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RESUMEN DE LA INVENCION

Un método para elaborar limpiadores interdentales
incluye formar un balin mediante la extrusién de material en
una direccidn de extrusidn para formar una primera porcidn de
balin que tiene una primer seccidén transvearsal generalmente
rectangular vy una segunda peorcidén de balin que tiene una
segunda seccidn transversal ahusada que se extiende lejos de
la primera seccidén transversal rectangular; el método también
incluye estampar el balin sustancialmente perpendicular a la
direccidén de extrusidén para formar una pluralidad de
preformas de limpiador; el estampado forma las primeras
porciones de balin en porciones de asa de las preformas de
limpiador, y las segundas porciones de balin en porciones de
espiga de las preformas de limpiador; las porciones de espiga
incluyen dos pares de superficies convergentes gue se ahdsan
una hacia otra para definir un punto; el método también
incluye unir elementos de limpieza a los extremos de las

porciones de espiga.
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LIMPIADORES INTERDENTALES Y METODOS PARA ELABORAR I.0OS MISMOS

CAMPQ DE LA INVENCION

La presente invencidn generalmente se refiere a
limpiadores interdentales y métodos para elaborar limpiadores

interdentales.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

La limpieza interdental es un elemento principal de
la higiene oral. Los espacios entre los dientes permiten que
se acumule placa y otros desechos, lo cual puede dafiar las
encias y los dientes. El1 hilec dental con frecuencia es
utilizado para eliminar dichos desechos de los espacios
interdentales. El hilo dental con frecuencia es complicado de
utilizar debido a gque requiere dos manos para la adecuada
manipulacién del hilo dentro vy fuera de los espacios
interdentales. El hilo dental también es problemdtico para
pacientes con «ciertos tipos de aparatos dentales (por
ejemplo, puentes dentales o arcos) debido a que puede ser
dificil o imposible de manipular el hilo dentroc y alrededor
del aparato. El limpiador interdental aligera estos
inconvenientes debide a gque puede ser manipulado en el
espacio interdental que de otra forma no puede ser alcanzado

por métodos de hilo dental tradicionales utilizando una sola
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mano. Debido a que los limpiadores interdentales generalmente
son productes de un solo uso, resulta benéfico emplear

procesos rapidos, eficientes y efectivos en costo para su

fabricacioéon.
SUMARIO DE LA INVENCION
En algunocs aspectos, la invencién puede
proporcionar un método para elaborar limpiadores

interdentales gque incluyen formar un balin mediante 1a
extrusién del material en una direccién de extrusidn, lo cual
incluye formar una primera porcidédn de balin que tiene una
primera seccidn transversal y una segunda porcién de balin
gue tiene una segunda seccidédn transversal que es diferente de
la primera seccidén transversal. El balin extruide también es
formade para definir un plzno medio gque es sustancialmente
paralelo a la direccidn de extrusidn. El método también
incluye estampar el kalin en una direccién de estampado gque
es sustancialmente normal al plano medio para producir una
pluralidad de preformas de limpiador. Cada preforma de
limpiador es formada para incluir una porcidén de asa y una
porcidén de espiga, vy se forma para estar orientada a lo largo
de planc medio con 1las porciones de esplga extendiéndose
sustancialmente perpendiculares a la direccidn de extrusidn.

El método también incluye unir un elemento de limpieza a cada
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porcion de espiga.

En otros aspectos, la invencién puede proporcionar
un método para elaborar limpiadores interdentales que
incluyen formar un balin extruyendo el material en una
direccibén de extrusién, lo cual incluye formar una primera
porcién de balin gue tiene una primera seccidédn transversal vy
una segunda porcidn de balin gue tiene una segunda seccidn
transversal que es diferente de la primera seccidn
transversal. El balin es formado para definir un plano medio
y de manera gue la segunda porcidén de balin define un primer
par de superficies convergentes gque convergen hacia el plano
medio. El método también incluye estampar el balin en una
direccién que es sustancialmente normal al plance medic para
formar una pluralidad de preformas de limpiader. Cada
preforma de limpiador es formada para incluir una porcidn de
asa formada de la primera porcidén de balin y una porcidn de
espiga formada a partir de la segunda porcién de balin. El
estampado del balin también incluye formar cada porcidn de
espiga para incluir un segundo  par de superficies
convergentes. El método también incluye unir los elementos de
limpieza a una porcidén de la porcidn de espiga.

En otros aspectos todavia, la invencidn puede
proporcionar un método para elaborar limpiadores

interdentales gue incluye formar un balin extruyendo material

/ O
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en una direccidén de extrusidn para formar una primera porcidn
de balin gue tiene una primera secclidédn transversal y una
segunda porcidn de balin adyacente a la primeraz porcidn de
balin y gue tiene una segunda seccidn transversal que es
diferente de 1la primera seccidn transversal. El1 método
también incluye estampar el balin sustancialmente
perpendicular a la direccién de extrusidn para formar una
pluralidad de preformas de limpiador. El1 estampado incluye
estampar la primeralporcién de balin para formar porciones de
asa de las preformas de limpiador, v estampar la segunda
porcién de balin para formar porciones de espiga de las
preformas de limpiador. El1 método también incluye unir los

elementcs de limpieza a las porciones de espiga.

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

La figura 1 es una vista frontal de una primera
modalidad de un limpiador interdental gue incluye una
estructura de soporte expuesta.

La figura 2 es una vista en seccidén frontal del
limpiador interdental de la figura 1.

La figura 3 es una vista lateral del Jlimpiador
interdental de la figura 1.

La figura 4 es una vista frontal de una segunda

modalidad de un limpiador interdental gque incluye una

/1
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estructura de soporte protegida.

La figura 5 es una vista en seccién frontal del
limpiador interdental de la figura 4.

La figura 6 es una vista lateral del limpiador
interdental de la figura 4.

La figura 7 es una vista plana de una primera
modalidad de material extruido a partir del cual se estampan
las preformas de limpiador interdental.

La figura 8 es una vista frontal de una preforma de
limpiador interdental estampada a partir del material
extruido de la figura 7.

La figura 9 es una vista frontal de una tercera
modalidad de un limpiador interdental gue se forma a partir
de la preforma de limpiador interdental de la figura 8.

La figura 10 es una vista isométrica de una segunda
modalidad de material extruido a partir del cual se estampan
las preformas de limpiador interdental.

La figura 11 es una vista isométrica de preformas
de limpiador interdental estampadas a partir del material
extruido de la figura 1C.

La figura 12 es una vista 1isométrica de una cuarta
modalidad de limpiadores interdentales formados a partir de
preformas de limpiador interdental de 1la figura 11, e

incluyendo cabezas de limpieza sustancialmente frustocdnicas.

L
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La figura 13 es una vista isométrica de una guinta
modalidad de limpiadores interdentales formadcs a partir de
las preformas de limpiador interdental de la figura 11, e
incluyendo cabezas de limpieza sustancialmente rectangulares.

La figura 14 es una vista isométrica de una tercera
modalidad de material extruido a partir del cual se estampan
preformas de limpiador interdental.

La figura 15 es una vista isométrica de preformas
de limpiador interdental estampadas a partir de material
extruido de la figura 14.

La figura 16 es una vista isométrica de una sexta
modalidad de limpiadores interdentales formados a partir de
preformas de limpiador interdental de la figura 14.

La figura 17 es una vista en seccidén transversal de
uno de los limpiadores interdentales de la figura 16 tomado a

lo largo de la linea 8 — 8.

DESCRIPCICN DETALLADA DE LA INVENCION

Se entenderd que la invencidén no gqueda limitada en
su aplicacidén a los detalles de construccidén y los arreglos
de los componentes establecidos en la siguiente descripcidn o
modalidades, o gue se ilustran en las figuras. La invencidn
tiene la capacidad para otras modalidades y se puede

practicar o se puede llevar a <cebko en diversas formas.

/3
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También, se entendera que la fraseologia vy terminclogia
empleada agqul es con el propdsito de descripecidén v no debiera
ser visto como una limitacién.

Las figuras 1-3 1lustran una primera modalidad de
un limpiader interdental 10a. El1 limpiador interdental 10a
incluye una varilla central sustancialmente rigida alargada
12, la cual en la construccidédn ilustrada es o incluye un
alambre metalico (por ejemplo, acero). La varilla 12 se puede
formar, entre otras cosas, de uno © mas élambres metalicos
trenzados, alambres metalicos sélidos y/o polimercs o
plasticos extruides, tal como nylon de monofilamento. EL
limpiador interdental 10a incluye el elemento de limpieza 14
colocado en un primer extremo 16 de la varilla central 12. El
elemento de limpieza 14 generalmente se forma a partir de un
material de plastico que es conveniente para uso en la boca y
que es lo suficientemente duro para proporcionar la limpieza
de los espacios interdentales, pero lo suficientemente suave
para no dafar las encias de un usuario. Por ejemplo, en
algunas construcciones, el elemento de limpieza 14 se forma
de un elastémero termopldstico, aunque también se pueden
utilizar otros materiales. El elemento de limpieza 14
generalmente se forma de un material que es mas suave que la
varilla 12.

El elementc de limpieza 14 se forma en una
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configuracidn conveniente para limpiar espacios
interdentales. Dichas formas pueden incluir, perc no se
limitan a, <c¢bnica, «cilindrica, piramidal, rectangular o
poligonal en naturaleza. En la construccién ilustrada, el
elemento de limpieza 14 es sustancialmente cénico en forma e
incluye una porcién de cuerpo generalmente cilindrica central
18 gue recibe y, por lo tanto, recubre el primer extremo 16
de la wvarilla central 12. El elemento de limpieza 14 también
incluye wuna pluralidad de <cerdas 22 que se extienden
radialmente hacia fuera desde la porcién de cuerpo 18. Las
cerdas 22 varlan en leongitud desde la longitud mas corta
adyacente a un extremo distal del elemento de limpieza 14, a
la longitud mds larga adyacente a un extremo préximo del
elemento de limpieza 14, proporcionande asi la forma
sustancialmente cdnica general. La forma sustancialmente
cbnica permite al elemento de limpieza 14 limpiar de manera
efectiva los espacios interdentales de diversos tamafios
dependiendo de la extensién a la cual un usuario inserta el
elemento de limpieza 14 en el espacio interdental.

En la construccidn ilustrada, el elemento de
limpieza 14 estéd acoplade a la varilla central 12 mediante
sobremoldeo y/o adhesidédn. Para una operacién de sobremoldeo,
el primer extremc 16 de la varilla central 12 es colocado en

una cavidad de molde que define la forma deseada (por

)
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ejemplo, cénica) del elemento de limpieza 14. El material del
elemento de limpieza (por ejemplo elastémero termoplastico)
entonces es inyectado en 1la cavidad de molde y se deja
enfriar alrededor del primer extremo 16. También se puede
aplicar un adhesivo al primer extremo 16 antes que el proceso
de moldeo proporcione acoplamiente adicicnal entre el
elemento de limpieza 14 y el primer extremc 16. De manera
alternativa, el elemento de limpieza 14 se puede moldear
individualmente y el primer extremo 16 de la variila central
12 posteriormente se puede insertar en la porcidén de cuerpo
18. Dicha insercidén puede ser manual o automatizada, vy
también puede involucrar o incluir la aplicacién de un
adhesivo conveniente para uno o ambos del elemento de
limpieza 14 y la varilla central 12 a fin de proporcionar el
acoplamiento por adhesidén entre los mismos.

El limpiador interdental 10a tampién incluye un asa
26 acoplada a un segundo extremo 28 de la varilla central 12.
El asa 26 generalmente se forma a partir de un plastico (por
ejemplo, polipropileno, incluyendo polipropileno relleno de
vidrio y/o nylon) que tiene un dureza que es igual a o mayor
que el pldstico utilizado para formar el elemento de limpieza
14. En la construcciodn ilustrada, el asa 20 es
sustancialmente plana 3% alargada para proporcionar

superficies <convenientes para gque el usuario las pueda

/6
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agarrar. El1 asa 26 también se puede formar con alguna otra
forma conveniente (por ejemplo, cilindrica) siempre y cuando
el asa 26 tenga el tamano apropiado a fin de evitar que
interfiera con el accesc del  usuario a los espacios
interdentales al mismo tiempo que también proporciona un
agarre y manipulacidén efectivos del dispositivo.

Al igual que el elemento de limpieza 14, el asa 26
generalmente esta acoplada a la varilla central 12 mediante
sobremoldeo y/o adhesidén. Para la operacidén de sobremoldeo,
el segundo extremo 28 de la varilla central 12 es insertado
en una cavidad de molde que define la forma del asa 26 (por
ejemplo, plana y alargada). La cavidad de molde entonces es
inyectada con el pléastico deseado para el asa 26 y se deja
enfriar. ) También se pueden aplicar adhesivos para
proporcionar acoplamiento extra entre el extremo 30 v el asa
26. De manera alternativa, el asa 26 se puede moldear de
forma individual, vy la varilla central 12 se puede insertar
en el asa 26 después del proceso de moldeo. La insercidén de
la varilla central 12 puede ser manual y/o automatizada. Tal
como se ilustra en las figuras 1-3, la wvarilla central 12
queda expuesta entre el asa 26 y el elemento de limpieza 14,
creande asi una porcidn central del limpiador interdental que
es de seccldn transversal reducida para facilitar la limpieza

interdental.
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Las figuras 4-6 ilustran una segunda modalidad de
un limpiador interdental 10b, en el cual el asa 26 incluye
una porcidén de vaina 34 que se extiende a lo large de al
menos una peorcién de la varilla central 12 hacia el elemento
de limpieza 14. La vaina 34 cubre y en algunos casos
proporciona soporte estructural adicional a la varilla
central 12. En la construccidén ilustrada, la wvaina 34 se
extiende a una ubicacidén que esta cerca pero no directamente
adyacente del elemento de limpieza 18, En otras
construcciones, la valna 34 se puede extender desde el asa 26
al elemento de limpieza 18 para cubrir completamente la
varilla <central 12. La wvaina 34 por 1lo general esta
integralmente formada con el asa 26 y, al igual que el asa
26, se puede acoplar a la varilla central 12 mediante
sobremoldeo vy/o adhesién, tal como se analizé anteriormente.
En otras construcciones, la vaina 34 y el asa 26 se pueden
formar por separado y posteriormente se pueden acoplar entre
si y a la varilla central 12. Se debiera apreciar que se
puede utilizar sustancialmente cualquier secuencia de
ensamble durante la fabricacién del asa 26, la vaina 34 y la
varilla central 12.

Las figuras 7-9% ilustran una primera modalidad de
una extrusién (figura 7) gue se forma en una tercera

modalidad de un limpiador interdental 10c {figura 9). E1
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limpiador- interdental 10c se forma mediante estampado de
preformas de limplador 38 a partir de un balin extruido 42 de
un material gue puede ser extruido y gue puede incluir, por
ejemplo, polipropileno (incluyendo polipropilenc rellenado
con vidrio) y/o nylon. El balin extruido 42 incluye un grosor
sustancialmente uniforme. Después del estampado, las
preformas de limpiador 38 son sobremoldeadas o de otra forma
acopladas a un elemento de limpieza 44. Tal como se muestra
en la figura 7, las preformas de limpiador 38 de preferencia
son estampadas a partir del balin 42 en un patrén contemplado
para reducir al minimo el material de desecho. De
preferencia, el material de desecho que permanece después del
estampado de las preformas de limpiador 38 es reciclado para
posterior extrusidén y estampado en preformas de limpiador
adicionales 38.

Tal como se muestra en las figuras 8 y 9, cada
preforma de limpiador 38 incluye una porcién de asa 46 y una
porcidén de espiga 50. La porcidén de asa 46 y la porcidén de
espiga 50 corresponden sustancialmente en forma y tamafio al
asa 26 y varilla central 12 si los limpiadores interdentales
10a y 10b antes analizados con respecto a las figuras 1-6.
Después gque las preformas de limpiader 38 son estampadas a
partir de la tira extruida 42, se pueden emplear métodos de

acabade tales como el pulido con estrella, abrillantadeo o

/9



10

15

20

13

desbarbado para remover los bordes filosos y/o rebaba de las
preformas de limpilador 38. Una vez que las preformas de
limpiador 38 son estampadas y, en casc de ser necesario,
terminadas, los elementos de limpieza 44 se forman sobre o se
acoplan a los extremos distales de las porciones de espiga 50
utilizando materiales de los elementos de limpieza vy
operaciones de sobremoldeoc o adhesidén similares a aquellas
antes descritas con respecto a los elementos de limpieza 10a,
10b.

Las figuras 10-13 ilustran una segunda modalidad de
una extrusidén (figura 10) que se forma en una cuarta
modalidad de un limpiador interdental 10d (figuras 12 y 13).
La figura 10 ilustra un balin extruido 60 de material que se
puede extruir y que puede incluir, por ejemplo, polipropileno
(incluyendo polipropileno rellenado con vidrieo) y/o nylon. El
balin 60 es extruido en la direccién de la flecha N para
preducir un plano medio P e 1incluye una pluralidad de
secciones 64 que se extienden a través del ancho del balin 60
Yy gque incluyen una geometria en seccidén transversal similar.
La geometria en seccidén transversal de cada seccidn 64
incluye una porcién central relativamente mas gruesa €6, vy
porciones de extremo de grosor relativamente reducido 68.
Cada seccidén 64 finalmente es formada en un limpiador

interdental individual 10d.
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En la construccién ilustrada, el balin 60 incluye
una seccidn transversal sustancialmente constante en 1la
direccidén de extrusidon N para simplificar el proceso de
extrusién. A medida que el material es extruidc, los balines
60 son cortados a la longitud en incrementos que corresponden
sustancialmente a 1la longitud del limpiador interdental
terminado, aungue se puede incluir material adicicnal para
facilitar el manejo durante el recorte y/u otros procesos de
fabricacién no necesariamente agui explicados.

La figura 11 ilustra el balin 60 después de un
proceso de estampado. Después de ser extruido y/o cortado a
lo largo, el balin 60 experimenta un proceso de estampado gue
remueve material del balin 60 para formar cada seccidén 64 en
una preforma de limpiader individual 70. Cada preforma de
limpiador 70 incluye una porcidon de asa 72 y una porcidn de
espliga 74. La formacidén de la porcidn de espiga 74 puede
incluir formar una porcidn ahusada que se reduce en seccidn
transversal a medida que se extiende lejos de la porcidn de
asa 72. La formacién de las porciones de asa 72 puede incluir
la adicidén de agarraderas vy/o el ahusamiento de ciertos
bordes para que se adecuen mejor al proceso de agarre y/o se
mejore la apariencia estética. Otras posibles alteraciones a
las porciones de asa 72 pueden incluir la adicién de un logo

de la compafiia 76.
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En la construccidén ilustrada, el proceso de
estampadc también remueve material gue se encuentra entre las
porciones de asa adyacentes 72 para definir una ranura de
separacidén 78 y una pluralidad de pestafias de conexidén 80. La
ranura 78 y las pestafias 80 estan configuradas para permitir
gue una pluralidad de limpiadores interdentales 10c sean
empacadoes y manejados como una tira continua sencilla,
mientras que se proporcicna la separacién relativamente
rapida y simple de limpiadores interdentales individuales 10d
al romper las pestafias 80. Las ranuras 78 y las pestafas 80
estan configuradas de manera que esto se puede lograr sin
dafiar los limpiadores individuales 10d y con el usc de un
dispositivo de corte. Por ejemplo, las pestafias 80 se forman
en las porciones de extremo de grosor reducido 68 de las
secciones de balin 64.

Las figuras 12 y 13 ilustran tiras de cepillos
interdentales terminades 10d. Después de los procesos de
extrusidn y estampadce antes descritos, los elementos de
limpieza 82 se forman sobre o se acoplan al menos a 1los
extremos distales de las porciones de espiga 74 utilizando
materiales de los elementos de limpieza y operaciones de
sobremoldeo o adhesidédn similares a aguellas antes descritas
con respecto a los elementos de limpieza 10a y 10b. Los

elementes de limpieza 82 generalmente se forman de un

2L
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material gue es mas suave gque el material que forma las
preformas de limpiador. Por ejemplo, los elementos de
limpieza pueden ser formados de un elastdmero termopléstico.
Los elementos de limpieza 82 pueden ser sustancialmente
conicos en forma {figura 12), sustancialmente rectangulares
(figura 13), o sustancialmente con cualguier otra forma en
seccién transversal. Aungue no se ilustran de manera
especifica, los elementos de limpieza 82 también pueden
incluir diversos arreglos de cerdas, tal como aquellos
analizados anteriormente con respecto a los elementos de
limpieza 10a y 10b. De manera similar, los elementos de
limpieza 82 (y cerdas, en caso de haberlas} pueden incluir
una superficie texturizada que ©puede © no incorporar
materiales abrasivos (por ejemplo piedra pomex) para
proporcicnar una capacidad de remocidén de desechos adicional
para los elementos de limpieza 82. Se debiera apreciar que
también se pueden emplear otros procesos de fabricaciédn para
preparar los limpiadores interdentales respectivos 10c para
uso comercial. Posible rebaba vy/u otros remanentes del
proceso de fabricacién se pueden retirar mediante pulido con
estrella, limpieza quimica, abrillantado u ctros procesos.

Las figuras 14-17 ilustran una tercera modalidad de
una extruéién (figura 14} que se forma en una quinta

modalidad de un limpiador interdental 10e (figuras 16 y 17).

22
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La figura 14 ilustra un balin extruido 88 que es extruido en
una direccidén de extrusién F para definir un plano medio P.
Aunque el balin 60 de 1la figura 10 es extruide en una
direccidén que es sustancialmente paralela con las porciocnes
de espiga 74 de los limpiadores interdentales resultantes
10d, el balin 88 es extruido en la direccién F gue es
sustancialmente perpendicular a las porciones de espiga 74 de
los limpiadores interdentales resultantes 10e, por motivos
que se analizan a continuacién. El balin 88 incluye una
primera porcién 90 que tiene una seccién transversal
sustancialmente uniforme, por ejemplo, rectangular,
constante, y una segunda porcidén 922 que tiene una seccidn
transversal gue se ahlUsa hacia un extremc distante de la
segunda porcidn 92 que es opuesta a la primera porcién 90. La
segunda porcién 92 también define un primer par de
superficies convergentes 91 (solamente se muestra en la
figura 14 una de las superficies 91) que mira lejos de la
otra y que converge hacia el plano medio P. Aungue cada uno
del primer par ilustrado de superficies convergentes 91 es
sustancialmente plano, una o ambas de las superficies
convergentes también puede ser curva a lo largo de toda o una
porcidn de su longitud.

Tal como se muestra en la figura 15, el balin 88

esta sujeto a un proceso de estampado similar a aquél del

L
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balin 60, para formar asi preformas de limpiador 93 gue
incluyen, cada una, una porcidn de asa 94 formada a parﬁir de
la primera por;ién 80, y una porcidén de espiga 96 formada a
partir de la segunda porcidén 92. E1l proceso de estampado
empleadc para el balin 88 puede ser similar a équél analizado
anteriormente con respecto al balin 60, y puede proporcionar
de manera similar ranuras 78 y pestafias 80 qgue permiten que
limpiadores interdentales individuales 10e sean separados de
una tira continua de limpiadores interdentales 10e sin gue se
dafien los limpiadores interdentales 10e y sin el uso de un
dispositivo cortador. Tal como se ilustra, la porcién de
espiga 96 de cada preforma de limpiador 93 se ahtsa desde un
extremo ancho 97 adyacente a la primera porcién 90 a un
extremo distante angosto 99 opuesto al extremo ancho 97. El
ahusamiento de cada porcién de espiga 96 queda definido por
un segundo par de superficies convergentes 95 gue miran lejos
una de otra y gue, al igual gue las superficies convergentes
96, convergen una hacia otra desde el extreme ancho 97 al
extremo distante angosto 99. Aunque una mayoria de cada una
del segundo par ilustrado de superficies convergentes 95 es
sustancialmente plano, una © ambas de las superficies
convergentes 95 también puede ser curva a lo largo de toda o
una porcidn de su longitud.

Tal comc se ilustra en 1la figura 16, después gue
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las preformas de limpiador 93 han sidc formadas mediante
operaciones de extrusién y estampado, los elementos de
limpieza 100 se forman scobre ¢ se acoplan a las porciones de
espiga 96, generalmente sobre o© adyacentes a los extremos
distantes 99, utilizando materiales del elementos de limpieza
y operaciones de sobremoldeo o adhesién similar a aquellas
descritas anteriormente, formando asi limpiadores
interdentales 10e. Se debiera apreciar que cada uno de los
métodos de fabricacidn, caracteristicas de materiales, formas
y configuraciones de cerdas de los diversos elementos de
limpieza analizados anteriormente también se pueden utilizar
para los elementos de limpieza 100 de los limpiadores
interdentales 10e.

En la modalidad de 1las figuras 14-17, debidoc a que
las porcicnes de espiga 96 no son paralelas vya sea en la
direccidén de extrusidén o 1la direccién de estampado, las
porciones de espiga 96 se pueden formar con dos pares de
superficies convergentes (por ejemplo, el primer par de
superficies convergentes 91 formado por extrusién, vy el
segundo  par de superficies convergentes formado  por
estampade). Esto permite que el extremo distante 99 de la
preforma de limpiader 93, y por lo tantc el extremo distinta
98 del limpiador 1interdental resultante 10e (figura 16)

incluya un extremo puntiagudo definido de manera mas filosa

2 6
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con relacién a los extremos distantes de los limpiadores

interdentales 10c¢ o 10d,

los cuales generalmente se ahisan en

una sola direccidn {por ejemplo, la direccién de estampado).
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NOVEDAD DE LA INVENCION

Habiendo descrito el presente invento, se
considera comc una novedad y, por lo tanto, se reclama como

prioridad lo contenide en las siguientes:

REIVINDICACIONES

1.- Un método para elabcrar limpiadores
interdentales, el método comprende:

formar un balin mediante la extrusién de material
en una direccién de extrusidn, incluyendo formar una primera
porcidn de balin incluyendo una primera seccidn transversal y
una segunda porcién de balin incluyendo una segunda seccion
transversal diferente de la primera seccidén transversal, el
balin extruido define un plano medio sustancialimente paraleloc
a la direccidén de extrusidn;

estampar el balin en una direccidén de estampado que
sea sustancialmente normal al plano medio para producir una
pluralidad de preformas de limpiador, cada preforma de
limpiador incluye una porcidén de asa y una porcidén de espiga,
y orientadas a lo largo del planoc medio de manera que las
porciones de espiga se extienden sustancialmente
perpendiculares a la direccidn de extrusién; vy

unir un elemento de limpieza a cada porcidén de

espiga.
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2.- El método de conformidad con la reivindicacidn
1, caracterizado porque la formacién de la primera porcién de
balin incluye formar 1la primera porcidén de balin de manera
gue la primera seccidn transversal es sustancialmente
rectangular.

3.- El método de conformidad con la reivindicacién
1, caracterizadoc porque la formacidén de la segunda porciédn de
balin incluye formar la segunda percidén de balin de manera
que la segunda seccibén transversal incluye un primer extremo
adyacente a la primera porcidédn de balin y un segundo extremo
ocpuesto al p;imer extremo, y en donde la segunda seccién
transversal se ahtusa desde el primer extremo al segundo
extremo.

4.- El método de conformidad con la reivindicacién
1, caracterizado porque la formacién del balin ademds incluye
formar el balin de entre al menos uno de polipropileno vy
nylon.

5.- El método de conformidad con la reivindicacién
1, caracterizado porque la formacién de un balin incluye
formar un bkalin de un primer material, y unir un elemento de
limpieza incluye unir un elemento de limpieza formado de un
segundo material gue es mas suave gque el primer material, vy
en donde el segundo material es lo suficientemente durc para

proporcionar limpieza de espacios interdentales, perc lo
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suficientemente suave para no dafiar las encias de un usuario.

6.- E1l método de conformidad con la reivindicacién
1, caracterizado porgue la unidn de los elementos de limpieza
ademés incluye sobremoldear elementos de limpieza de
elastomero termoplastico sobre al menos una porcidn de cada
porcién de espiga.

7.- Un método para elaborar limpiadores
interdentales, el método comprende:

formar un balin mediante la extrusidén de material
en una direccidén de extrusidn, incluyendo formar una primera
porcidn de balin incluyendo una primera seccidn transversal vy
una segunda porcidén de balin incluyendo una segunda seccidn
transversal diferente de la primera seccidédn transversal, el
balin define un plano medio y la segunda porcidén de balin
define un primer par de superficies convergentes que
convergen hacia el planc medio;

estampar el balin sustancialmente normal al plano
medio para formar una pluralidad de preformas de limpiador,
cada preferma de limpiador incluye una porcidén de asa formada
de la primera porcién de balin y una porcidén de espiga
formada de la segunda porcién de balin, estampar el balin
incluye formar cada porcidn de espiga para incluir un segundo
par de superficies convergentes; vy

unir elementos de limpieza & una porcidén de la

0, O
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porcidn de espiga.

8.- El método de conformidad con la reivindicacién
7, caracterizado porgue el estampado del balin para formar
una pluralidad de preformas de limpiador ademds incluye
formar las porciones de espiga para gque se extiendan
sustancialmente perpendiculares a la direccidén de extrusioén.

9.- El método de conformidad con la reivindicacidn
7, caracterizado porque la formacidén de la primera porcién de
balin incluye la formacidén de la primera porcidn de balin de
manera gue la primera seccidn transversal sea sustancialmente
rectangular.

10.- El método de conformidad con la reivindicacién
7, caracterizado porque la segunda seccidén transversal
incluye un primer extremo adyacente a la primera porcién de
balin y un segunde extremo opuesto al primer extremo, y en
donde la segunda seccidn transversal es al menos parcialmente
definida por el primer par de superficies convergentes y se
ahtisa desde el primer extremo al segundo extremo.

11.- El1 método de conformidad con la reivindicacién
7, caracterizado porgue la extrusidéon del Dbalin incluye
extruir el balin de entre al menos uno de polipropileno y
nylon.

12.- El método de conformidad con la reivindicacién

7, caracterizado porgue la formacidén de un balin incluye
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formar un balin de un primer material, y unir elementos de
limpieza incluye unir elementos de limpieza formados de un
segundo material gque es mas suave que el primer material, vy
en donde el segundo material es lo suficientemente durc para
proporcionar limpieza de espacios interdentales, pero
suficientemente suave para no dafiar las encias de un usuario,

13.- El método de conformidad con la reivindicacién
7, caracterizado porque la unidén de lcs elementos de limpieza
incluye scbremoldear elementos de limpieza de elastémero
termoplastico sobre al menos una porcidén de la porcidn de
espiga.

14.- Un método para elaberar limpiadores
interdentales, el método comprende:

formar un balin mediante la extrusidén de material
en una direccidén de extrusidn para formar una primera porcién
de balin que tilene una primera seccidn transversal y una
segunda porcidén de balin adyacente a la primera porcién de
balin y que tiene una segunda seccidn transversal diferente
de la primera seccidn transversal;

estampar el] balin sustancialmente perpendicular a
la direccidén de extrusidn para formar una pluralidad de
preformas de limpiador, incluyendo el estampado de la primera
porcidon de balin para formar porciones de asa de las

preformas de limpladeor y estampar la segunda porcidén de balin
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para formar las porciones de espiga de las preformas de
limpiador;: vy

unir elementos de limpieza & las porciones de
espiga.

15.- El método de conformidad con la reivindicacién
14, caracterizado porgue la formacidén de un balin incluye
formar un balin de un primer material, y unir elementos de
limpieza incluye unir elementos de limpieza formados de un
segundo material que es mas suave que el primer material, vy
en donde el segundo material es lo suficientemente duro para
proporcionar limpieza de espacios interdentales, pero lo
suficientemente suave para no dafiar las encias de un usuario.

16.- E1 método de conformidad con laz reivindicacién
14, caracterizadc porque la primera seccidén transversal es
sustancialmente rectangular.

17.- E1l método de conformidad con la reivindicacidn
14, caracterizade porgue la segunda seccidn transversal
incluye un primer extremo adyacente a la primera porcién de
balin y un segundo extremo opuesto al primer extremo, y e€n
donde la segunda porcidén de balin define un primer par de
superficies convergentes gue convergen hacia el segundo
extremo.

18.- El método de conformidad con la reivindicacién

17, caracterizado porque cada porcidén de espiga incluye el
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primer par de superficies convergentes y en donde el
estampado del balin forma al menos un par adicional de
superficies convergentes gque convergen hacia el segundo
extremo.

19.- El método de conformidad con la reivindicacidn
14, caracterizado porque la extrusidén del balin incluye
extruir el balin de entre al menos unoc de polipropilenc vy
nylorn.

20.- El método de conformidad con la reivindicacidn
14, caracterizado porgue la unién de elementos de limpieza
incluye sobremoldear elementos de limpieza de elastémero
termoplastico sobre al menos una porcién de las porciones de

espiga.

29
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Como resultado del examen de forma, realizado con fundamento en el articulo 38 de la Decisidn 486 de la
Comisién de la Comunidad Andina, articulo 27 del Tratado de Cooperacidn en Materia de Patentes (PCT), regla
51 bis del Reglamento y Circutar Unica de la Superintendencia de Industria y Comercio, se le comunica que:

1. La solicitud no contiene el poder debidamente otorgado, con el lieno de los requisitos exigidos por los articulos
63 y subsiguientes del Cadigo de Procedimiento Civil, Adicionalmente, debera presentar el documento que
acredita la existencia y representacion legal de la sociedad solicitante, cuando ésta fuere persona juridica.

2. La solicitud no contiene la copia del documento en que consta 1a cesion del derecho a la patente del inventor al
solicitante 0 a su causante, conforme a lo establecido por el articulo 26 literal k) de la Decision 486 de la
Comision de la Comunidad Andina. Cuande se trate de documentos otorgados en el extranjero, estos deberan
legalizarse de conformidad con lo dispuesto por los articulos 258 y 260 del Codigo de Procedimiento Civil,
Cuando se trate de las declaraciones a que hace referencia la Regla 4.17 ii) del Tratado de Cooperacion en
Materia de Patentes PCT., el alcance de las tales declaraciones se determinara seg(n indiquen claramente una
cesion de derechos del inventor al solicitante 0 su causante, de conformidad con lo dispuesto en el numeral
5.2.15 del Capitulo Quinto, Titulo X de la Circular Unica de Superintendencia de Industria y Comercio.

En cumplimiento de lo dispuesto por el articulo 39 de la Decision 486, se le requiere para que dentro del t&rmino
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enunciados. En caso de no dar cumplimiento al presente requerimiento, la solicitud se consideraré abandonada y
perdera su prelacion.
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