whereby the energy of the laser beam is absorbed by the energy
absorbing material in the coating, causing the head and handle
surfaces about the joint to melt and fuse together.

4. The method as in any of claims 1, 2, or 3, wherein the joint formed

between the head and handle is chamfered to a scarf angle of 70
degrees to 15 degrees relative to the longitudinal axis of the toothbrush.

-15-
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5. The method as in any of claims 1, 2, or 3, wherein the joint formed
between the head and handle is chamfered to a scarf angle of 30
degrees to 15 degrees relative to the longitudinal axis of the toothbrush.

6. The method as in any of claims 1, 2, or 3, wherein the output power
of the laser beam is from about 50 to about 400 watts.

7. The method as in any of claims 1, 2, or 3, wherein the output power

of the laser beam is from about 90 to about 250 watts.

8. The method as in any of claims 1, 2, or 3, wherein the output power

of the laser beam is from about 95 to about 120 watts.

9. The method as in any of claims 1, 2, or 3, wherein laser beam is
operated in a static weld mode covering the entire area of the joint

being welded.

10. The method as in any of claims 1, 2, or 3, wherein the laser is a

neodynium-doped yttrium aluminum garnet laser.

11. The method as in any of claims 1, 2, or 3, wherein the laser is a

semiconductor aluminum gallium arsenide diode laser.

12. The method as in any of claims 1, 2, or 3, wherein the laser is a CO

laser.

13. The method of claim 3, wherein the joint formed between the pre-
formed head and handle is smoothed before applying the coating.

14. The method of claim 3, wherein quantity of energy absorbing
material in the coating is from about 0.5 to about 3.0 micrograms.

-16-
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15. The method as in any of claims 1, 2, or 3, wherein the energy

absorbing material is a pigment or a dye.

16. The method as in claim 15, wherein the energy absorbing material
is carbon black.

17. The method of claim 3, wherein the energy absorbing material in

the coating is suspended in a solvent.

18. The method as in any of claims 1, 2, or 3, wherein the head and

handle being bonded together are held in a heated fixture.

19. The method as in claim 18, wherein the heated fixture is heated to

a temperature of from about room temperature to about 95 degrees

Celsius.

20. The method as in any of claims 1, 2, or 3, wherein the head and

handle are of different materials, which different materials have

different flexural modulus.
21. The method as in claim 20, wherein the flexural modulus of the
head is from about 100,000 to about 200,000 psi and the flexural

modulus of the handle is from about 200,000 to about 350,000 psi.

22. The method as in any of claims 1, 2, or 3, wherein the head and

handle are of different colors.

-17-
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Abstract

The present invention relates to a method of welding pre-formed
toothbrush heads and handles using a about 0.7 to about 2.0

micrometers, or about 4.0 to about 6.0 micrometers, wavelength laser
beam.
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As a below named inventor, I hereby declare that:

My residence, post office address and citizenship are as stated below next to my name,

*

I'believe I am the original, first and sole inventor (if only one name is listed below) or an original, first and joint inventor (if plural names are listed
below) of subject matter which is claimed and for which a patent is sought on the mvenhon entitled

METHOD OF JOINING TOOTHBRUSH HEADS TO HANDLES
(A) the specification of which

(checkone) [X is attached hereto. |
O was filed on as U.S. Application No. or PCT Int. Appln. No.
d and was amended on )

(if applicable)

(B) described and claimed of therein; that I understand the content of the attached specification; that this application in part discloses and ¢laims
subject matter disclosed in my earlier filed pending application Serial No. filed , that, as to the subject matter of this
application which is common to said earlier application I do not know and I do not believe that printed publication in any country before my
invention thereof or more than one year prior to said earlier application, or in public use or on sale in the United States of America for more than one
year gnor to said earlier application; that said common subject matter has not been patented or made the subject of an inventor's certificate igsued
beferé the data of said earlier application in any country foreign to the United States of America on an application filed by me or my legal
repteSentatives or assigns more than twelve months prior to said application; and that no applxcahon for patent or inventor’s certificate on said

condnion subject matter has been filed in any country foreign to the United States of America prior {o this application by me or my legal
repmentauves or assigns, except as follows:

oo

ﬂ" Buee nodt W' ae

STETNE LY

that, as to the subject matter of the foregoing specification, which is not common to said application Serial No. . I do not know and ] domnot
behcxe that the same was ever known or used before my invention thereof or patcmed or described in any printed publumuon in any country before
my } menuon or dxsoovery thereof or more than one year prior to this application, or in public use or on sale in the United States of America for more
than' éne year prior to this application; that said non-common subject matter has not been patented or made the subject of an inventor's certificate
issued in this application; and that no application for patent or inventor’s certificate on said non-common subject matter has been filed in any ¢ountry
fordgl to the United States of America prior to this application by me or my legal representatives or assigns, excepts as follows:

| hereby state that I have reviewed and understand the contents of the above-identified specification, including the claims, as amended by any -
ameéndment referred to above.

|
I acknowledge the duty to disclose to the Office all information known to me to be material to patentability as defined in Title 37, Code of Federal
Regulations, §1.56.

Ihereby claim foreign priority benefits under Tide 35, United States Code, §119 of any foreign application(s) for patent or inventor's certificaté listed

below and have also identified below any foreign application for patent or inventor's certificate having a filing date before that of the apphcauon on
which priority is claimed:

i

Prior Foreign Application(s) Priority Claimed
(Application Serial No.) (Country) (Day/Month/Year filed) Yes No .
(Application Serial No.) (Country) (Day/Month/Year filed) Yes No ,
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T hereby claim the benefit under Title 35, United States Code, § 120 of any United States application(s) listed below and, insofar as the subject matter.
of each of the claims of this application is not disclosed in the prior United States application in the manner provided by the first parag.r?ph of Tide
35, United States Code, § 112. T acknowledge the duty to disclose to the Office all information known to me to be material to patentability as defined

in Title 37, Code of Federal Regulations, § 1.56 which became available between the filing date of the prior application and the national or PCT
international filing date of this application :

(Application Serial No.) (Filing Date) (Status)
(patented, pending, abandoned)

(Application Serial No.) (Filing Date) (Status) i
(pateated, peadmg, sbaodoned)

(Application Serial No.) (Filing Date) (Status)
(paseared, pending, absadoned)

I hereby claim the benefit under Title 35, United States Code 119(e) of any United States provisional applications listed below.

(Application Serial No.) (Filing Date) (Status)
(pasened, peading, sbwndoned)

(Application Serial No.) (Filing Date) (Status) \;
(patented, peading, sbandoned)

ey

W meol) W Tl

(Application Serial No.) (Filing Date) - (Status)
(parented, pending, shaadoned)

Pt

_eby declare that all statements made herein of my own knowledge are true and that all statements made on information and belief are believed to
be trug; and further that these statements were made with the knowledge that willful false statements and the like so made are punishable by fine or
imprisonment, or both, under Section 1001 of Title 18 of the United States Code and that such willful false statements may jeopardize the validity of
the#pplication or any patent issued thereon. :
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. POWER OF ATTORNEY: As a named inventor, { hereby appoint the following attorney(s) and/or agent(s) to prosecute this application
and transact all buginess in’the Patent and Trademark Office connected therewith: Richard Ancel, Reg. No. 26,438; Henry S. Goldfine, Reg. No.ﬂ
38,468; Bemard Lieberman, Reg. No. 26,194; Michael M. McGreal, Reg. No. 25,356; Rosemary Miano, Reg. No. 29,674; Richard E. Nanfeldt,
No. 27,050; James Serafino, Reg. No. 29,346; Paul Shapiro, Reg. No. 22,322; Martin Barancik, Reg. No. 25,189; my attorneys with full power of,
substitution and revocation. :

Send Correspondence To: Direct Telephone Calls To:

Colgate-Palmolive Company Henry S. Goldfine

909 River Road (732) 878-6250

P.0. Box 1343

Piscataway, New Jersey 08855-1343 _
FULL LEGAL Name of SOLE or FIRST Inventor '
Bruce M. Russell ;
Sole or First Inventor's Signature Da(e/\ '

N e A ol Tedys 9, 37
Residence Occupation { N
30 Flintlock Drive, Howell, NJ 07731 Engineer
. Citizenship D.OB.
USA 11/19/53
Post Office Address
SAME AS ABOVE
FULL LEGAL Name of SECOND Joint Inventor, if any
'Robert A G5am P
cond Joinylaveniosk Sj e Date
—~
Al ? 7 «,«Qx{ (999

ResidericeN( Occupation (\
1810 Ifvanhoe Court, Columbus, OH 43220 Lead Engineer
Citizenship D.0.B. =~
USA 7125/37
Post Office Address
S4ME AS ABOVE
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TRADUCCION DEL INGLES AL ESPANOL de la Solicitud de Patente
de los Estados Unidos No0.09/351,571 relacionada con:

LASER QUE UNE LA CABEZA DEL CEPILLO DE DIENTES
CON EL MANGO ‘

ANEXOS. La Solicitud de Patente de los Estados Unidos Serie No.09/
351,571 arriba mencionada, Declaracion y Poder, Solicitud de Patente,
Certificacion del Comisionado de Patentes y Marcas de los Estados
Unidos de América, Certificacion del Secretario de Estado de los Estados
Unidos de América; Legalizacion ante el Consulado de Colombia en
Washington, D. C., Estados Unidos de América.

LOS ESTADOS UNIDOS DE AMERICA

DEPARTAMENTO DE COMERCIO DE LOS ESTADOS UNIDOS DE
AMERICA

Oficina de Patentes y Marcas de los Estados Unidos
Julio 18, 2000 -

ESTE PARA CERTIFICAR QUE ANEXO AL PRESENTE SE
ENCUENTRA UNA FIEL COPIA TOMADA DE LOS REGISTROS DE
LA OFICINA DE PATENTES Y MARCAS DE LOS ESTADOS
UNIDOS DE AQUELLOS DOCUMENTOS DE LA SOLICITUD DE
PATENTE IDENTIFICADA ABAJO LA CUAL CUMPLE LOS
REQUISITOS PARA CONCEDERLE UNA FECHA DE
PRESENTACION BAJO LA NORMA 35USC 111.

NUMERO DE SOLICITUD: 09/351,571
FECHA DE PRESENTACION: Julio 12, 1999

Por autorizacion del
COMISIONADO DE PATENTES Y MARCAS
N. Woodson (Firmado)
N. WOODSON
Funcionario de Certificaciones
SELLO ADHERIDO

00045368-4

ESTADOS UNIDOS DE AMERICA
DEPARTAMENTO DE ESTADO



A TODOS AQUELLOS A QUIENES LAS PRESENTES LLEGAREN,
SALUD:

Certifico que el documento aqui anexo se
encuentra bajo el sello de la oficina de Patentes y
Marcas, Departamento de Comercio de los Estados
Unidos de América, y que dicho sello es digno de toda
fe y crédito.* ;

EN TESTIMONIO DE LO CUAL, Yo, Madeleine
K. Albright, Secretario de Estado, he causado que se
fije el Sello del Departamento de Estado y que mi
nombre sea suscrito por el funcionario de
Autenticaciones del dicho Departamento en la ciudad
de Washington, en el Distrito de Columbia, este
décimo tercer dia de Agosto, 2000. |

Madeleine K. Albright (firmado)
Secretario de Estado

Por : ( firma ilegible)
Funcionario de Autenticaciones Asistente
Departamento de Estado

( * El Departamento no asume responsabilidad alguna por el contepido del
documento anexo).

SELLO EN RELIEVE

Este certificado no es Valido si se retira o altera en cualquier forma.

IR # 6230

LASER QUE UNE LA CABEZA DEL CEPILLO DE DIENTES
CON EL MANGO

Campo de la Invencion

La presente invencion se relaciona con cepillos de dientes y, en
particular, con un método de fabricacion de cuerpos de cepillos de dientes,
donde las cabezas y los mangos previamente formados de los cepillos de
dientes se unen para formar cuerpos completos de cepillos de dientes.

Antecedentes de la Invencion

LN
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Los cuerpos de los cepillos de dientes convencionales compreﬁden una
varilla alargada que funciona como mango, unida a un cuello que puede ser
recto o curvado, este viltimo estd conectado a una cabeza que tiene una
seccion aplanada a la cual se suetan los mazos de  cerdas.
Caracteristicamente dichos cuerpos de cepillos de dientes se montan en una
etapa mediante moldeo por inyeccion, donde un material termoplastico
fundido se inyecta bajo alta presion a un molde de acero. Después que el
plastico se solidifica, €l molde se abre y se retira el cuerpo del cepillo de
dientes completamente formado. Dicho cuerpo convencional de cepillo de
dientes, formado de un material, carece de la coloracion y las caracteristicas
fisicas diferentes posibles deseadas en los cuerpos de cepillos de dientes que
tienen cabezas y cuerpos fabricandolos de diferentes materiales. Por ejemplo,
es deseable tener un mango rigido para manipular el cepillo de dientes con
una cabeza mas flexible, es decir menos rigida, que se flexionara y tendera a
reducir el trauma gingival asociado con la presion excesiva del cepillo por el
usuario. -

La Patente US 2.445.657 revela cuerpos de cepillos de dientes que
tienen cabezas de un material elastico, tal como caucho wvulcanizado,
asegurado a mangos rigidos. Estos cuerpos de cepillos de dientes son
fabricados en un proceso de etapa miltiple, en el cual las cabezas y mangos
se producen por separado y luego se cementan. Dicha cementacion, o la
union adhesiva general, lleva una preparacion de superficie significativa para
proporcionar un sello adecuado/fuerte y tomar un intervalo de tiempo
significativo para que el adhesivo se cure o de otro modo llegue a fraguar,
afectando de manera adversa la economia de la produccion en masa. |

La Patente US 5.121.520 revela un cepillo de dientes que tiene
cabezas dobles una al lado de la otra unidas al mango del cepillo de dientes
en un angulo previamente determinado. Las cabezas pueden unirse al mango
pegandolas, es decir por union adhesiva o fusion, es decir, calentando las
superficies de unmion de la cabeza/ mango a un estado termoplastico
ablandado, llevandolas a contacto intimo y manteniendo el contacto para
formar una unién al momento del enfriamiento. La fusion, a diferencia de la
pega, no requiere superficie de preparacion y no mas tiempo de fraguado; sin
embargo, con la fusion salvo que haya calentamiento preciso de las
superficies de union de cabeza/mango, es posible experimentar la
degradacion del matenial plastico del cepillo de diente, el excesivo
ablandamiento y la distorsion del plastico asi como un recubrimiento
€XCESIVO.

En el arte de la fabricacion de cepillos de dientes existe la necesidad de
un medio de unién de cabezas a mangos formados previamente de cepillo de
dientes de diferentes materiales, que tengan diferentes propiedades fisicas y/o
diferente coloracion, en un intervalo de tiempo aceptable para produccion en
masa del mismo y sin ninguna degradacion, distorsion, recubrimiento

3 08035
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excesivo u otro efecto inaceptable para el consumidor.

Resumen de la Invencion

La presente mvencion comprende un método de unir los componentes
de cabeza y mango formados previamente de un cepillo de dientes utilizando
un haz laser de dos rangos particulares de longitud de onda, donde este haz
laser penetra el material termoplastico caracteristico del cepillo de dientes
para calentar la junta interna, para soldar asi la parte de la junta sin una
significativa absorcion o calentamiento del material que estd siendo
penetrado.

La transmision, sin absorcion, de dichos rangos de longitud de onda
particulares de luz laser a través de los materiales de construccion
termoplasticos caracteristicos de los cepillos de dientes, en lo sucesivo
referido como "efecto ventana”, es esencial para la soldadura interna de los
componentes de cepillo de dientes de la presente invencion. Este efecto
ventana puede demostrase mediante los espectros de cada uno de dichos
materiales termoplasticos en particular. Los espectros de dichos
termoplasticos es la medicion de la capacidad de transmision de un rango de
longitudes de onda, tales como las longitudes de onda de laser en particular, a
través del material termoplastico. El Atlas of Polymer and Plastic Analysis,
Vol. 1, Polymers: Structures and Spectra, 2da. Edicién, por Dieter O.
Hummel, publicado por Carl Hanser Verlag, Alemania 1982 (en lo sucesivo
el Atlas) contiene dichos espectros; para los polimeros en una longitud de
onda que va desde el inferior del infrarrojo, 2,5 micrometros, hacia el rango
de microonda, 50 micrometros. Como se muestra en el Atlas, las bandas
mayores de transmision y absorcion para los termoplasticos de los cepillos de
dientes de polipropileno y tereftalato de polietileno tipicos se muestran en la
Tabla 1 a continuacion.

Tabla 1
Transmision/Absorcion de las Longitudes de Onda de
Polipropileno y Tereftalato de Polietileno

Material Transmision a Bandas de Laser
Aplicable
Través de Bandas Absorcion con
Longitudes de
(micrometros)  (micrometros) |  Onda
(micrémetros) '
Polipropileno 1 25a3.22
N/A

322240 . N/A
4,0 2645 o,



Po0ss
Al

5 hasta 6
6,45 y mas CO,,
10,6 L |
Tereftalato de 2,523,125 . N/A
polietileno 2 | :
3,125a3,6 . N/A
3,626,0 . CO,
5hasta 6 |
10,6 | |

Notas: 1. Atlas, pagina 6, Spectra 16, para polipropileno isotactico

2. Atlas, pagina 232, Spectra 694. |
Con fines de comparacion, también mostrado en la Tabla 1, existe un
laser que tiene una longitud de onda dentro de los rangos partlchlares de
espectros, el cual transmite o absorbe energia dentro de los rangos dé longitud
de onda mostrados en la Tabla 1. Entonces, de acuerdo con la' presente
mvencion, de los datos mostrados en la Tabla 1, un laser CO tx%nsmitira
energia a través de dichos termoplasticos a una soldadura mnterna,; mlentras
que el laser CO, no lo hara.

Dos rangos de longitudes de onda particulares que mesperadémente se
encuentra proporcionan un "efecto ventana" comprenden desde alrededor de
0,7 hasta alrededor de 2,0 micrémetros dentro del infrarrojo-cercano y desde
alrededor de 4,0 hasta alrededor de 6,0 micrometros dentro del espectro de
mfrarrojo (IR). El método comprende seleccionar un primer componente
termoplastico del cepillo de dientes libre de cualquier material, tal como
pigmento o tinte, capaz de absorber las longitudes de onda del efectb ventana
y seleccionar el otro componente termopléstico del cepillo de dientes que
contiene un material, tal como pigmento o tinte, capaz de absorper dicha
energia laser de longitud de onda de alrededor de 0,7 hasta alrededor de 2,0 o
alrededor de 4,0 hasta alrededor de 6,0 micrémetros; alinear los dos
componentes en una relacion de apoyo hermética para formar una junta;
exponer la junta a un laser que genera dicho haz de longitud: de onda
penetrando el primer componente termoplastico; fusionando asi una capa de
superficie del componente que contiene el material de absorcion Jaser a la
junta; con la fusién conjunta de la capa de superficie de apoyo del primer
componente, de modo que se forma una soldadura entre los dos componentes
amedida que las capas de superficie soldadas se enfrian. ;

En wna forma de ejecucion alternativa del método de la presente
invencion, ambos componentes del cepillo de dientes, la cabeza de apoyo y el
mango estan libres de cualquier material capaz de absorber desde alrededor
de 0,7 hasta alrededor de 2,0 micrémetros o desde alrededor de 4,0 hasta
alrededor de 6,0 micrometros de longitud de onda de energia laser. En esta
forma de ejecucion, se ha encontrado sorprendentemente que estos

!
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componentes pueden unirse cuando se exponen brevemente a un haz laser
que tiene una longitud de onda desde alrededor de 0,7 hasta alrededor de 2,0
micrometros o desde alrededor de 4,0 hasta alrededor de 6,0 micrometros,
cuando una cantidad relativamente minuta de dicho material de absorcion de
longitud de onda es esparcido a través de la superficie de apoyo de uno de los
componentes previo a la exposicion de dicho haz laser. La utilizacion de
dicha cantidad relativamente minuta de dicho material de absorcion de
longitud de onda proporciona una junta entre los componentes donde el
material particular de absorcion de longitud de onda no es rapidamente
notable para el consumidor.

Breve Descripeion de los Dibujos

La Figura 1 es una vista longitudinal en perspectiva, que muestra un
cepillo de dientes de la presente invencion que tiene un eje longitudinal A-A
del mismo. .

La Figura 2 es un alargamiento de un segmento de la Figura 1, que
muestra el detalle de la junta entre la cabeza del cepillo de dientes y el
mango, donde la junta de empalme estd en un angulo de alrededor de 30
grados con respecto al eje longitudinal, A-A.

Descripcion Detallada de la Invencion

Haciendo referencia ahora a la Figura 1, se muestra una, vista en
perspectiva de un cepillo de dientes 10 fabricado mediante el método de la
presente invencion, el cual tiene un eje longitudinal A-A donde el ¢epillo de
dientes tiene una cabeza 14, la cual se extiende desde el cuello 16, cuyo
cuello se extiende desde un mango 18. De acuerdo con la presente invencion,
la cabeza 14 esta unida al mango 18 mediante una junta 20, aqui referida
como junta de recubrimiento, cuya junta esta ubicada dentro del cuello 16.
Como se muestra en la Figura 2, un alargamiento del cuello 16, porcion de la
Figura 1, forma la junta de recubrimiento 10 uniendo los extremos recortados
o chaflanados, una porcion de extremo de la cabeza 14 y una porcion del
mango 18. El angulo del recubrimiento 22 esta a 15 hasta 70 grados en
relacion al eje longitudinal A-A del cepillo de dientes. De preferencia, el
angulo del recubrimiento es de 15 a 30 grados a fin de llevar al maximo el
area de superficie de la junta del recubrimiento 20, para aumentar el area de
superficie de soldadura resultante para proporcionar una resistencia
aumentada de la junta y reducir las concentraciones de tension transversal al
eje longitudinal, lo cual puede afectar adversamente la ﬂex1b1hdad deseada
del cuello del cepillo de dientes 16.

Un modelo de plano del mazo de cerdas 24 se muestra extendiéndose
desde la cabeza 14; sin embargo, la presente invencion no esta limitada a un
modelo particular de mazo de cerdas. Ademas, mientras las cerdas en si

06089
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mismas pueden insertarse en la cabeza 14, previo a la union de la cabeza 14
con el mango 18, es preferible insertar las cerdas después de la union de la
cabeza con el mango para facilitar, de esta manera, la manipulacion,
ubicacién y sujecion de la cabeza 14 en posicion de apoyo mtlma con el
mango 18 durante el proceso de soldadura con laser. ,

La presente invencion comprende formar previamente los
componentes termoplasticos de cabeza 14 y mango 18 del cepillo de¢ dientes,
estando un componente libre de cualquier matenal, tal como un pigmento o
tinte, capaz de absorber desde alrededor de 0,7 hasta alrededor de 2,0
micrometros dentro de IR-cercano, o desde alrededor de 4,0 hasta alrededor
de 6,0 micrometros dentro de la energia laser de longitud de onda IR. Los
componentes se unen mediante la ubicacién de las superficies de: junta de
recubrimiento 20, las cuales se unirdn en una relaciéon de apoyo intima,
segura, utilizando los medios convencionales y luego exponiendo la junta a un
haz laser a través del componente que estd libre de dicho material de
absorcion laser durante alrededor de 1 segundo o menos; el haz laser tiene
una longitud de onda dentro de alrededor de 0,7 hasta alrededor de 2,0
micrometros o desde alrededor de 4,0 hasta alrededor de 6,0 micrometros.
Ademas, el haz de laser deberia ser de alrededor de 50 hasta alrededor de 400
vatios, preferiblemente desde alrededor de 90 hasta alrededor de 250 vatios y
mids preferiblemente desde alrededor de 95 hasta 120 vatios. De preferencia,
la potencia del haz laser se entrega en una seric de pulsos cortos, desde
alrededor de 0,5 hasta 1,5 milisegundos en duracion, a una frecuerncia desde
alrededor de 50 hasta alrededor de 150 impulsos por segundo (Hz). La
energia contenida dentro de cada pulso puede ser desde alrededor de 0,5
hasta 3 Joules y puede variarse con el material termoplastico particular unido;
por ejemplo, cuando se une polipropileno es preferible utilizar un pulso de
alrededor de 1 milisegundo hasta alrededor de 100 Hz. Ademas, la energia
dentro de cada pulso puede variarse inversamente al tiempo de exposicion de
las superficies de soldadura, dentro de los limites aqui definidos para
minimizar el intervalo del tiempo de soldadura, mientras se evita la energia
excesiva que degradara el material termoplastico que esta siendo :soldado y
causara el ablandamiento excesivo de la junta, que a su vez puede: causar un
recubrimiento inaceptable para el consumidor.

Es preferible operar el laser en una modalidad de soldadura fija,
estatica, en oposicion a una modalidad movil a través del area de soldadura,
para producir un calentamiento mas consistente, reducir el tiempo de
produccion y simplificar el sistema global de produccion. De acuerdo con
ello, el haz laser preferiblemente cubrira toda la zona de soldadura, que para
un cuello tipico de un cepillo de dientes de alrededor de 5 mm de didmetros

es menor de 1 cm2 en area, considerando el area mcrementada debido al

angulo de la junta de recubrimiento.

De acuerdo con lo anterior, se ha encontrado que laser particulares,
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que tienen longitudes de onda desde alrededor de 0,7 hasta alrededor de 2,0
micrometros dentro de IR-cercano, o longitudes de onda desde alrededor de
4,0 hasta alrededor de 6,0 micrometros dentro de IR, penetran el material
termoplastico tipico del cepillo de dientes sin calentamiento o absorcion
significativa del mismo. Dichas longitudes de onda de haces laser seran
absorbidas dentro de cualquier material de absorcion de longitud de onda
desde alrededor de 0,7 hasta alrededor de 2,0 micrometros o desde alrededor
de 4,0 hasta alrededor de 6,0 micrometros contenido dentro del material
termoplastico del cepillo de dientes, incluyendo los pigmentos y tintes
convencionales, especialmente el negro. El laser que emite dicho haz laser de
longitud de onda IR-cercano, 1til en esta invencion, incluye laser granate itrio
aluminio neodimio-absorbido de estado solido (en lo sucesivo laser YAG),
vidrio-erbio y laser diodo arsénido de aluminio galio semiconductor (en lo
sucesivo laser diodo). El laser que emite dicho haz de longitud de onda IR til
en esta mvencion incluye laser de monédxido de carbono (CO) que emite al
menos alrededor de 5 hasta alrededor de 6 micrometros en longitud de onda.

Un laser particularmente util en la presente invencion es el YAG, que
tiene una longitud de onda de alrededor de 1,06 micrometros y laser diodo
que tiene un rango de longitud de onda desde alrededor de 0,8 hasta alrededor
de 0,95 micrémetros. Dicho laser diodo esta disponible de Hughes Danbury
Optical Systems, Danbury, CT 10810-7589 o de Industrial Microphotonics,
St. Charles, MO 63301. Dicho laser YAG esta disponible de Lumonics
Corporation, Industrial Products Divisio, Livoma, MI 48152-1016, bajo la
designacion comercial JK700.

El laser excimer, con longitudes de onda debajo del rango IR-cercano
desde alrededor de 0,193 hasta alrededor de 0,351 no es recomendado para
utilizarse en la presente invencion debido al hecho que tiende a entrecruzar
termopolimeros y aumentar el brillo de los mismos. Dicha degradacion de
entrecruzamiento causara una mayor resistencia a la deformacion, impactando
la capacidad del rendimiento del cepillo de dientes durante el cepillado,
pudiendo resultar en el rompimiento del cepillo de dientes durante su
utilizacion.

Los materiales termoplasticos tipicos para la construccion de cepillos
de dientes utiles en la presente invencion, que transmiten energia laser que
tiecnen longitudes de onda de alrededor de 0,7 hasta alrededor de 2,0
micrometros y/o desde alrededor de 4,0 hasta alrededor de 6,0 micrémetros,
sin absorber ninguna cantidad significativa de la misma incluyen
termoplasticos generalmente rigidos con un moédulo de flexion de' alrededor
de 100.000 hasta alrededor de 350.000 psi, que no contienen material extrafio
que absorba dicha energia de longitud de onda. -

Preferencialmente, la cabeza 14 del cepillo de dientes es moldeada a
partir de una variedad de materiales termoplasticos menos rigidos, que tienen
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un médulo de flexion desde alrededor de 100.000 hasta alrededor de 200.000
psi, para reducir el trauma gingival asociado con la excesiva presion del
cepillo por el usuario. Un polipropileno menos rigido prefendo esta
disponible de Huntsman Corporation, Longview, Texas 7 5603’ bajo la
designacion comercial PSM5K-047, con un médulo de flexion de alrededor
de 170.000 psi. Otros materiales menos rigidos, mas flexibles, ttiles para la
cabeza de cepillo de dientes 14 incluyen elastomeros termoplasticos (TPE),
uretano termoplastico (TPU) y acetato de vinilo etileno (EVA). Un TPE
preferido esencialmente claro esta disponible de Teknor Apex Company,
Pawtucket, Rhode Island 02861, vendido bajo la designacion comercial de
96-E0807A-03NT WAT CLR.

Preferencialmente, el mango 18 del cepillo de dientes puede ser
moldeado de una variedad de materiales flexibles elasticos mas rigidos que
aquel seleccionado para la cabeza del cepillo de dientes 14. Un polipropileno
adecuado, con un médulo de flexion de 216.000 psi segin el método de
prueba ASTM D790, esta disponible de Huntsman Corporation, Longview,
Texas 75603, bajo la designacion comercial Huntsman Polypropylene
P4G3Z-039. Otro polipropileno adecuado estd disponible de Amoco
Polymers, Inc., Alpharetta, Georgia 30202-3914, vendido bajo la designacion
comercial 7635, con un modulo de flexion de alrededor de 275.000 psi. Un
mango de cepillo de dientes de dicho material de 216.000 hasta 275.000 psi
proporcionara una rigidez mejorada para permitir al usuario mejorar el control
y manipular la posicién de la cabeza del cepillo de dientes durante el
cepillado.

Los termoplasticos "transparentes” alternativos utiles en la cabeza 14 o
el mango 18 incluyen poliéster claro, tal como el tereftalato de polietileno o
un copoliéster, tal como policiclohexilen dimetilen tereftalato, acido
modificado, poliéster (PCTA) o estireno acrilonitrilo (SAN), acrilonitrilo
butadieno estireno (ABS), polimetil metacrilato (PMMA) o un plastico
celulésico, tal como acetato propionato de celulosa (CAP). Dicho
termoplastico "transparente” que transmite dicha energia laser de longitud de
onda, es de color claro o natural, o puede contener un pigmento o tinte
también "transparente" a dichas longitudes de onda, tal como el rosado, verde
0 10jO trasparente.

En una modalidad alternativa de la presente invencion, conforme antes
mencionada, la cabeza formada previamente termoplastica 14 del cepillo de
dientes y el mango 18, que son los componentes que se unen, ambos estan
libres de cualquier material capaz de absorber desde alrededor de 0,7 hasta
alrededor de 2,0 micrometros o desde alrededor de 4,0 hasta alrededor de 6,0
micrometros longitud de onda de energia laser; sin embargo, se esparce una
capa o revestimiento de material capaz de absorber dicha longitud de onda de
energia laser sobre uno de los componentes a través de la junta d¢ empalme
20; de modo que desde alrededor de 0,7 hasta alrededor de 2,0 micrometros
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de longitud de onda o desde alrededor de 4,0 hasta alrededor de 6,0
micrometro de longitud de onda de haz laser penetrard el matenal
termoplastico y sera absorbido por la capa de revestimiento, aumentando la
temperatura de la capa de revestimiento y conduciendo y radiando el calor de
las superficies de apoyo de la junta de empalme 20, hasta soldar para formar
una soldadura. Se ha encontrado que el aplanar las superﬁc:les de apoyo de la
junta de empalme 20, como con papel lija muy fino, por ejemplo 1200 grit,
antes de aplicar el revestimiento que absorbe el laser proporcionara juntas con
un aspecto mas limpio. Ademas, se ha encontrado que la cantidad de material
de absorbe el laser, el cual forma el revestimiento es sorprendentemente
pequefio, en el orden de alrededor de 0,5 hasta alrededor de 3,0 microgramos
y, de preferencia, alrededor de 1,5 hasta alrededor de 2,0 microgramos de
negro de carbono, el cual puede preferiblemente ser suspendido en un
disolvente, tal como metanol o acetato de etilo. Dicha pequefia cantidad de
negro de carbono no serd aparente para el consumidos después de
completarse el proceso de soldadura. Un negro de carbono particular util en
la presente mvencion esta disponible de Plasticolors de Ashtabula, Ohio
44005, bajo la designacion comercial Arilux New Moon Black.

En el método de la presente invencion, es preferible mantener de
manera segura las superficies de la junta de empalme 20, en alineacion y en
contacto intimo utilizando un accesorio para mantener la cabeza 14, el mango
18 junto durante el proceso de unién. De preferencia, dicho accesorio tiene al
menos un lado expuesto fabricaciondo de un material "transparente" desde
alrededor de 0,7 hasta alrededor de 2,0 micrometros, o desde alrededor de
4,0 hasta alrededor de 6,0 micrometros de energia de longitud de onda, tal
como Teflon PFA, de modo que los componentes del cepillo de dientes
puedan asegurarse firmemente en todos los lados durante el proceso:de union,
mientras el haz laser pasa hacia los componentes del cepillo de dientes con
pérdida mimma de energia a través del lado expuesto "transparente". La
presion aplicada por el accesorio para alinear y mantener las superficies de la
junta de empalme 20 en contacto intimo pueden alcanzar desde alrededor de
40 hasta alrededor de 70 kPa.

Con el fin de disminuir el intervalo de tiempo para soldar la cabeza 14
del cepillo de dientes al mango 18 y para obtener mejor control del proceso,
el accesorio que asegura la cabeza 14 al mango 18 puede calentarse durante
el proceso de umon por laser de la presente invencion. Este calentamiento
ayuda a proporcionar un acabado liso a la superficie alrededor de la junta de
empalme 20, es decir, minimizando cualquier recubrimiento alrededor. Para
facilitar este calentamiento, se puede elaborar un accesorio, diferente al lado
"transparente” desde alrededor de 0,7 hasta alrededor de 2,0 micrémetros o
desde alrededor de 4,0 hasta alrededor de 6,0 micrémetros de longitud de
onda de energia laser, de metal para conducir facilmente el calor mientras
proporciona una estabilidad dimensional. De preferencia, el metal es acero,
que puede calentarse mediante medios de calentamiento  eléctricos



convencionales. Dependiendo de los materiales termoplasticos particulares de
la cabeza 14 y el mango 18 del cepillo de dientes que se unen, la temperatura
del accesorio puede ser desde alrededor de la temperatura amblentc hasta
alrededor de 95 grados Celsius. Para las cabezas y mangos de cepﬂlo de
dientes de polipropileno una temperatura de alrededor de 85 hasta alrededor
de 95 grados Celsius es la preferida; mientras para las cabezas y mangos de
poliéster el rango de temperatura es preferiblemente desde la temperatura
ambiente hasta 60 grados Celsius, dependiendo del poliéster en particular.

La cabeza 14 y el mango 18 del cepillo de dientes, componentes de la
presente invencion, pueden ser previamente formados mediante la tecnologia
de moldeo por inyeccion convencional, cuya tecnologia es bien conocida en
el arte. Por ejemplo, de acuerdo con la presente invencion, la cabeza 14 y el
mango 18 pueden ser cada uno moldeado por inyeccion en una sola etapa.

Las cerdas del cepillo de dientes pueden ser implantadas en la cabeza
14 del cepillo de dientes, sea antes o después de unir la cabeza al mango
utilizando la tecnologia de unién con grapas tipica o utilizando una tecnologia
de unién mas moderna, sin grapas, como la revelada en las Patentes US Nos.
4.635.313, 4.637.660, 4954305, 5.045.267, 5.609.890, 5.390.984,
5.533.791 y 5.823.633. Dicha tecnologia sin grapas involucra procesos en los
cuales los grupos de cerdas 24, se fusionan en la cabeza 14 del cepillo de
dientes, calentando los grupos de cerdas 24 y la cabeza de cepillo 14, que
luego se juntan en un proceso de fusion, o-donde los extremos de los mazos
de cerdas 24 se ubica previamente en el molde de inyecciéon antes de la
introduccion del material del cepillo de dientes, cuyo material del cepillo de
dientes es posteriormente inyectado alrededor de los extremos de los grupos
de cerdas 24, trabando los grupos de cerdas 24 en sitio en la cabeza 14 del
cepillo de dientes, en otro proceso sin grapas. :

REIVINDICACIONES

1. Un método de soldar una cabeza de cepillo de dientes termoplastica
previamente formada y un mango de cepillo de dientes termoplastico
previamente formado, cuyo método comprende, (a) seleccionar una cabeza de
cepillo de dientes que esta libre de cualquier material capaz de absorber
desde alrededor de 0,7 hasta alrededor de 2,0 micrémetros, o desde alrededor
de 4,0 hasta alrededor de 6,0 micrometro de longitud de onda de energia, (b)
seleccionar un mango de cepillo de dientes que contenga matenal que
absorbe una energia de una longitud de onda desde alrededor de 0,7 hasta
alrededor de 2,0 micrometros, o alrededor de 4,0 hasta alrededor de 6,0
micrometros de material, () alinear las respectivas superficies de extremo de
la cabeza y el mango para contactarse estrechamente la una con la otra a fin
de formar una junta, (d) exponer la junta a un haz de laser con una longitud de
onda desde alrededor de 0,7 hasta alrededor de 2,0 micrometros o desde
alrededor de 4,0 hasta alrededor de 6,0 micrometros, cuyo haz laser es capaz
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de penetrar la cabeza del cepillo de dientes y contactar la junta; por 10 cual la
energia del haz laser es absorbida en la superficie del mango del cepxllo de
dientes en la junta mediante el material que alli absorbe energia, causando
que las superficies de cabeza y mango del cepillo de dientes alrededor de la
junta se fundan y fusionen una con la otra.

2. Un método de soldar una cabeza de cepillo de dientes termioplastica
previamente formada y un mango de cepillo de dientes termoplastico
previamente formado, cuyo método comprende, (a) seleccionar un mango de
cepillo de dientes que esté libre de cualquier material capaz de absorber
desde alrededor de 0,7 hasta alrededor de 2,0 micrometros, o desde alrededor
de 4,0 hasta alrededor de 6,0 micrometro de longitud de onda de energia, (b)
seleccionar una cabeza de cepillo de dientes la cual contenga un material que
absorba una energia de una longitud de onda desde alrededor de 0,7 hasta
alrededor de 2,0 micrometros, o desde alrededor de 4,0 hasta alrededor de
6,0 micrometros de material, (c) alinear las respectivas superficies de
extremo de la cabeza y el mango para contactarse estrechamente la una con la
otra para formar una junta, (d) exponer la junta a un haz de laser con una
longitud de onda que alcanza desde alrededor de 0,7 hasta alrededor de 2,0
micrometros, o desde alrededor de 4,0 hasta alrededor de 6,0 micrometros,
cuyo haz laser es capaz de penetrar la cabeza del cepillo de dientes y
contactar la junta; por lo cual la energia del haz laser es absorbida en la
superficie de la cabeza del cepillo de dientes en la junta mediante el material
que alli absorbe energia, causando que las superficies de cabeza - y mango
del cepillo de dientes alrededor de la junta se fundan y fusionen una con la
otra. j

3. Un método de soldar una cabeza de cepillo de dientes termoplastica
previamente formada y un mango de cepillo de dientes termoplastico
previamente formado, el método que comprende, (a) seleccionar una cabeza y
un mango de cepillo de dientes que estén ambos libres de cualquier material
capaz de absorber desde alrededor de 0,7 hasta alrededor de 2,0 micrometros,
o desde alrededor de 4,0 hasta alrededor de 6,0 micrometros de longitud de
onda de energia, (b) revestir una capa de un material que absorba una energia
de una longitud de onda que alcanza desde alrededor de 0,7 hasta alrededor
de 2,0 micrometros, o desde alrededor de 4,0 hasta a]rededor de 6,0
micrometros, sobre una de las respectivas superficies de extremo dq la cabeza
o mango que habran de ser unidos, (c) alinear las respectivas superficies de
extremo de la cabeza y el mango para contactarse estrechamente la una con la
otra para formar una junta, (d) exponer la junta a un haz de laser con una
longitud de onda que oscila desde alrededor de 0,7 hasta alrededor de 2,0
micrometros o desde alrededor de 4,0 hasta alrededor de 6,0 micrometros,
cuyo haz laser es capaz de penetrar la cabeza o el mango del .cepillo de
dientes para contactar el revestimiento, (e) por lo cual la energia del haz laser
es absorbida por el material que alli absorbe energia en el revestimiento,
causando que las superficies de cabeza y mango del cepillo de dientes

|
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alrededor de la junta se fundan y fusionen una con la otra. l
4. El método de cualquiera de las reivindicaciones 1, 2 6 3, donde la
junta formadg epfre la cabeza y el mango es chaflanado en un angulo de
emma,mzq de 70 grados a 15 grados, relativo al eje longitudinal del ceplllo de
dientes.
3. E] mgtodo como en cualquiera de las reivindicaciones 1| 263,
donde la Junta formada entre la cabeza y el mango es chaflanado en un angulo

de empalme de 30 grados a 15 grados en relacion al eje longltudmal del
cepillo de dientes.

6. El método como el revelado en cualquiera de las reivindicaciones 1,
2 6 3, donde la energia de salida del haz laser alcanza desde alrededor de 50
hasta alrededor de 400 vatios.

7. El método como en cualquiera de las reivindicaciones 1, 2 6 3,
donde la energia de salida del haz laser alcanza desde alrededor de 90 hasta
alrededor de 250 vatios.

8. El método como en cualquiera de las reivindicaciones l, 206 3,
donde 1a energia de salida del haz laser alcanza desde alrededor de 95 hasta
alrededor de 120 vatios.

9. El método como en cualquiera de las reivindicaciones 1, 2 ¢ 3,
donde el haz laser es operado en una modalidad de soldadura estatica que
cubre el area completa de la junta que habra de ser soldada.

10. El método como en cualquiera de las reivindicaciones 1, 2 6 3,
donde el haz laser es un laser granate itrio aluminio neodimio - absorbido.

11. El método como en cualquiera de las reivindicaciones: 1, 2 6 3,
donde el laser es un laser diodo arsénido aluminio galio semiconductor.

12. El método como en cualquiera de las relvmdlcamones 1,263,
donde el laser es un laser CO.

13. El método de la reivindicacion 3, donde la junta formaéla entre la
cabeza y el mango previamente formados es emparejada antes de aplicar el
revestimiento.

!
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14. El método de la reivindicacion 3, donde el material que absorbe
energla en el revestimiento es desde alrededor de 0,5 hasta alrededor de 3,0
mICrogramos.

15. El método como en cualquiera de las reivindicaciones 1, 2 6 3,
donde el material que absorbe energia es un pigmento o un tinte.
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16. El método de la reivindicacion 15, donde el material que absorbe
energia es negro de carbono.

17. El método de la reivindicacion 3, donde el material que absorbe
energia en el revestimiento es suspendido en un disolvente.

18. El método como en cualquiera de las reivindicaciones 1, 2 6 3,
donde la cabeza y el mango que habran de unirse se mantienen en un
accesorio calentado.

19. El método como el revelado en la reivindicacion 18, donde el
accesorio calentado es calentado a una temperatura desde alrededor de la
temperatura ambiente hasta alrededor de 95 grados Celsius.

20. El método como en cualquiera de las reivindicaciones 1, 2 6 3,
donde la cabeza y el mango son de materiales diferentes, cuyos materiales
diferentes tienen modulo de flexion diferentes.

21. El método como en la reivindicacion 20, en el cual el moédulo de
flexion de la cabeza alcanza desde alrededor de 100.000 hasta alrededor de
200.000 psi y el modulo de flexion del mango alcanza desde alrededor de
200.000 hasta alrededor de 350.000 psi. .

22. El método como en cualquiera de las reivindicaciones 1, 2 6 3,
donde la cabeza y el mango son de colores diferentes.

EXTRACTO

La presente mvencion se refiere a un método de soldar las cabezas y
mangos previamente formados de un cepillo de dientes utilizando un haz laser
de longitud de onda de alrededor de 0,7 hasta alrededor de 2,0 micrémetros o
alrededor de 4,0 hasta alrededor de 6,0 micrémetros.

EN ESPANOL: La legalizacién ante el Consulado de Colombia en
Washington, D.C., Estados Unidos de América, bajo el nimero 2230 de
fecha Septiembre 1, 2000.

ES TRADUCCION FIEL Y COMPLETA DEL DOCUMENTO ANEXO
TERMINADA ESTE 7 DE OCTUBRE, 2000.
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copy attached hereto is a true photocopy of the assignment executed by the inventor(s) in
support of U.S. Serial No. 09/351,571 filed July 12, 1999.
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Carol M. Stanley
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My Commission Expires November 18, 2000 .
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WHEREAS, I, Bruce Russell (below referred to as ASSIGNOR(S)), residing,
B tively, as set forth hereinafter, have made an invention for which application for
i Ié ers Patent of the United States is being filed herewith (was filed) in the United States
svaRdient and Trademark Office as Application Serial No. 9/351,571, filed July 12, 1999,

naming the ASSIGNOR(S) as an inventor, and entitled METHOD OF JOINING
TOOTHBRUSH HEADS TO HANDLES; and

WHEREAS, Colgate-Palmolive Company, a corporation duly organized and existing
under the laws of the State of Delaware, United States of America and having its principal
office and place of business at 300 Park Avenue, New York, New York 10022, and offices
and place of business at 909 River Road, Piscataway, New Jersey 08855 (below referred to as
“ASSIGNEE”), is desirous of obtaining the entire right, title and interest in and to the
aforesaid invention and patent application and corresponding patent rights worldwide;

NOW, THEREFORE, in consideration of good and valuable consideration, the
receipt and sufficiency of which is hereby acknowledged, ASSIGNORS, by these presents do
sell, assign and transfer to ASSIGNEE, the full and exclusive right, title and interest in and to
the aforesaid invention, the aforesaid U.S. and all corresponding foreign patent applications,
all divisional, continuation, continuation-in-part, reissue and reexamination applications of
the aforesaid U.S. application, and all Letters Patent or comparable rights issuing thereon in
the United States and in all foreign countries, together with the right of priority under the
International Convention for the Protection of Industrial Property, Inter-American
Convention Relating to Patents, Designs and Industrial Models, and any other international
agreements to which the United States of America adheres, and the ASSIGNORS hereby
authorize and request the U.S. Commissioner of Patents and Trademarks and all foreign

Patent Offices to issue all Letters Patent or comparable rights issuing on any application as
aforesaid to ASSIGNEE, or to its successors, assigns or legal representatives;

ASSIGNORS hereby covenant that ASSIGNORS have full ri ght to convey the entire

interest herein assigned, and that ASSIGNORS have not executed, and will not execute, any
agreement in conflict herewith;

ASSIGNORS agree to communicate to ASSIGNEE or to its successors, assigns or
legal representatives any and all facts known to them or any of them respecting said
invention, and without further remuneration to testify in any legal proceeding, sign all lawful
papers, execute all divisional, continuation, continuation-in-part, reissue and reexamination
applications, make all rightful oaths and generally do all lawful acts to aid ASSIGNEE or its
successors, assigns or legal representatives to obtain and enforce proper patent protection for

said invention in all countries and to enhance or prefect ASSIGNEE’s title in and to the
invention and patent rights therein.

ASSIGNORS hereby authorize attorneys for ASSIGNEE to enter on this document

any applicable serial numbers and filing dates after ASSIGNORS’ execution of this
document.
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%&% TESTIMONY WHEREOQF, I hereunto set m |
“T 4

and and seal this o_?ﬁday of
/43 d/ 2000. . ‘ ;_
) ?;‘ i ‘
Le Bruce Russell
Address: 30 Flintlock Drive
Howell, NJ 07731
State of New Jersey
County of Middlesex

' |
On this;z(j%\aay of QU'J@L 2000, before me, a Notary Public in
and for the State and County aforesaid/ personally appeared the above signatory, known to

me to be the person of that name, who executed the foregoing instrument in my presence.

_%%%@—'() Mwﬁ :
NOTARY PUBLIC 5" ‘;

i
CAROL M. STANLEY |
NOTARY PUBLIC OF NEW JERSEY 'g
MY COMMISSION EXPIRES NOV. 18, 2000 |

(Sheet 2 of 2)
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Robert A. Grimm
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WHEREAS ], Robert A. Grimm ,of _Colupmbus_,inthe County of _Franklin end smteofgm_g havs

made cerwin inventions in_ METHOD COF JOINING TOQTH §E}1§H HEADS TO HANDLES, for which application for
Letters Patent was filed in the United States Patent and Trademark Office as U.S. Application No. 09/351,571 on July 12, 1999 and

WHEREAS, Edigon Welding Institute, a corporatxon of the Stats of Ohlo, havirg a placs of busmass at
1250 Arthur Adams Drive, Columbus, OH 43221, herein called *ASSIGNEE®, is desirous of acquiring the entire

right, title, and interest in said invention and application therefor, and in any patent or patents to be obtainad therefor; }

NOW, THEREFORE, To All Whom Tt May Cancern, be it known that, for good and valusble considerations, the receipt of which
is hereby scknowledged, T have s0ld, assigned, and tranaferred, and by these presents do ssll, assign, and transfer unto the said Assignee,
the eatire right, titls, and interest in and to the invention shown, described, or claimed therein, and the full and exclusive right and litle
to the said application executed by me preparafory to obtaining Letiers Patent of the United States therefor; and in and to any extensions,
reissues, divisions, or renewals therzof; and I do hereby authorize and requeat the Commissioner of Patents or othsr proper Officer, to iesue
such Letters Patent, or any of them, to the said Assignee, as the nsslgnee of my entire right, title, and interest in and o the same for the

sole use and behoof of the said Assignee, and its successors or assigns, ‘l

¢

i
And 1 further cavenant and agres that I have the full right to convey the entire interest herein assigned, that I have not exccuted
and will not execute any agreement in conflict herewith, and that I will at the raquest and expense of the said Assignee exccuto such'other
and further sssurances of title a8 may be necsseary or propar to fully convey the interest herein sought to be conveyed; that I will, &t the
request and expense of the said Assignee, execute such application pepers 2z may be desired by the said Assignos for the filing of any
division or rencwal of the application herein conveyed, or for reissues or extensions of any Letters patent that may be gesnted upoﬂ maid
lication, and will exacute such Supplementa] Qaths and Preliminary Stalements, or other papers g5 desired by the said Asxigneea

And [ further assign unto the said Assignze the whols right, title, and interest to the invention disclused in the applxcahan
throughout all countries foreign to the United States, and do hersby authorize the said Assignee to apply for the patznts therefor in its awn
name in countries whare such procedure is proper and to claim the benefit of the International Convention and do agree to execute al the
request and expense of said Assignee spplications for the zaid inveation in the severa] countries where it is necessary that the same be
~ executed by the inventor, and to execute assignments of such applications and the patents to be obtained thersfar i the said assignee, az
- well as all other necessary papers. :

IN TESTIMONY WHEREQF, I have hereunto set my hand at Columbus, Ohio, this L/é__ day of JUly, ZO_D_Q

Robért A. Grimm !
1810 Ivanhoe Court, Columbus, OH 43220 _ ".

ETATE OF Ohie . )
):s8

"QUNTY OF ra in

1
This J C/ %y of ___JUly 20 Q0 , before ms, s Notary Public in and for the County aforesaid, persanally appearsd
ber . 'G y personally known to me and known to be the person describad in and who exscuted the forsgoing assignment
‘agiixe same to be his/her voluntary act and deed, and iyt he executed the same for the uses and purposes thersin sel forth.
L :

ZRRIAL g%
O W v
O S 0 }%&y\
g & § Notary Public, State of Ohio f
Y uSepiames  § My Commission Expires 02-23-05 ohry Public
1Y) -.!-;-’- " OF
/)7’ =% N .-‘
RIS
@4'9"6'
0(/ 0y, '741/
15,8 10 4, |
& L. ‘
” 0'0/7@ 4*6? :
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ASSIGNMENT
i ing itnte to Colgate-Palmolive Company

"’ WHEREAS, EDISON WELDING INSTITUTE, 2 corporation with offices at
1252) Arthur Adams Drive, Columbus, Ohio 43221, herein being the Assignee from
Robert Grimm, of an invention for which application for Letters Patent of the United
States was filed in the United States Patent and Trademark Office as U.5. Application
Serial No. 9/351,571, filed July 12, 1999, naming Robert Grimun as inventor, and
entitled METHOD OF JOINING TOOTHBRUSH HEADS TO HANDLES; and

WHEREAS, COLGATE-PALMOLIVE COMPANY, a- corporation duly
organized and existing under the laws of the State of Delaware, United States of America and
having its principal office and place of business at 300 Park Avenue, New York, Now York
10022, and offices and place of business at 909 River Road, Piscatsway, New Jersey 08 855,
desires to acquire from EDISON WELDING INSTITUTE all righy, title and interost
in and to the above-identified patent application;

NOW, THEREFORE, in consideration of good and valuablc consideration, the
receipt and sufficiency of which is hereby acknowledged, EDISON WELDING
INSTITUTE, by these presents do sell, assign and transfer to COLGATE-
PALMOLIVE COMPANY, the full and exclusive right, titlé and interest in and to the

aforesald invention, the aforesaid U.S. and all corresponding foreign patent

applications, all divisional, continuation, continuadon-in-part, reissue and

reexamjnation applications of the aforesaid U.S. application, and all Letters Patent or
comparable tights issuing thercon in the United States and in all foreign countries,

together with the right of priority under the International Convention for the

Protection of Industrial Property, Intcr-American Convention Relating to Patents,
Designs and Industrial Models, and any other international agresments to which the
‘United States of America adheres, and EDISON WELDING INSTITUTE, hereby
authorize and requcst the U.S. Commissioner of Patents and Trademarks and all
foreign Patent Offices to issue all Letters Patent or comparable rights issuing on any

application as aforesaid to COLGATE-PALMOLIVE COMPANY, or to its
successors, assigns or legal representatives;

10,30 (Sheet 1 ol 2)
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-.EDISON WELDING INSTITUTE horcby covenant that it has the full right to
ﬂcagg;}é;.thcu éntire interest herein assigned, and further that EDISON WELDING

“>=PSTITUTE has not executed, and Wwill not executc, any agrecment in conflict

".. " herewith;

EDISON WELDING INSTTTUTE hereby agrees, upon requost, to execute any
instument which COLGATE-PALMOLIVE COMPANY desires to carry this
Assignment intc effect and to perfect the title transferred hereby;

IN TESTIMONY WHEREOQF, EDISON WELDING INSTITUTE has caused
this Assignment to be executed by duly authorized representative.

EDISON WELDING INSTITUTE

Dated:; .7[ ’[l i'z 0o By: (:I/Aﬂ%

TuW -
QOnthis___ dayof J ‘-‘:)\ o 2000, before me, a Notary Public

d .
in and for S,toA"‘ of ®OWw.x , personally appeared the above signatory,

known to me to be the person of that name, who exccuted the forcgoing instrument in
my presence.

.t
QUL
N iy, ,
o FQ‘AL S

7 1Y COMMISSION EXPRES APRIL 13,2003
s

zd
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TRADUCCION OFICIAL No. 296/2060 do lres documentos do
Cesién de Bruce Russcll, Robert A. Grimm y do ED!&ON
WELDIRG INSTITUTE, »ao Coligate Palmolive Company, una
compafdia debidameate orgonizada y existenle bajo lan leyes del
Ectado de Delaware, Estados Unides de América, con su ofiging
principal y lugar de negocios en 3U0 Park Avenue, New York, Now
York 10022, y oficinas y lugai de negocios en 909 River Road,
Piscataway, New Jersey 08856, Estados Unidos de Amdérica Gé Ia
vencién  titulada, METODO DE UNIR CABEZAS DE CEPILLOS
DEMTALES A MANGOS, del inglés al espafiol, ¢l cual para su
identiticacion se seila con el Sello del Traductor al miamo tenipo
que la preseniq .- :

2SS ST RIS S LRSS I R R L R RS R T R R
AREXOS: E! documenio de Cosién arriba mencionado,
Corliflcactén dal Gerento de Patontes de Colgate-Palmolive
Company, Certificacién Notarial, Carlificacién de la Firma Notarinl,
Certificacion del Conoulado Geneial de Colombia en New Votk,
Estado de New Yoik, Esiadoes Unidos de América, Autenticacion
por ¢l Minlsterio de Relaciones Extariorss de Colombin. -

++dbdttrritebtetd bbb ir bttt tit bbbttt ob bttt bbb bbb bbb

EXPEDIENTE NO. 6240
GESION

POR CUANTO QUE, Yo, Bruce Rusell (abajo refeiido como ¢!
CEDENTE), rosidenies, respecltivamenle, tal como se estipuia més
adelante, hemos hocho una invescldn para la cual una solicitud
para  TYitulos do Palenie de ine Estados Unidos esta siend
presentode con eola (fue prescntuda) en fa Oficina de Putentes ¥
Morcas Comercinles de fos Estadoc Unidos como Solicitud Serie
Neo. 9/351.671, presentada on 12de Julio do 1389, nombrando o ¢l

CEDENTE como inventor, y titulada MEICDRC RE

S A MANGOS: y

POR CUANTO QUE, Colaate-Palmolive Company, una
companis dobidamonte organizada y oxistento hajo Ins leyes del

HOGO NAVARRO RLVAREZ

{RADUCTOR E. INTERPRETE Oilmﬂ
Res. 1876 Miriusticia 199
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Estado de Delaware, Estados Unidos de América y teniendo su
oficina principal y {fugar de negocios en 300 Park Avenue, New
York, New York 10022, y oficinas y lugar de negocios en 909 River
Road, Pliscataway, New Jersey 08855 (abajo referida como la
*CESIONARIA"), esta deseosa de obtener el derecho total, titulp o
interés en y a la invencién anteriormente mencionada y solicitud de
patente y derechos de patente correspondientes en el mundo;

AHORA, POR CONSIGUIENTE, en consideracion, de buen§ y
vallosa consideracion, el recibo y suficiencia de la cual estd por
medio de la presente reconocida, el CEDENTE, por estias presenies
vende, cede, y transfiere, a la CESIONARIA, el derecho total y
exclusivo, titulo e interés en y para la invencién anteriormente
mencionada, de los anteriormente mencionados E.U., y todas las
solicitudes de patentes extranjeras correspondientes, toda
divislonal, continuacién, continuacién-en-parte, reexpedicién  y
solicitudes de reexamen de la anteriormente mencionada solicitud
de los E.U., y todos los Titulos de Patente o derechos comparables
que se expidan sobre los mismos en los Estados Unidos vy en todos
los paises extranjeros, junto con el derecho de prioridad bajo la
Convencién Internacional Para la Proteccién de la Prioridad
industrial, Convencién Inter-Americana Relacionada con Patentes,
Disefios y Modelos Industriales, Yy cualesquiera ofros convenibs
internacionaies & los cuales los Estados Unidos de América
adhieran, y el CEDENTE por medio del presente autorizan'y
solicitan del Comisionado de Patentes y Marcas Comerciales de los
E.U., y todas las Oficinas de Patente extranjeras expedir todos
ios Titulos de Patente o derechos comparables que se expidan
sobre cualquier solicitud como se ha dicho anteriormente a |a
CESIONARIA o a sus sucesores, cesionarios o representanies
legales;

El CEDENTE por medio de la presente conviene en que gl
CEDENTE tlenen el derecho total para ceder el derecho completo

M o= S o
HUGO NAVARRO ALVAREL

fRADUCTOR E. INT ERP.R.EIE g!mm
Res. 1876 Hinjusticid 1
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en la presente asignados, y que el CEDENTE no ha ejecutado y no
ejecutara, ningan convenio en conflicto con la presente;

El CEDENTE conviene en comunicar a la CESIONARIA o sus
sucesores, cesionarios o representantes legales cualquiera y todos
"los hechos conocidos por ellos o por cualquiera de ellos con
regspecto a dicha invencién, y sin méas remuneracion atestiguar en
cualquier procedimiento legal, firmar todos los papeles legal{es,
ejecutar toda divisional, continuacién, continuacién-an-parfe,
reexpedicién y solicitudes de reexamen, hacer todos los juramentos
de rigor y generaimente hacer todos los actos legales para ayudar
a la CESIONARIA 0 sus sucesores, ceslonarios o representant“‘es
legales a obtener y poner en vigor proteccion apropiada de patente
1, para diche invencién en todos fos pafses y para mejorar: o
perfeccionar el titulo de la CESIONARIA en y a la dicha invencién y

derechos de patente en la presente. |

|
El CEDENTE por medio de la presente autorizan a !103
P abogados para la CESIONARIA anotar en este documsento
| cualesquiera ntmeros de serle aplicables y presentar fechas
después de la ejecucion por el CEDENTE de este documento. \.

EN TESTIMONIO DE LO CUAL, he firmado de mi pufic y letta
y sello este dia 20 de Juiio del afto 2000,

Firma llegible (Firmado)
Bruce Russell

Direccién: 30 Flintlock Drive
Howell, NJ 07731

Estado de New Jarsey
Condado de Middiesex

En este dia 20 de Julio del afio 2000, ante mi, un Notario
Pablico en y para el Estado y Condado anteriormente mencionados,
personalmente comparecié sl signatario de arriba, a quien conozco

S ® D ——a
HUGO NAVARRO ALVAREZ
(RADUCTOR E. INTERPRETE OFICIAL
Res. 1876 trinjusticie 1943
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como {a persona de ese nombre, quien sjecutéd el instrumento
anterior en mi presencia.

Firma llegible {Firmado)

NOTARIO PUBLICO
HAY UN SELLO QUE DICE : .
MARIA V. LOGATTO |
Notario Pdblico de New Jersey '
M1 Comisién Expira ol 8/8/2000. |

1 ++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++++P+

i

CESION |
Robert A. Grimm l

|
v

para

Edison Welding Institute ;‘
POR CUANTC QUE Yo, Robert A. Grimm, de Columbus, en} el

Condado de Franklin y Estado de Ohlo he hecho unas ciert;as

invenciones en ME UNIR _C c ‘
DENTALES A MANGOS, para las cuales una solicitud para Tltu@os

de Patente fue presentada en la Oficina de Patentes y Marcgas
Comerciales de los Estados Unidos como Solicitud de los E.U. No.
09/351,571 en Julio 12 de 1999 y :

POR CUANTO QUE, Edison Welding Institute, una compaﬂia
del Estado de Ohlo, teniendo un lugar de negoclos en 1250 Arthur
Adamsg Drive, Columbus, OH 43221, aqui en la presente llamada
"CESIONARIA", ests descosa de adquirir ol derecho total, titulo, e
interés en dichas invenciones y solicitud para ésta, y en cualqulpr

patente o patentes para ser obtenidas para ésta ;

AHORA, POR CONSIGUIENTE, A Todos A quienes Pueda
Interesarles, sépase que, por buena y valiosa consideracién, el
reciho de {a cual estd por medlo de la presente reconocido, t‘pe
vendido, cedido, y transferido y por estas presentes vendo, cedb.

- -
HOGO NAVARRO ALVAREZ
{RADUCTOR E. INTERPRETE OFICIAY
Res. 1876 Minjasticie 1983




y transfiero 2 la dicha "Cosionaria®, el derecho total, titulo e
interés en y para la Invencién mostrada, doscrita, o relvindi¢ada
aqul en la presente, y el complelo y exciusivo derecho y titulo a la
dicha solicitud ejecutado por [ preparatoria para la obtencioﬁ de
Titulos de psatentes de los Estados Unidos para éste, y en'y 8
cualquiera extonsiones, reexpediciones, divisiones, o renovaciones
de ésto; y por medio de lo presente autorizo y solicite al
Comisionado de Patentes u ofro Funcionario apropiade expedir toles
Titulos de Pafonte, o cualquiera de allos, a Is diche Cealongﬂe,
como la cesionaria de mi derecho total, titulo, ¢ Intorés en y a ia
misma pars el Gnico uso y provecho de la diche Cesionaria, y sus
sucosores o coslonarios. |

Y ademas convengo y acuerdo que tongo pleno dorecho para
cedor ol interés lotal aqui en la presenie asignado, que no he
ejecutado y no ejecutaréd ningdn contrato en confiicto con éaté, ¥y
quo solicitaré y expondré de la dicha Cesionaria que ejecuic tal otro
y mas seguros de titulo como puecdan sor nocosarios o apropiados
para completamente coder el Interds en 1a prasente solicitado ﬁara
ser codido ; quo, solicitaré y pedird de la diche Cesionarig, ojeciﬂar
tales papefes de solicitud como puedan ser desecados por la dicha
cosionaria para la presenfaciéon de cualquier divisién o renovacion
de la solicitud en la presente cedida, 0o para reoxpodicionos o
extensiones de cualesquiera Titulos de Patenie que puedan ser
cforgados sobre dicha ocolicitud, y ejecutaré tales Jurameri!oa
Suplementarios y Declaraclones Preliminares, u otros papeles cd_mo
puedan sar deseados por dicha Ceslonaria.

Y ademas cedo a in dicha Cesionaria el derecho total, titulo,
¢ inferés a la invencidén revelada en la solicitud o través do {odos
fos paises extranjerog a los Estados Unidos, y por medio de: Ia
presente aulorizo a la dicha Ceslonaria solicitar pars patentes para
ésta on su propioc nombre en paises donde tal procedimienio ges
apropiado y para reclamar ¢! bencficio de 1a Convancién
interpacional y convengo en ejecutar a solicitud vy costos de digha

A >
ARRO ALVA
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Cesionaria solicitudes para la dicha invencién en los varios paises
donde ésto es necesario que la misma sea ejecutada pm@ el
inventor, y ejecutar cesiones de tales solicitudes y las patente para
ser obtenidas para éstas a la dicha cesionaria, asi como tamblén
todos los otros papeles necesarios,
EN TESTIMONIO DE LO CUAL, he firmado el presente de mi
pufio y letra en Columbus, Ohio, este dia 14 de Julio del afio 200%0.
Firma ilegible (Firmado)
Robert A. Grimm
1810 Ivanhoe Court, Columbus, OH
43220. ;
ESTADO DE OQOhio
CONDADO DE Franklin |
Este dia 14 de Julio del afio 2000, ante mi, un Notario Pﬁbl{co
en y para el Condado anteriormente mencionado, parsonalmerjte
comparecié Robert A. Grimm, a quien ¢conozco personaimente y me
es conocido como la persona descrita en y quien ejecutd la cesién
anterior y reconocié la misma como su acto libre y veluntario, y que
¢l ejecutéd el mismo para el uso y propé6sito en este estipulado.
Firma llegible (Firmado)
Notario Pablico
HAY UN SELLO QUE DICE :
_JAIME H. BAUER
Notario Pablico, Estado de Ohio
Mi Comisién Expira el 02-23-05

HKAY SELLO NOTARIAL IMPRESO.
L Z ST T TR R R R RN E AR T X L R WA AT AN A AV SRRy

EXPEDIENTE NO. IR 6230
CESION

Edison Elding Institute a Colgate-Palmolive Company

D —=
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POR CUANTO QUE, EDISON WELDING INSTITUTE, una
compafiia con oficinas en 1250 Arthur Admas Drive, Columbus, (}hto
43221, aqul en la rpesente slendo la Ceslonaria de Rohsrt G.rt‘ m,
de una invencién pera la cudl eolicitud paro Tlulos do Patontd de
los Estades Unidns fue presentedo en fa Cfliclna de Patemeljis ¥
Marcas Comercinles do los Fetades Unidos como Soliciiud de loo
£ U. Sario No. 9/381,871, presentedn en 12 Jullo do 1099,
nombrando 2 Robheri Grimm como inventar, ¥ tituiada METODO DE
UNIR CABEZAS DE CEPILLOC DENTALES A MANGOS; v |

POR GUANTO QUE, COLGATE-PALMOLIVE COMPANY, iuna
compafilo debidamenie orponizada y evistante bale ias leyes ;de!
Eslado de Delaware, Estados Linidas de América y tenlendnisu
oficine principal y lugar de negocioo en 300 Porl Avenue, New
York, New York 10022, y ofichinae v lugar de nagocios an 909 Rfyar
Roed, Piscataway, New Jarsey 0B8%5desea adauirir de EDlsbN
WELDING INSTITUTE todo darcchao titulo » Interds en y solicifud
do patonte arriba indicada.

AHORA, POR CONSIGUIENTE, en concldaracién, de buené y
valiosn consideracion, el recibo y suficlencia de 1a cual estd por
medlo de la presents reconocida EDISON WELDING INSTITUTE,
por estag prasenies vende, cedo, v transflere, a COLGATE-
PALMOLIVE COMPANY, ol nompletn v exclusive dereshe, mu!oi e
interés en y para lo inveprion anferiormente mencionada, do Ibs
anteriormente mencionados E.U., y todas las solicitudes ﬁe
patentes extranierns corrashoandientas, tnda divisionat,
continuacién, continuacidn-en-parto, reexpedicién y solicitudes de
reexamen de ia anterinrmente mencionada solicitud de los E.U.,‘y
todos los Tiulos de Pafente o derechos comperables que se
expidan sobre los mismos on los Estados Unldos y on todos !ds
pafses exiranjeros, junto con e! dereche de priorided bajo la
Convencion Internacional Para la Protecrion de la Prioridad
Industrial, Convencién Inter-Americana Relaclonada con Patentes,
Disefios y Modelos industriales, y cualesquiera olros convenio}s

UG RATARRD ALVAREZ
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infernacionales a los cuales los Estados Unidos de Amdrica
adhisran, y EDISON WELDING INSTITUTE, por medio del presento
antorizan y solicitan ds! Comiglonado de Patentes y Mafcas
Comerclales de les E.U., y lodas las Oficinas de Paténte
Extrenjeras  expedir todos los Titulos de Patente o derechos
comparahles que so expldan sobre cualquier solicitud como se ha
dicho anteriormoma a COLGATE-PALMOLIVE COMPANY o alsus
sycescres, coslonaries o representantes legales, |

EDISON WELDIMG INSTITUTE por medio de [o presente
conviene ep que éeta tiene s doracho total pera cedar ef daretcho
completo en s presente acignade, y ademés quo ED!QON
WELDING IMSTITUTE ne ha sjecvtado, ¥ n3 sf2cutard, ningdn
convenio en confiicto con ls procenie; |

EDISON WELDING INSTITUTE por medio de la presente
conviche, sobre solicitud, ejecular cualquier instrumoento el cual
COLGATE-PALMOLIVE COMPANY desee para !levor a caho osta
Cesion a efecto y para perfeccionar el titule transferido por memo
de la presente : |

EN TESTIMONIO DE L9 GUAL, EDISON WELDING INSTITUTE
ha causndo que ocla Cosiér sea ejecutada por representante
debldamente ejecutado.

EDISOK WELDING INSTITUTE
Fechn : 7/14/00 Pcr : Firmea li2gible (Firmado) .

En este dia 14 de Jullo de! aflo 2000, ante ml, un Notalio
Piblico on y para ei Estedo Ohlo, personaimente comperocié ol
signatario de arribe, a quien ¢snoz<o cemg 12 porsonn de ese
nombre, quien ejecutéd el instrumente anteriar en mi presancia.

Firma llegible (Firmado)
Notario Pablico

A
HUGO NAVARRO N.VAREZ
fRADUCTOR E. INTERPRETE OFICIAG
Res. 1876 Minjustict 1933



HAY UN SELLO QUE DICE :

LUCRETIA TAYLOR

NOTARIO PUBLICO, ESTADO DE OHIO
M!{ COMISION EXPIRA EL 18 DE
ABRIL DEL ANO 2003

SELLO NOTARIAL IMPRESO |
e R R R A
CONDADO DE MIDDLESEX |
ESTADO DE NEW JERSEY

ESTADOS UHIDOS DE AMERICA ‘,
Yo, Elizabeth M. Dunne, de COLGATE-PALMOLIVE COMPANY,
por medic del presente declaro que la copla aqul adjunta . al
presente es una verdaderas fotocopla de la cesion ejecutada por el
inventor(es) en sustentacién de la Serle de los E.U. Nimero
09/351,871 presentada el 12 de Jullo de 1999, |

Elizabeth M. Dunne (firmado) |
Elizabeth M. Dunne
Gerente, Patentes

Suscrito y jurado ante mi
este dia 18 de Ju!io
del afic 2000.

Carol M. Stanley (firmado)

Carol M. Stanley

Notario Pablico de New Jersey

Mi Comisién Expira el 18 de Nov del
afie 2000. )

SELLO NOTARIAL EN RELIEVE.

/ e —
WG AVARRO RLVAREZ
(RADUCTOR E. INTERPRETE OFICIAd
Ras, 1876 Migjusticia 1993



Estado de New Jersey ' Ogrzfj

tfendadn de Middlesex

EALI ’
Yo, ALINE M, FLYRN ' Escribano del Condado de Middle-

sex, y también Escribano del Tribunal en ¥y para dicho Condado, por medio
del presente certifico que d Trib un Tribunal de Heglstro, gue
tiene por ley un sello; que éﬁ%@L ﬁﬁ %%%hﬁfy’cuyo nombre estd sugcrito al
certificado anexo de prucha de TeCOuOClmlento del ingtrumento anexoc era en
el momento de tomarlo un NOTARIO PUBLICO DE WEW JERSEY actuando en y pa-
rg dicho condado, debidamente comisionado y juramentado, y CdllflCadO para

actuar como tal; gque como tal NOTARIO PUBLICO DE HNEW JERSEY staba debi-
damente autorizado por las leyes del Estado de New Jergey para tomar y cer-
tificar deposiciones; para administrar juramentos y afirmaciones; para to-.
mar declaraciones escritas y certificar el reconocimiento y prueba de es~
crituras y otros instrumentos escritos para terrenos, bienes raices y he-
rencias para ser leidos en evidencia o registrados en este estado; y ade-
més que estoy familiarizado con la caligrafia de tal NOTARIO PUBLICO DE
NEW JERSEY y verifico que la firma a tal prueba de reconocimiento es ge-
nuina.

EN TESTIMONIO DE LO CUAL, he firmado el presente.de mi pu-
flo y letra y fijado el sello del dicho Tribg%gl en %ﬁ 1udad de Newj gyxuns-
wick, en el Londado de Middlesex, este dia de 19 .
afio 2000. - ~ Ela¢ne M, I"lynn

. : o (firmado)
ESCRIBANO.
SELLO EN RELIEVE.

>
HUGO NAVAR\b ALVAE:L
fRADUCTOR E. \NTERPRETE QFICIRD
. Res. 1876 Minjusticia 1993
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HUGS FRYARRO ACTAREL

FRADUCTOR E. INTERPRETE OFIGIAS
Res. 1376 Minjusticia 1893
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Fecg!m: 22 de Agosto del ufio 2000.
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2do. EXAMEN DE FORMA PATENTE DE INVENCION ‘
Folio (l Zz

Radicacion no CC - 51910

Concepto Técnico no 534 Clasificacion Internacional de Patentes_ A €. 1 j/ Le .

Practicado el examen de acuerdo a lo establecido en el Art. 38 de la Decisién 486 se determin6 que
esta solicitud de Patente de Invencién:

S [&/ ] NO[]  Contiene unresumen de lainvencién (Art.26-e).

/
St \y NO[] Contiene el titulo 0 nombre de la invencién (Art.27-d).
SI[Y] NO[] Contiene la descripcion de la invencion (Art.26-b).

S| [/] NO[ ] NOES APLICABLE [ ] Contiene los dibujos necesarios para comprender la invencion
(Art.26-d)

7
Si[¥] NO[ ] Contiene una o mas reivindicaciones. (Art.26-c).

SIf] NO[] - NOESAPLICABLE] ¥] Han sido desarrollados los productos y/o procedimientos a partir
de recursos genéticos o de sus productos derivados de los que cualquiera de los Paises
Miembros es pais de origen. (Art. 26- h).

SI[{ ] NO[ ] NO ES APLICABLE [(/]Los productos yfo procedimientos han sido obtenidos o
desamrollados a partir de los conocimientos tradicionales de las comunidades indigenas,
afroamericanas, o locales de los paises miembros, de acuerdo a lo establecido en la
Decision 391 y sus modificaciones y reglamentaciones vigentes. (Art.26-i).

St -NOJ-]-  Lainvencién se refiere a un producto relativo a un material biolégico. (Art.26-J).
SI{V] /NO[ ] La prioridad coincide con la materia reivindicada.
SI[Y] NO[] CUMPLELOSREQUISITOS TECNICOS

OBSERVACIONEsYOTROSZ SIT]NO [ ] verhoja(s) anexa(s)

LeeeC Onvicge oSy WPTIVT Uy N 2000

LDOCUD (AP TWD FEINVVLICRT O e T LG s ;,( AL CC
- - O~

EXAMINADOR TECNICO
O 7 (‘v<»§-lz—

BogotaD.C., 24 M\NLXC T2

Carrera 13 No. 2700 Piso 5y 10
Conmutador: 334 12 21-2-34
Fax: 281 31 25 e-mail: info@sic.gov.co
Santa Fe de Bogota D.C. - Colombia
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Industria y Comercio

SUPERINTENDENCIA

“4(6 .
7002 -01-08
Folio 116 -

2020

Bogota DC

Doctor

RAMIRO CASTRO DUQUE

Apoderado

REFERENCIA: Radicacién No. 00-51910
Tramite 002
Evento 001
Actuacion 416
Oficio No. 704
Folios 001

Teniendo en cuenta que la solicitud de privilegio de patente que se tramita bajo el
expediente indicado en la referencia, retine los requisitos de forma establecidos en los
articulos 26 y 27 de la Decisién 486 de la Comision de la Comunidad Andina, y en las
demas disposiciones vigentes sobre la materia, se envia el extracto de la solicitud a la
Oficina de Comunicaciones para efecto de su publicacion en la Gaceta de Propiedad
Industrial, conforme lo establece el articulo 40 de la misma Decisién.

Cumplase
Dado en BogotaDC,alos ¢ 57 23

ALIX CARMENZA CESPEDES DE VERGEL
Jefe de la Division de Nuevas Creaciones

Bogotd, DC, - Oq‘ O 5 El extracto de esta sglicgtﬁi‘fue publicado en el numerof) , <o de

la Gaceta de Propiedad Industrial, de fecha 20-0 . El término habil sefialado por ia
ley expir6 el i 9- s~ 0 2 ySI__NO 7& se presentaron oposiciones por parte de terceros.

~ Carrera 13 No. 27-00 Pisos 5, 7y 10

Conmutador: 382 0840
202042 Fax: 382 2695
E-mail: info@sic.gov.co
WWW.SIC.goV.Co
Bogota, D.C., Colombia



