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[X] Comprobante de pago de la tasa de presentacién de la solicitud
[] Documento que acrediia la existencia y representacion legal cuando el solicitante sea persona Juridica
D Documento de Representacion Legal

D Documento de cesidn del inventor al solicitante o a su causante
[[] Dpecieraciones

D Copia de la solicitud Intemacional (Resumen descripcién revindicaclones dibujos)
& Traduccién de Ia solkcliud Intemacional al castellano (Resumen descripcién relvindicaclones dibujos)

E Copla del examen preliminar intemacional efectuado por la Autoridad Intemacional de Examen Preliminar
(IPEA)

E Traduccidn del examen preliminar Intemacional efectuado por la IPEA.

[[] De ser el caso copia del contrato de acceso

D De ser el caso documento que acredite la licencla o autorizacion de uso de conocimientos tradicionales de
{as comunidades ndigenas

[ Arte Final 12x12 f"

D De ser ol caso Informacion sobre otras solicitudes de patente o titulos obtenidos en el extranjero por e
mismo titular 0 su causante relacionados parclal o totalmente con la invencién de esta sollcitud

D De ser el caso modificaciones efectuadas a la solicitud internacional

E Otros Reporie de Buisqueda Intemnacional y su traduccién, Publicacién con su traduccién y dibujos
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REPORTE DE BUSQUEDA INTERNACIONAL

Solicitud Internacional No
PCT/EP 01/09350

A CLASIFICACION DE MATI RIA
IPCT A46D3/00

B CAMPOS BUSCADOS

Segiln ls Clanificacion de Patentes Internacional (CP1) o segin 1a clanficacién nacanal y Ia CP1

[PC 7 A46D A46B

Documentacidn minima buseada (misterma de clasificacidn seguido de simboloy de clamficacidn}

Dacumentacydn buscads fiuern de documeniacitn minima hasts donde dichos documentos s incluyan en loa campos buscados

EPQO Internacional, WPI Dato, PAJ

Base de damns clecudénica consultada durante I8 bitsqueds mternacional (nombre de Ia base de datos y donde sea prichico, buscar birmunos uwmdos)

C DOCUMENTOS CONSIDERADOS RELEVANTES

2 de Enero de 1992 (1992-01 02)
todo el documento

Categoria Cuncién de documento, con indicacién donde sen spropiado  de los textos relevantes Relevante & ba rervindicactin No
A EP 0676 268 A (BOUCHERIE NV G B) 11516
11 de Octubre de 1995 (1995 10-11)
todo el documento
A US 5538410 A(YOOKYONG Y ET AL) 1,15 16
23 de Juhio de 1996 (1996 07-23)
todo el documento
A EP 0463 217 A (BOUCHERIE NV G B) 11516

D En el recusdro C se enumeran méds documentos.

m <l anexu st enumeran noembros de a farmhin de patentes

Categoriss especuaics de documentos citados
A document que define el estado general de 1a 1éemca el cual no se
conmdern de relevancia particular

E documento anterior pero publicado en ¢ despuds de Ia fecha de
presentacidn intemnacional

L documento que puede arrojar dudas sobre reivindicaciones de
pnondad o que sz citn paru establecer 1a fecha de publicacidn de ot
cilacén u otra Tazdn especial (segin se especifica)

O documento que se refiere u una revelacidn oml uso exhibwidn u
otros medios

P* documento publicado anice Je ln fecha de presentacidn internacional
despuds de ls fecha de dad rervmdicads

T' documnento posienor publicedo despuda de Ia fecha de presentacién
mtemaciona] o fecha de prioridad y que no estl en conflicto con Ta
sobeiud perv citado pars entender el prmetio o teorin que sustenta
In trrvencién

X' documento de relevancia particular s invencién revindicada no

puede conswlerarss nueva o no puede considerarse que comprende
un paso inventiva cuando el documento s¢ toma solo

"Y' documento v relevancia particular la invencién revindicada no
puede considcrarse que comprende un paso Myventive cuando ¢l
documenio se combma con uno o mis documentos mendo dicha
combmacitx obvia pam una persona experta en 1a téonica

& docunento nuembro de la musme farmlia de patentes

Fecha de I werrmnasydn renl de ln bisqueda mtenacional

Fecha de em [o por covreo del reporte de bidsqueda nternscionsl

Tel No (+31 70)340-2040 Tx 3] 65! eponl
Fax No  (+31 70) 340 3016

6 de Diciembre de 2001 14/12/ 2001
Nombre y direccion de cormeo de ISA Funcionaro gutonzado
European Patent Office, P B 5818 Patentlaan 2
NL-2280 HV Ryswyk Neiller I

Forma PCT/ISA/210 (segunda hoja) (Julio 1992)



REPORTE DE BUSQUEDA INTERNACIONAL

Informe eobre miembros de familia de patentes

Solicitud Internacional No
PCT/EP 01/09350

Documento de
Miembrols) de la Fecha de
atente citado en el |Fecha de publicacién

:.p orte de bisqueda pu familia 4o patentes publicacién

EP 0676268 A 11 10-1995 GB 2288140 A 11 10-1995

AT 160969 T 15-12 1997

AU 2256595 A 30-10-1995

BR 9507301 A 30-09-1997

CA 2187095 Al 19-10-1995

CN 1147222 A 09-04-1957

czZ 9602909 A3 12-03-1997

DE 69501173 D1 22-01 1998

wo 9527605 Al 19-10-1995

EP 0676268 A1l 11 10-1995

JP 9511462 T 18-11 1997

Nz 284065 A 24-04-1997

ZA 9502170 A 12 12 1995

US 5538410 A 23-07 1996 UsS 5517711 A 21-05-1996

EP 0463217 A 02-01 1992 EP 0463217 Al 02-01 1992

DE 69018070 D1 27-04-1995

DE 69018070 T2 10-08-1995

US 5143424 A 01-09-1992

Forma PCT ISA 210 (anexo famiha de patentes) (Julio 1992)




INTERNATIONAL SEARCH REPORT

w al Appiication No
Puisu 01/09350

CLABSIRG.
tre

ATION OF
A46D3/00

Accordng lo niunationst Prisnt Clasalfication (1PC) or lo both national classification and IPC

Minimam
IPC 7

documenialion aparched
A46D A46B

{ciamaFication sysiam followed by clessificaiion mymbola)

Docunanisiion saarchad othar han minimurm docurnenialion lo the axiani that such documants are inchxied In e felds ssarched

Eimotrenic daia bass consulted chxing the inlemationsl ssarch (nmms of data hese end, wham practicel, saarch lerme Lsed)
EPO-Internal WPI Data PAJ

C DOCUMENTS CONGIDERED TO BE RELEVANT

the whole document

2 January 1992 (1992-01-02)

Cawgry | Caalion of documant with indication, whare approprists of Tho rsiovant passagos Ralevars o deimn No.
A EP O 676 268 A {BOUCHERIE NV & B) 115,16
11 October 1995 (1995-10-11)
the whole document
A Us 5 538 410 A (YO0 XYONG Y ET AL) 1,15,16
23 July 1996 (1996-07-23)
the whole document
A EP O 463 217 A (BOUCHERIE NV 6 B) 115,16

D Fovther docuaaris are latad n ha conlinusiln ef hox G.

D Putont furily mambers are Rstac In anasx.

*E  earler docoment buy after the Inesmalionat
= published on or alter

S Chad 1 et tiin o pubMCaLion e of ke
eAafion or spoacified)

o T leter documend published aller the Inlenatiosl dale
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PLI/EP 01709350

Palant document Publication Paknt famlly Publication

clind In search mport dale mambar(s) dale
EP 0676268 A  11-10-1995 GB 2288140 A 11-10-1995
AT 160969 T 15-12-1997
. AU 2256595 A 30-10-1995
P BR 9507301 A 30-09-1997
Vo4 CA 2187095 Al 19-10-1995
' CN 1147222 A 09-04~1997
cz 9602909 A3 12-03-1997
DE 69501173 D1 22-01-1998
WO 9527605 Al 19-10-1995
- EP 0676268 Al 11-10~1995
Jp 9511462 T 18-11-1997
NZ 284065 A 24-04-1997
ZA 9502170 A 12-12-1995
US 5638410 A 23-07-1996 US 5517711 A 21-05-1996
EP 0463217 A 02-01-1992 EP 0463217 Al 02-01-1992
DE 69018070 D1 27-04-1995
b DE 69018070 T2 10-08~1995
us 5143424 A 01-09-1992
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{12) SOLICITUD INTERNACIONAL PUBLICADA SEGUN EL TRATADO DE COOPERACION DE PATENTES (PCT)
’-'-"

Oficina Internacional

Ry :H-";
®
(19) Organizaclén Mundial de Propledad Intelectual {:h L
\HOH .
el

(43) Fecha de Publicacién (10) Ndmero de Publicacién Internacional
21de Febrero de 2002 (21 022002) PCT WO 02/13656 Al
(51) Clasificacién Internactonal de Patentes’ A46D 3/00 (81) Estados Designados (nacionales) AE, AG AL, &gM AT
AU AZ BA BB BG BR, BY BZ CA CH CNCCO CR,
CU CZ DE, DK, DM DZ, EC EE, ES FI GB GE
{21) Ndmero de Solicitud Internaclonal PCT/EPO1/09350 GH GM HR,HU ID IL, IN IS, JP KE KG KP KR KZ
LC LK LR LS LT LU LV MA MD MG MK MN
(22) Fecha de Registro Internaclonal 13 de Agosto de 2001 MW MX MZ, NO NZ PL,PT RO RU SD SE SG SI
(13 08 2001) SK SL,TI ™M TR, TT TZ, UA UG US UZ VN YU
ZA ZW
(25) ldloma de registro INGLES
(84) Esmados Designados {regionales) patente ARIPO (GH GM
(26) Idloma de Publlcacién INGLES KE LS MW MZ, SD SL SZ TZ UG ZW) patente
curoasiehca (AM AZ BY KG KZ MD RU TJ TM)
(30) Informacién de Prioridad patente europea (AT BE, CH CY DE,DK ES FI FR GB

GR IE, IT LU MC, NL, PT SE, TR) patente OAPI (BF
0020021 2 I6de Agostode 2000 (16082000) GB BJ CF CG CI CM GA GN GQ GW ML MR NE, SN
TD TG)

(71)Solicitante (para todos los estados designados, excepto
Estados Unides de Aménca) SMITHKLINE BEECHAM
GMBH & CO. KG [DE/DE] Bussmatten 177815 Buchl Publicade

(DE) __ con reporie de bilsqueda internacional

{72) Inventores ¢ __ Antes de la explracidn del limite de tiempo para modificar
las reivindicaciones y ser publicada de nuevo en el caso de
{75) Inventores/Solicitantes (para los Estados Umdos de recibo de modificaciones
Aménca dnicamente) MULLER Wolf Dieter [DE/DE]
SmuithKhne Beecham GmbH & Co KG Bussmatten 1
77815 Buehl (DE) Para los codigos de dos letras y oiras abreviaturas refierase a
Las Notas Guias sobre Cédigos y Abreviaturas que aparecen
(74)Agente WALKER, Ralph Francls, Corporate Intellectual af comuenso de cada emusion regular de la Gaceta PCT
Property SmuthKhine Beecham, Two New Horizons Court
Brentford Middlesex TWS 9EP (GB)

(54) Titulo PROCESO PARA HACER UN CEPILLO DE DIENTES

(57) Resumen Un proceso de moldeo por inyeccién para hacer un cepillo de dientes que mvolucra un montaje
apilado de moldes de al menos tres bloques de moldes (1 2 3 4) ordenados para usar a lo largo del ¢je
longitudinal de apilado ( A—A) con dos bloques de moldeo finales (3 4) y un bloque de moldeo mtermedio (1

2) con parte de las cavidades de moldeo(11A 21 31 41 51) en los bloques Los esqueletos plisticos de cepilios
de dientes son hechos en una cavidad (11A 21 31) entre el bloque ntermedio (1 2) y uno de bloque final (3)

entonces las partes de elastémero son hechas en una cavidad (41 51) entre el bloque intermedio (1 2) y el otro
bloque final (4) Prefenblemente el bloque mtermedio (1) rota tal que su parte de cavidad (11A) se enfrenta al
otro bloque final {4) Se proporciona montajes de apilado de moldes (1 2 3 4) para este proceso El montaje (1

2 3 4) proporciona una moldura compacta con alta capacidad
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(12) INTERNATIONAL APPLICATION PUBLISHED UNDER THE PATENT COOPERATION TREATY (PCT)

Inlemational Burcau

(43) International Publication Date
21 February 2002 (21 02 2002)

PCT

NN AENIERNRIEEEY

{10) International Publication Number

WO 02/13656 Al

{51) Internatronal Patent Classification’

A46D 3/00

(21) Imternational Application Number- PCT/EPO1/09350

(22) Taternational Fillag Date 13 August 2001 (13.08.2001)

(25) Flling Language English

(26) Publication Language- Englsh
(30) Priority Data

0020021.2 16 Angust 2000 (16.08 2000) OB

(71) Applicant (for all designaled Siates except
SMITHKLINE BEECHAM GMBH & CO.
|DE/DE] Bussmatten 1 77815 Buehl (DE).

us)
KG

(72) Inventor and

(75) Isveator/Applicant (for US onh) MULLER, Wolf-Dr-
eter [DE/DE] SmuthKhne Beecham GmbH & Co  KG
Bussmatten 1 77815 Boehl (DE).

(74) Agent: WALKER, Ralph, Franem Corporawe Intellec-
tual Property SmuthKhne Beecham Two New Honzons
Court, Brenford Maddlesex TWS 9EP (GB).

(81) Designated States (national) AF, AG AL, AM. A1 Al
AZ.BA BB BG BR BY BZ CA CH cn(oo.cn cu
CZ,DEE,DK DM DZ, EC EL, ES, T GB GD!GE. Gl
GM HR HU ID T, IN IS JP KBE,KG KP KR KZ LC
LK, LR, LS 11 LU LV MA MD MG MK MN MW
MX MZ NO NZ PL. PT RO RU SD SE, SG SI SK,
SL.TI TM TR T1 TZ UA UG US UZ VN YU ZA
W

(84) Designated States (regional) ARIPO patent (GH GM
KE, LS, MW MZ, SD SL SZ, TZ UG ZW), Borasan
putent (AM AZ,BY KG KZ,MD RU TJ TM) European
puteni (AT BE,CH CY DE,DK,ES F1 FR GB GR, I,
IT L) MC NL, PT SE, TR}, OAPI putcnt (BF BJ CF
CG C1 CM GA GN GQ GW ML, MR NE, SN TD
TG)

Pablished

with international search report

before the expiration of the time limu for amending the
claims and io be republished in the event of recept of
amendments

For two-letter codes and other ablweviations refer io the "Gusd-
ance Nates on Codes and Abbreviations appearing at the beégin-
ming of each regular 1ssue of the PCT Gazette.

(54) Title: PROCESS FOR MAKING A TOCTIIBRUSH

(57) Abstract An injection moukhing process for making a woothbrush mvolving a stack mould assembly of at least three mould
blocks (1 2,3 4) aranged for use along » longuodmal siack axis (A A), with two end mould blocks (3 4), and an miermedchatc
monld block (1 2), wath part mould cavines (11A 21 31 41 51)1n the blocks Plastxc toothirush skeletons are mads m a canty
(11A 21 31)between the intermedhate block (1 2) and one end block {3), then elastomer parts are made 1n acavity (41 51) between
the wntermediate block (1 2} and the other end block (4). Preferably the intermediate block (1) rotates so its pert cavaty (11A) faces
the other end block (4). Siack mould assambhes (1 2, 3, 4) for Ins process are provided  The assembly (1 2, 3, 4) provides a

compact monid with ligh ontput.



TRATADO DE COOPERACION DE PATENTES

|0

PCT
REPORTE DE EXAMEN PRELIMINAR INTERNACIONAL
(PCT Articulo 36 y Regla 70)
Referencia Solicitantes o agentes SI SE REQUIERE ACCION Ver Nottficacién de Transmisién de

POSTERIOR Informe de Examen Preliminar
RW/C70449 Internacional (Formato PCT/IPEA/£16)
Solicitud Internacional No Fecha de registro internactonal Fecha de prioridad
(dia/mes/afio) (dfa/mes/afio)
PCT/EP01/09350 13/08/2001) 16/08/2000

A46D3/00

Clasificacion Internactonal de Patentes (IPC) o clasificacién nacional e IPC »

Solwkitante

GLAXOSMITHKLINE CONSUMER HEALTHCARE GMBH et al

36

Estos anexos constan de un total

4

de piginas

1 Este nforme de examen prelimmnar mternacional ha sido preparado por esta Autordad
Examinadora Prehiminar Internacional y se transmute al solicitante de conformudad con el Articulo

2  Este REPORTE consta de un totnlde ——  pégimnas incluyendo la cardtula

[] Este reporte también esté acompafiado de ANEXOS es decrr pagmas de descripcisn,
rervindicaciones y/o dibujos que han sido modificados y son Ia base de este informe y/o
pignas que contienen rectificaciones hechas ante esta Autoridad (ver Regla 7016 y la
Seccion 607 de las Instrucciones Adminustrativas de conformudad con el PCT)

Vil

Fechn de presentacién de la demanda
08/03/2002

1 X Bases del reporte
I [[] Prnondad
H O
v |:| Falta de unidad de invencién
v X
VI [[J Certos documentos citados
v [[J Ciertos defectos en la sohcitud internacional
O

3  Cste informe conbene indicaciones relacionadas con los siguientes items

No estableaimento de opmnén respecto a novedad ruvel mventivo y aphcabihdad Industrial

Afirmaci6n razonada de conformudad con el Articulo 35(2) respecto a novedad mivel
invenhvo o aplicabihdad industrial, citaciones y explicaciones que sustentan dicha afirmacién

Crertas observaciones sobre la solicitud internacional

23 05 2002

internacional de examen preliminar
European Patent Office
D-80298 Munich

Fax No (+49 89 2399-4465)

Nombre y direccién de correo de la autoridad

Tel No (+49892399 0 Tx 523656 epmu d

Schmitter B

Fecha de termmaci6n de este reporte

Funcionario autornizado

Teléfono No +49 89 2399 2520

Form PCT/IPEA/409 (portada) (Encro 1994)



REPORTE DE EXAMEN PRELIMINAR INTERNACIONAL Solcitud Internacional No PCT/EP01/09350

1 Bases del Reporte

1 Respecto a los elementos de la solicitud internacional (Carétulas de remplazo que han stdo suministradas a la

oficina receptora en respuesta a una invitacién bajo el articulo 14 estin referenciados en este reporte como

“presentados originalmente” y no estin anexos a este reporte dado que no contienen modificaciones (Reglas
7016y 7017)

Descripcidn, Piginas

115 como se presentaron onginalmente

Rewvindicaciones No

118 como se presentaron onginalmente
Dibujos No

1-7 como se presentaron onginalmente

2 Respecto al 1dioma, todos los elementos marcados anteriormente estuvieron dispombles o fueron sumunstrados

a esta Autondad en el idioma en el cual la sohcitud mnternacional fue presentada, a menos que se indique lo
contrario bajo este fbem

Estos elementos estuvieron disponibles o fueron suministrados a esta Autoridad en el idioma, el cual es

I:I el idioma de una traduccién suministrada para una bisqueda internacional (segin la Regla 23 1 (b))
[] el idioma de una publicacién de la sohcitud internacional (segtin la Regla 48.3 (b))

D el idioma de Ia traduccién suministrada para el examen prebminar internacional (segiin las Reglas 552 y/o
553)

3 Respecto al nucleétido y/o secuenca amino fada revelado en la soliatud internacional, se llevd a cabo el
examen preliminar internactonal segdn el hstado de secuencia

D conterudo en la solicitud mternacional en forma escnita

I:I registrado junto con la solicitud internacional en forma fegable por computador
proporcionado subsiguientemente a esta Autoridad en forma escrita
proporcionado subsiguientemente a esta Autoridad en forma legible por computador

D Se ha proporcionado la afirmacion respecto a la cual el hstado de secuencia escnio
proporcaonado subsiguientemente no va més allé de la revelacién en la sohcitud nternacional
segln se presentd

D Se ha proporcionado la afirmacién respecto a la cual la mformacién presentada en forma
legible por computador es idéntica al hstado de secuencia escrita

4 Las modificaciones han resultado en la cancelacidn de

[] 1a descripcidn, pdginas
las rervindicaciones Nos

FORMA PCY/IPEA/409(Casillas I VIII Hoja 1) (Julio 1998)
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E' los dibujos  pdgmas

5 D Este reporte ha sido establecido como s1 (algunas) de las modificaciones no se hubtesen hecho ya que se ha

considerado que van mis all de la revelacién segtin se presenté como se indicé en Casilla Suplementana (Regla
702(c)

(Cualquier hoja de remplazo que contenga tales modificaciones debe ser referida bajo el ftem 1 y anexada a este
reporte )

6 Observaciones adicionales s130on necesarias

V Afirmacién razonada bajo el Articulo 35(2) respecto a novedad, nivel inventivo o apheabilidad industrial,
citaciones y exphicaclones que sustentan dicha afirmacién

1 Afirmacién

. Novedad (N) Sf Rewvindicactones1 18
No  Rewvindicaciones

Nivel inventivo (IS) S  Rewvindicaciones1 18
No Reiwvindicaciones

Aplcabilidad industnal (IA) $f Rewvindicaciones 118

No Reivindicaciones

2 Citaciones y explicaciones

Ver hoja separada

FORMA PCT/IPEA/409(Casillas I VIIL, Hoja 2) (Julio 1998)
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SECCION V.

El siguiente documento ha sido considerado para los propésitos de este reporte

D1 EP A-0463 217 (ver col 1 110-28 y 42-47)

1 El documento D1 el cual se considera que representa el estado de la técruca relevante revela
un proceso a partir del cual la materia objeto de la revindicacién 1 difiere principalmente en
que un segundo matenal de moldeo es myectado en una segunda cavidad que encierra al
menos parcalmente Ia parte pléstica dura formada (ver L14-18 y 24-28 de la retvindicacién 1)

La materia objeto de la rexzvindicacién 1 es por tanto novedosa ( Articulo 33(2) del PCT)
El problema a ser resuelto por la presente mnvencién puede ser considerado como el uso de una
pila de al menos tres bloques de moldura adecuada para fabricar un cepillo de dientes de dos

componentes

La soluaén a este problema propuesto en las reivindicaciones 1 15 y 16 de la presente sohatud
se considera que mvolucra un mvel inventvo (articulo 33(3) del PCT) porque los documentos
atados en el Reporte de Biisqueda o reconocado en la descripadn no presenta ninguna
sugerencia para la persona versada en la materia para proporcionar un montaje de apilado de
moldes con las caracteristicas ensefiadas de las rervindicaciones 1 15 0 16

Por lo tanto el proceso de acuerdo a la reivindicacatin 1 y el montaje de apilado de moldes de
acuerdo a Ia rervindicacién 15 ¢ 16 involucra un nivel inventivo

Lo musmo aplica para los bloques de moldes de las rervindicaciones 17 y 18 adecuados para el
uso en el montaje de apilado de moldes de la retvindicaciéin 16

2 Retvindicaciones 2 a 14
Estas retvindicaciones son dependientes sobre Ia retvindicacién 1y

como tal también cumplen los requerrmentos del PCT con respecto a la novedad y mivel

mventvo

Forma PCT/Hoja separada/409 (hoja 1) (EPO-Abnl 199‘7)
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O the description pages
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O the dmwings sheets

5 O This report has besn established as if (some of) the amendments had not been made since they have been
considered to go beyond the disclosure as filed (Rule 70.2(c))

(Any replacement shest containing such amendments must be referred to under fem 1 and annexed io this
report)

6 Additional observations if necessary

V Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty inventive step or Industrial applicabliity
citations and axplanations supporting such statement

1 Siatement
Novelty (N) Yes Clams 118
No Claims
Inventive step (IS) Yes Claims 118
No Claims
Industnal applcabiity (IA) Yes Claims 1 18
No Claims

2 Cltatione and explanations
ses separate sheest

Form PCTAPEAMOB (Baxs | VIl Sheet 2) (July 1958) ﬂ
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INTERNATIONAL PRELIMINARY Intemnational applicabon No PCT/EP01/09350
EXAMINATION REPORT - SEPARATE SHEET

SECTION V - — e e e e e e
The following document has been considered for the purposes of this report
D1 EP-A-0463 217 (see col 1,110 28 and 42-47)

1 Document D1 which is considered to represent a relevant state of the art,
discloses a process from which the subject-matter of Claim 1 differs mainty
n that
a second moulding matenal is injected in a second cavity enclosing at least
partially the formed hard plastic part (see | 14-18 and 24-28 of claim 1)

The subject-matter of claim 1 18 therefore novel (Article 33(2) PCT)

The problem to be solved by the present invention may be regarded as to
use a stack of at least three mould blocks suitable to manufacture a two
component toothbrush

The solutions to this problem proposed in claims 1 15 and 16 of the present
application are considered as involving an inventive step (Article 33(3) PCT)
because the documents cited in the Search Report or acknowledged in the
descnption do not render any suggestion to the skilled person to provide a
stack mould assembly with the features racited in claims 1 15 or 16

Thus the process according to claim 1 and the stack mould assembly
according to claim 15 or 16 involve an inventive step

The same applies for the mould blocks of clams 17 and 18 suitable for use
in the stack mould assembly of claim 16

2 Clams 2 to 14

These Claims are dependent on claim 1 and as such also meet the
requirements of the PCT with respect to novelty and inventive step

Form PCT/Separste Sheet409 (Sheet 1) (EFO-Aprt 1997)
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PROCESO PARA HACERR UN CEPILLO DE DIENTES

RESUMEN-OBJETO ¥ FINALIDAD DE LA INVENCION

Un procedimiento de moldeado por inyeccifén para fabricar un
cepillo de dientes que 1incluye un montaje de moldeado
apilado de al menos tres blogques de moldeado (1 2 3 4)
dispuestos para su uso a lo largo de un eje longitudinal de
apilado (A - - A), con dos blogques extremos de moldeado (3

4), y un blogque intermedio de moldeado (1, 2), con
cavidades de moldeado de piezas (11A, 21 31, 41, 51) en
los blogques Los esqueletos de cepillos de dientes de
pléstico se forman en una cavidad (11A 21 31) entre el
bloque intermedio (1, 2) y el primer bloque extremo (3)

luego las partes elastémeras se forman en una cavidad (41,
51) entre el bloque intermedio (1, 2) y el segundo bloque
extremo (4) Preferiblemente, el blogque intermedio (1) gira
para que su cavidad de moldeado de piezas (11A) se enfrente
al sequndo bloque extremo (4) Se proveen los montajes de
moldeado apilado (1 2, 3, 4) para este procedimiento El
montaje (1, 2, 3, 4) provee un moldeado compacto con alto

rendimiento
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PROCESO PARA HACER UN CEPILLO DE DIENTES

Esta invencién se refiere a un procedimiento para hacer
cepillos de dientes, en particular un procedimiento de
moldeado por inyeccién

Los cepillos de dientes son articulos bien conocidos, y
normalmente comprenden un cabezal y un mango para asir,
generalmente con una zona de cuello intermedia estrechada
todo esto dispuesto a lo largo de un eje longitudinal entre
el cabezal y el mango Normalmente, los cepillos de dientes
se hacen basicamente, de un material pléstico duro, por
ejemplo, polipropileno o estirol acril nitrol (“EAN*)
Muchos son los denominados cepillos de dientes de dos
componentes es decir que comprenden piezas hechas de
plastico duro (por ejemplo el cabezal y la estructura
principal o "esqueleto” del mango), y piezas hechas de un
elastémerc el&stico mis suave o material flexible, como un
elastémero termopléstico por ejemplo, Santoprene 2, que
comprende parte del mango de asir, a fin de mejorar la
aprehensifn el aspecto estético, o para incidir en la
flexibilidad Tales cepillos de dientes se exponen, por
ejemplo, en los documentos US-A-5 054 154 y EP-A-0336641,
entre otros

Los cepillos de dientes, normalmente, se fabrican por
medio de un procedimiento de moldeado por inyeccibdn, en el
cual el material pléstico duro del cual estd hecha su

estructura principal, se inyecta, en un estado fluido, en
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una primera cavidad de moldeado, que define precisamente la
forma de la pieza de pléstico duro a modelar La cavidad de
moldeado se forma normalmente en un bloque de moldeado de
metal duro (usualmente acero), utilizando un procedimiento
de erosién por chispa también conocido como fabricacidn
por electrodescarga Normalmente, cuando el cabezal del
cepillo de dientese sBe forma en tal procedimiento, se
proveen plas (“"plias de las cerdas”) que se proyectan sobre
la parte de la cavidad en la cual ha de formarse el
cabezal a fin de formar agujeros en el material plastico
del cabezal en el cual los mechones de cerdas pueden
fijarse posteriormente En el caso de los cepillos de
dientes de dos componentes, primero se fabrica de esta
manera un “esqueleto” de pléastico duro, luego, se encierra
el esqueleto en una segunda cavidad moldeada, y se inyecta
el material del segundo componente en estado fluido, en
esta segunda cavidad, a fin de formar las piezas del
segundo componente Normalmente el esqueleto se forma con
huecos para recibir este segundo material Normalmente,
tales moldes de inyeccifn son montajes de moldeado que
comprenden uno o méie, generalmente dos bloques de
moldeado cada uno con una cavidad de moldeado de piezas en
€l, que, al acoplarse en el molde ensamblado, definen una
cavidad de moldeado completa entre ellos Tales
procedimientos son bien conocidos Los documentos WO-A-

94/05183, EP-A-0504571, EP-A-0836923 y DE-A-19522122
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deacriben tales procedimientos y la maquinaria de moldeado
adecuada para su realizacidn

Generalmente, tales procedimientos de moldeado emplean
magquinarias grandes y complejas Yy tales miquinas pueden
ocupar mucha superficie en una fabrica Es deseable proveer
maquinaria de moldeado mejorada para tales procedimientos
Se conocen los denominados moldes de apilado, que pueden
compactarse en gran medida Por ejemplo, el documento US
5 069 615 expone un molde de apilado para fabricar
articulos de pléastico

En su aspecto mis general, esta invencifn provee un
procedimiento que utiliza un molde de apilado para fabricar
un cepillo de dientes de dos componentes, que comprende
piezas hechas de pléastico duro (por ejemplo, el cabezal y
la estructura praincipal o “esqueleto” del mango), y piezas
hechas de un elastfmero el&stico mis blando, © material
flexible, como un elastSmero termopléstico (comprendiendo,
por ejemplo, una parte del mangoe de aeixr, para mejorar la
aprehensifn, el aspecto estético o para incadir sobre la
flexibilidad) La invencién, por lo tanto, también provee
un molde de apilado adaptado y/o configurado para realizar
tal procedimiento

Seqglin esta invencién, en un aspecto mis especifico, un
procedimiento para fabricar un cepillo de dientes
comprende

el suministro de un montaje de moldeado apilado, que

comprende una pila de al menos tres bloques de moldeado
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dispuestos para s8u utilizacién a lo largo de un eje
longitudinal de apilado, que abarca dos blogques extremos de
moldeado, y un bloque intermedio de moldeado dispuesto
longaitudinalmente entre los dos blogues extremos de
moldeado,

la presencia de al menos una cavidad de moldeado de
plezas en una superficie de un bloque extremo de moldeado
que se acopla a una cavidad de moldeado de pliezas en una
superficie opuesta del blogque intermedio de moldeado,
cuando un bloque extremo de moldeade y el bloque intermedio
de moldeado se unen a fin de definir una primera cavidad,
en la cual puede inyectarse un primer material de moldeado,

la presencia de al menos una cavidad parcialmente
moldeada en una superficie del otro blogque extremo de
moldeado, que se acopla a una cavidad parcialmente moldeada
en el bloque intermedic de moldeado, cuando dicho otro
bloque extremo de moldeado y el bloque intermedio de
moldeado se unen a fin de definir una segunda cavidad en la
cual puede inyectarse un segundo material de moldeado

la unién del bloque extremo de moldeado con el bloque
intermedio de moldeado, a fin de formar de esa manera la
primera cavidad,

la inyeccién de un primer material de moldeado, siendo
éste un material pléstico adecuado para formar la pieza de
plastico duro del cabezal y el mango de un cepillo de

dientes en dicha primera cavidad,
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el encierro, al menos parcial de la pieza de pléastico
duro asi formada en una segunda cavidad formada al unir el
otro bloque extremo de moldeado y el bloque intermedio de
moldeado, y 1la 1inyeccién de un segundo material de
moldeado, distinto al primer material pl&stico Yy apto para
formar parte de un cabezal y/o mango de un cepillc de
dientes en la segunda cavidad

Normalmente, antes de encerrar al menos parcialmente,
la pieza de pléstico duro asi formada en la segunda
cavidad, formada al unir el segundo bloque extremo de
moldeado y el bloque intermedio de moldeado, el primer
blogque extremo de moldeado y el blogque intermedio de
moldeado estdn separados

Preferiblemente, la pieza de pléstico duro asi formada
se transfiere a la cavidad de moldeado de piezas en el
segundo bloque extremo de moldeado, reteniendo al menos una
porcién de la pieza de pl&stico duro asi formada en la
cavidad de moldeado de piezas del blogue intermedio de
moldeado, y girando el bloque intermedio de moldeado a fan
de que la superficie del bloque intermedio de moldeado, en
el cual estd la cavidad de moldeado de piezas, se enfrente
a la superficie de dicho segundo bloque extremo de
moldeado en el cual estid la cavidad de moldeado de plezas

De acuerdo con una realizacién preferida del
procedimiento de esta invencadn, un procedimiento para
fabricar un cepillo de dientes comprende

el suministro de un molde de inyecciédn, que comprende,
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un primer bloque de moldeado que contiene al menos dos
primeras cavidades de moldeado de piezas, para formar parte
de un cabezal de cepillo de dientes en ellas estando al
menos de dichas primeras cavidades de moldeado de piezas en
cada una respectivamente de las dos superficies
yuxtapuestas del primer blogque de moldeado,

un segundo bloque de moldeado, que contiene al menos
una segunda cavidad de moldeado de piezas, para formar
parte de un mango de cepillo de dientes en ella, siendo las
cavidades primera y sBegunda de moldeado de piezas capaces
de acoplarse para formar una cavidad de moldeado de piezas,
que define parte del cabezal y el mango de un cepillo de
dientee que ha de formarse en ella,

un tercer bloque de moldeado, que contiene al menos una
tercera cavidad de moldeado de piezas, para formar parte de
un cepillo de dientes, 81endo la tercera cavidad de
moldeado de piezas capaz de acoplarse a las cavidades
primera y segunda de moldeado de piezae, para formar una
cavidad de moldeado de piezas, que define parte del cabezal
y el mango de un cepillo de dientes que ha de formarse en
ella,

un cuarto bloque de moldeado que contiene al menos una
cuarta cavidad de moldeado de piezas, para formar parte de
un cepillo de dientes, 8siendo las cavidades cuarta y
primera de moldeado de piezas capaces de acoplarse para

formar una cavidad de moldeado de piezas, gque define parte
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del cabezal y el mango de un cepillo de dientes que ha de
formarse en ella,

estando dichoe bloques de moldeado primero, segundo,
tercero y cuarto dispuestos en un montaje de moldeado
apilado tal que los bloques de moldeado primero y segundo
son 1intermedios en una pila entre dichos blogques de
moldeado tercero y cuarto,

una quinta cavidad de moldeado de piezas suministrada
en un blogque de moldeado siendo la quinta cavidad de
moldeado de piezas capaz de acoplarse a las cavidades
primera y cuarta de moldeado de piezas, para formar una
cavidad de moldeado de piezas que define parte del cabezal
y el mango de un cepillo de dientes que ha de formarse en
ella, comprendiendo el procedimientc las etapas de

(1) unir los blogques de moldeado primero, segundo y
tercero, a fin de que las respectivas cavidades primera
segunda y tercera de moldeado de piezas se acoplen para
formar una cavidad de moldeado, a fin de formar en ella
parte de un cabezal y un mango de cepillo de dientes,

(2) 1nyectar un primer material pldstico fluido en 1la
cavidad de moldeado asi formada, para formar en ella parte
de un cabezal y un mango de cepillo de dientes, y permitair
que el primer material se endurezca,

(3) separar el tercer bloque de moldeado del montaje de
los bloques de moldeado praimero y segundo, sujetando a la

vez el cepillo de dientes parcial por su cabezal en una
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cavidad primera de moldeado de piezas del primer bloque de
moldeado,

(4) separar el segundo bloque de moldeado del primer
bloque de moldeado, dejando a la vez el cepillo de dientes
parcial sujeto por su cabezal en una cavidad praimera de
moldeado de piezas del primer bloque de moldeado

(5) unir el primer y el cuarto bloques de moldeado a
fin de encerrar el cabezal del cepillo de dientes asi
formado sujeto en 1la cavidad primera de moldeado de
piezas, en una cavidad formada entre el primer blogque de
moldeado y la cavidad cuarta de moldeado de piezas en el
cuarto bloque de moldeado,

(6) con el cabezal del cepillo de dientes asi formado
sujeto en la cavidad entre los bloques primero y cuarto de
moldeado, encerrar el mango del cepillo de dientes asi
formado parcialmente en una cavidad de moldeado del mango,
formada por el acoplamiento de wuna cuarta cavidad de
moldeado en el cuarto blogque de moldeado a una quinta
cavidad de moldeado en un blogque de moldeado unido con el
cuarto bloque de moldeado,

(7) inyectar un segundo material fluido en la cavidad
de moldeado del mango asi formada, y permitir gque se
endurezca el segundo material a fin de formar piezas del
cepillo de dientes hechas del segundo material,

(8) retirar el cepillo de dientes parcialmente formado

del montaje de bloques de moldeado
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Las etapas anteriormente descritas (1) a (8) pueden
repetirse optativamente, a fin de proveer una produccidn
continua de cepillos de dientes

La pieza asi formada de cabezal y mango de cepillo de
dientes puede luegc retirarse del montaje de blogques de
moldeado y someterse a un procesamiento adicional, tal
como la insercién de cerdas en el cabezal etc Como
alternativa 1las cerdas pueden fijarse en el cabezal en una
etapa anterior, por ejemplo, durante el procedimiento dge
moldeado, en el cual se forma el cabezal, por medio del
conocido procedimiento, denominade “sin anclaje”, de
ingertar las cerdas en la primera © segunda cavidad de
moldeado de piezas, a fin de que sus extremos se extiendan
en la cavidad y de introducir el primer material pléastico
en la cavidad para formar el cabezal, y soldar
simult&neamente los extremos de las cerdae en el cabezal
Tales procedimientos se describen en, por ejemplo, los
documentos EP-A-0142885, EP-A-0197384 vy EP-A-0326634 Sin
embargo, como se explicarid mis adelante, las pGas usadas
para formar los orificios en el cabezal en los cuales se
insertan posteriormente las cerdas, proveen un método
conveniente de sujetar el cepillo de dientes parcialmente
formado en una cavidad de moldeado Por lo tanto, Bs1 se
utiliza el procedimiento *“sin anclaje”, puede ser necesaria
una manera alternativa de sujetar el cepillo de dientes

parcialmente formado en una cavidad de moldeado
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Preferiblemente, la cavidad tercera de moldeado de
plezas en el tercer blogque de moldeado define parte del
cabezal y el mango de un cepillo de dientes

Preferiblemente, el segundo bloque de moldeado contiene
la quinta cavidad de moldeado de piezas en una superficie
opuesta a aquella en la cual se forma la segqunda cavidad de
moldeado de piezas

Como alternativa, puede suministrarse un quinto bloque
de moldeado que contenga la quinta cavidad de moldeado de
piezas

Preferiblemente, la etapa (5) incluye una operacibén de
rotacién en la cual el primer blogque de moldeado con el
cepillo de dientes parcialmente formado sujeto en &1, es
adecuadamente girado en 180°, para que su primera cavidad,
o cavidades, de moldeado de piezas, en la cual se sujeta el
cepillo de dientes parcialmente formado, se enfrente al
cuarto blogque de moldeado Para facilitar tal operacién de
rotacién es necesarlo asegurar que los bloques de moldeado
estdn lo suficientemente separados entre si como para que
el cepillo de dientes parcialmente formado, sujeto en el
primer blogque de moldeado, no chogue con ninglin otro bloque
de moldeado, © con ninguna otra parte de la maquinaria
involucrada

Preferiblemente, el primer bloque de moldeado tiene una
superficie opuesta a aquella en la cual se forma la praimera
cavidad de moldeado de piezas, y en la superficie opuesta

hay una o mis cavidades primeras adicionales de moldeado de
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piezas Talese cavidades primeras adicionales de moldeado de
piezas son adecuadamente idénticas a la primera cavidad de
moldeado de piezas Con tal estructura, preferiblemente, la
etapa (6) incluye una operacifn en la cual al menos una
cavidad adicional vacia de primer moldeado de piezas en la
cara opuesta a aquella en la cual estid situada la primera
cavidad o cavidades de moldeado de piezas en lae cuales
se su)eta un cepillo de dientes parcialmente formado, se
une con una segunda cavidad vacia de moldeado de piezas en
un segqundo bloque de moldeado Preferiblemente, en esta
operacién los bloques vacios primero, segqundo y tercero de
moldeado se amoldan entre s8i de manera tal dque las
respectivas cavidades adicionales primera, segunda Yy
tercera de moldeado de piezas en ellos se acoplan para
formar una cavidad de moldeado, a fin de formar en ella
parte de un cabezal y un mango de cepilloc de dientes es
decir, para llevar a cabo una etapa (1) segin se describe
mis arriba De esa manera las etapas (1) y (6) pueden
llevarse a cabo, de forma  ventajosa, de manera
esencialmente simultdnea, y también las etapas de 1inyeccifn
(2) y (7) pueden llevarse a cabo de manera esencialmente
simultanea, usando las cavidades primera y siguientes de
moldeado de piezae sobre los lados opuestos del primer
bloque de moldeado, facilitando un procedimiento de alto
rendimiento

Preferiblemente por ejemplo, en la etapa (3), el

cabezal del cepillo de dientes se sujeta en la primera

12



C70449ff

cavidad de moldeado de piezas por medio de cerdas que se
proyectan en la primera cavidad de moldeado de piezas
Preferiblemente, el cabezal es posteriormente liberado de
la primera cavidad de moldeado de piezas retirando estas
cerdas Los moldes en los cuales pueden retirarse tales
cerdas son generalmente conocidos

Preferiblemente, las etapas de inyeccién (2) y (7) son
etapas de moldeado por inyeccaién de reguera caliente El
moldeado por reguera caliente es un procedimiento bien
conocido

Cada uno de dichos bloques de moldeado puede tener un
miltiplo de 1las respectivas cavidades, anterrormente
mencionadas, de moldeado de piezas que pueden utilizarse
en una operacidn paralela simulténea Los blogquea de
moldeado con cavidades miGltiples en ellos son bien
conocidos en la industria del cepillo de dientes

Preferiblemente, el esegundo material inyectado en la
etapa (7) es un material elastémero termoplastico, de un
tipo conocido, para su utilizacién con cepillos de dientes
de dos componentes

Loe materiales plésticos aptos para su uso como el
primer material incluyen aquellos con un mSdulo de
elasticidad de al menos unos 500 MPa preferiblemente de al
menos unos 1000 MPa siendo éstos convencionales en el
dmbito del cepillo de dientes Los materiales aptos
incluyen por ejemplo, las poliamidas y los polipropilenos

Un ejemplo de una poliamida apta es el material ‘Ultramid
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B3?' (comercializado por BASF, Repliblica Federal Alemana),
que tiene un mbdulo de elasticidad (DIN 53452) de 3000 Un
ejemplo de un polipropileno apto es el material ‘Novolene
1100 HX?' (comercializado por BASF Replblica Federal
Alemana), que es un homopolimero y tiene un mSdulo de
elasticidad (DIN 53457) de 1400 Tal homopolimero de
polipropileno puede usarse optativamente mezclado con un
copolimero en bloque de polipropileno, tal como el material
‘Novolene 2500 HX?' (comercializado por BASF, Replblica
Federal Alemana), por ejemplo, en una mezcla 80 20 en
peso (1100 HX 2500 HX) Otroe polipropilenos aptos
incluyen el Polipropileno PM 1600? (comercializado por
Shell) que tienen un médulo de elasticidad (ISO 178) de
1500 MPa, y el Apryl 3400 MAI? de Elf Atochem
Preferiblemente, el segqundo material de moldeado es un
material elastémero, por ejemplo, un elastSmero
termopléstico El término “material elastSmero”, segln se
usa en la presente, es sinénimo de términos tales como
“elasté4mero”, *“caucho” y ™material flexible” El término
incluye los elastémeros sintéticos y los naturales El
término incluye materiales que se deforman bajo compresitn
Y que retoman su forma inmediatamente, o muy r&pidamente,
al 1liberarse la presidn Preferiblemente, el material
elastSmero tiene una dureza de alrededor de 10 hasta
alrededor de 950 Shore A, preferiblemente de 30 Shore A o
mayores Los materiales elastémeroe aptos incluyen los

disponibles bajo los nombres comerciales Megol Y
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Santoprene, y también pueden usarse materiales elastémeros
de silicona Otros materiales elastémeros aptos se
describen en la documentacién del estado actual de 1la
técnica anteriormente mencionado

Idealmente las condiciones de moldeado en la etapa (7)
son talee que el segundo material se liga al primer
material pldstico Las condiciones adecuadas son conocidas

La 1invencién también provee un montaje de moldeado
apilado compuesto de dos blogques extremoe de moldeado y un
bloque intermedio de moldeado, longitudinalmente dispuesto
entre los dos blogques extremos de moldeado habiendo al
menoe una cavidad de moldeado de piezas en una superficie
de un bloque extremo de moldeado, que se acopla a una
cavidad de moldeado de piezas en una superficie opuesta del
bloque intermedico de moldeado cuando el primer bloque
extremo de moldeado y el blogue intermedio de moldeado se
unen para definir una primera cavidad, correspondiente a la
forma de parte de un cepillo de dientes, en la cual puede
inyectarse un material de primer moldeado habiendo al
menos una cavidad de moldeado de piezas en una superficie
del otro bloque extremo de moldeado que se acopla a una
cavidad parcial de moldeado del blogque intermedio de
moldeado cuando dicho segundo blogque de moldeado y el
bloque intermedio de moldeado se unen para definir una
sequnda cavidad que corresponde a la forma de parte de un
cepillo de dientes, en la cual puede inyectarse un segundo

material de moldeado
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La 1nvencidén también provee un montaje de moldeado
apilado apto para llevar a cabo un procedimiento de acuerdo
con el aspecto preferido de la invencién, seg(in se describe
mide arriba

Tal montaje de moldeado apilado puede comprender

un pramer bloque de moldeado que contenga al menos dos
primeras cavidades de moldeado de piezas para formar en
ellas parte de un cabezal de cepillc de dientes, estando al
menos una de dichas primeras cavidades de moldeado de
piezas respectivamente en cada una de las dos superficies
yuxtapuestas del primer bloque de moldeado

un pegundo bloque de moldeado gque contenga al menos una
segunda cavidad de moldeado de piezas para formar en ella
parte de un mango de cepillo de dientes, siendo la segunda
cavidad de moldeado de piezas y la primera cavidad de
moldeado de piezas capaces de acoplarse para formar una
cavidad de moldeado de piezas que defina parte del cabezal
y el mango de un cepillo de dientes que ha de formarse en
ella

un tercer bloque de moldeado que contenga al menos una
tercera cavidad de moldeado de piezas para formar en ella
parte de un cepillo de dientes, siendo la tercera cavidad
de moldeado de piezas capaz de acoplarse a la primera y
segunda cavidades de moldeado de piezas, a fin de formar
una cavidad de moldeado de piezas que defina parte del
cabezal y mango de un cepillo de dientes que ha de formarse

en ella
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un cuarto bloque de moldeado que contenga al menos una
cuarta cavidad de moldeado de piezas para formar en ella
parte de un cepillo de dientes, siendo la cuarta y primera
cavidades de moldeado de piezas capaces de acoplarse para
formar una cavidad de moldeado de piezas que defina parte
del cabezal y el mango de un cepillo de dientes que ha de
formarse en ella,

estando dichos bloques de moldeado de piezas primero
segundo, tercero y cuarto dispuestos en el montaje de
moldeado apilado, de tal manera que el primer y segundo
bloques de moldeado sean intermedios en una pila entre
dichos bloques de moldeado tercero y cuarto

una quinta cavidad de moldeado de piezas, provista en
un bloque de moldeado, preferiblemente en el segundo bloque
de moldeado 8siendo la quinta cavidad de moldeado de plezas
capaz de acoplarse a las cavidades praimera y cuarta de
moldeado de piezas a fin de formar una cavidad de moldeado
de piezas que defina parte del cabezal y el mango de un
cepillo de dientes que ha de formarse en ella

La invencién también provee los respectivos blogques de
moldeado primero segundo, tercero, cuarto, Yy guinto
optativo, dque contienen 1las respectivas cavidades de
moldeado de piezas, aptas para su uso en el montaje de
moldeado apilado descrito mis arriba

La i1nvencién también provee una midquina de fabricacién
de cepillos de dientes, construida para utilizar el

procedimiento descrito mis arriba y/o 1incorporar los
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bloques de moldeade primero, esequndo, tercero y cuarto
descritos mis arriba, y/o un montaje de é&stos

La invencién también provee cepillos de dientes, siendo
éstos un producto del procedimiento y/o méAquina descritos
mis arriba

La invencién s8e describirid ahora por medic de un
ejemplo no limitativo, 86lo con referencias a los
siguientes dibujos, de loe cuales

La Fig 1 muestra las tipicas secciones longitudinales
y transversalee de un tipico cepillo de dientes de dos
componentes

Las Figs 2 - 9 muestran esquemdticamente un montaje de
bloqueas de moldeado y su uso en un procedimiento de esta
invencién

Las caracteristicas mostradas en las Figs 1 - 9 se
enumeran e identifican a continuacién

Cepillo de dientes de dos componentes 101 {(en general)

Cabezal 102

Mango de asir 103

Cuello 104

Esqueleto de pléstico duro (105) con superficies
superior e inferior 105A 105B

Pieza elastémera (106) con superficiese superior e
inferior 106A, 106B

Pestafias de refuerzo 107

Aberturas 108

Orificios para cerdas 109
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Primer bloque de moldeado 1

Superficies opuestas 1A, 1B

Primeras cavidades de moldeado de piezas 1l1lA, 11B

Sequndos bloquee de moldeado 2

Superficies 2A

Sequndas cavidades de moldeado 21

Tercer bloque de moldeado 3

Terceras cavidades de moldeado de piezas 31

Superficie 3A

Puertos de inyeccibén 32

Cuarto bloque de moldeado 4

Cuartas cavidades de moldeado de piezas 41

Superficie 4A

Orificios de inyeccibdn 42

Superficie 2B

Quintas cavidades de moldeado 51

Cavidad de moldeado 11, 21, 31

Lineas de separacién de moldes 123 124

Plas de las Cerdas 13

Cavidad 11 41

Cavidad de moldeado del mango 41 51

Con referencia a 1la Fig 1 un cepillo de dos
componentes (101) (en general) comprende un cabezal (102),
un mango de aeir (103), y una zona de cuello (104) entre
ambos, todos dispuestos a lo largo de un eje longitudainal
cabezal-mango El cepillo de dientes (101) comprende un

esqueleto de pléastico duro (105), que abarca el cabezal
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{(102), el cuellc (104) y parte del mango (103), y una
segunda pieza elastSmera componente (106), que forma una
almohadilla para facilitar 1la aprehensifn del mango
Internamente, el mango de asir (103) incluye pestafias de
refuerzo (107) (tales pestafias se conocen en la técnica,
por ejemplo, de loe cepillos de dientes del solicitante,
lanzadoe al mercado en 1993) para conferir rigidez al mango
(103), y aberturas (108) que comunican las superficies
superior e inferior (105A y 105B) del esqueleto (105) Hay
orificios para cerdas (109) en el cabezal (102) en los
cuales pueden insertarse posteriormente las cerdas (no
mostradas)

Con referencia a la Fig 2 se muestra un montaje de
bloques de moldeado de 1inyeccifn Este montaje es un
montaje de moldeado apilado, dispuesto a lo largo de un eje
longitudinal de apilado A-A

La pila comprende un primer blogque de moldeado 1 que
tiene dos superficies opuestas (1A 1B} enfrentadas en
direcciones opuestas en 180 La superficie 1A contiene
miltiples (se muestran cuatro aunque puede haber mis o
menos) primeras cavidades de moldeado de piezas (11lA) para
formar en ellas parte del cabezal de un cepillc de dientes
La superficie opuesta (1B) contiene miiltiples (se muestran
cuatro, aunque puede haber m&s o menos) primeras cavidades
adicionales de moldeado de piezas (11B) para formar en
ellas parte del cabezal de un cepillo de dientes Las

superficies (1A y 1B) son idénticas La Fig 2B muestra una
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superficie (1A) de wvista en planta, y se ve que estas
cavidades de moldeado de paiezas (11A) se disponen en una
relacién de punta a punta, es decir, con sus direcciones
del eje cabezal-mango alineadas en direcciones opuestas en
180°

La Fig 2 también muestra dos segundos bloques de
moldeado (2) Estos bloques de moldeado (2) pueden
acoplarse con los prameros blogues de moldeado (1) en la
linea de s8eparacién de moldes (123) Cada unoc de los
bloques de moldeado (2) tiene superficies (2A) que Be
enfrentan a superficies (l1A) a lo largo del eje de apilado
A- - A y que Be acoplan cuando se unen los blogques primero
y sequndo (1 y 2), seglin se muestra en la Fig 3 Los
bloques de moldeado (2) tienen miltiples cavidades segundas
de moldeado de piezas 21 Se muestran cuatro, aungue puede
haber m&s © menocs, pero se corresponden con el nimero de
cavidades de moldeado de piezas 11A Estas cavidades de
moldeado de piezas (21) definen la forma de parte del
esqueleto de un mango de cepillo de dientes que apunta a la
direccién de la cerda, es decir, la superficie superior
(105A) mostrada en la Fig 1 Se ve que con los blogques de
moldeado praimero y segundo (1 y 2) unidos en la linea de
separacifn (123) las cavidades de moldeado de piezas (21)
se unen para acoplarse a las cavidades de moldeado de
plezas (11A}) encontrindose con las cavidades de moldeado
de piezas (11A) en un lugar que corresponde a la zona del

cuello (104), para definir de esta manera la forma de parte
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de un esqueleto de cepillo de dientes (105), que ha de
formarse en ella

La Fig 2 también muestra un tercer bloque de moldeado
(3) El blogque de moldeado (3) contiene miltiples (se
muestran cuatro aunque puede haber més o menos, pero se
corresponden con el nimero de cavidades de moldeado de
piezas (11A y 21)) cavidades terceras de moldeado de piezas
(31), para formar en ellas parte del cabezal y el mango de
un cepillo de dientes Estas cavidades de moldeado de
piezas (31) definen la forma de parte del esqueleto (105)
de un mango de cepillo de dientes que apunta en la
direccién opueata a la de 1las cerdas, es decair, la
superficie inferior (105B) mostrada en la Fig 1 El tercer
bloque de moldeado (3) tiene una superficie 3A que &e
enfrenta a las superficies (1A y 2A) y que puede unirse
con los blogques de moldeado (1 y 2) para que las
superficies (1A , 2A y 3A) se encuentren en la linea de
separacién (123}, y que las cavidades de moldeado de piezas
(11A 21 y 31) se acoplen para formar una cavidad de
moldeado completa que defina la forma de parte del
esqueleto (105) de un cepillo de dientese El bloque de
moldeado (3) también incluye los puertos de inyeccibn (32),
por medio de los cuales puede introducirse un material
pldstico fluido

La Fig 2 también muestra un cuarto blogque de moldeado
(4) El cuarto blogque de moldeado (4) tiene una superficie

(4A) El bloque de moldeado 4 contiene miiltiples (estén
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presentes cuatro, aunque puede haber mis o menos, pero se
corresponden con el nGmero de cavidades de moldeado de
piezas (11A y 21)) cavidades cuartas de moldeado de piezas
(41) en la superficie (4A), para formar en ellas parte de
un cepillo de dientes Estas cavidades de moldeado de
piezas (41) definen la forma de parte de la almohadilla del
asa elastSdmera (106) de un mango de cepillo de dientes que
apunta en la direccidén opuesta a la de las cerdas, es
decir, la superficie inferior (106B) mostrada en la Fig 1
El bloque de moldeado (4} también 1incluye los puertos de
inyeccidn (42), por medio de los cuales puede introducirse
un segundo material pléstico fluido

Los segundos bloques de moldeado (2} tienen una
superficie (2B) que se enfrenta en una direccidn opuesta en
180° a 1la superficie (2A) En la superficie (2B) se
encuentran miltiples (estin presentes cuatro, aunque puede
haber mds o menos, pero se corresponden con el nfimero de
cavidades de moldeado de piezas (11 y 21)) cavidades
quintas de moldeado de piezas (51) Estas cavidades de
moldeado de piezas (51) definen la forma de parte de 1la
almohadilla del asa elastémera de un mango de cepillo de
dientes que apunta a la direccifn de las cerdas, es decir,
la superficie superior 106A de la almohadilla del asa (106)
mostrada en la Fiag 1

Se ve en la descripcién y dibujos anteriores que en el
montaje de moldeado mostrado en la Fig 2, los blogques de

moldeado tercero (3) y cuarto (4) comprenden los
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reaspectivos bloques primero y segundo, y el sub-montaje de
los bloques de moldeado primero (1) y segundo (2) comprende
un tercer bloque de montaje intermedio del aspecto més
amplio de la invencidn seglin se define miAs arriba

El montaje de moldeado mostrado en la Fig 2 se usa en
el procedimiento de la invencién para hacer los cepillos de
dientes de dos componentes, seg(n lo sigulente

Con referencia a la Fig 3 se muestran las etapas (1)
y (2) En la Fig 3A se unen los bloques de moldeado
pramero (1) segundo (2) y tercero (3), por los movimientos
relativos en la direcciédn mostrada por las flechas, de
manera tal que las respectivas cavidades de moldeado de
piezas primera (11A), segunda (21) y tercera (31) en ellos
formen juntas una cavidad de moldeado (11A 21 31), a fan
de formar en ella parte del esqueleto 105 de un cabezal y
un mango de cepillo de dientes En esta operacién las
superficies (1A, 2A y 3A)
de los bloques de moldeado (1, 2 y 3) se encuentran en la
linea de separacién (123)

Segin se muestra en la Fig 3B, un primer material
plastico fluido ha sido inyectado através de los orificios
de inyeccién (32) en la cavidad de moldeado asi formada
(11A, 21, 31), a fin de formar en ella de esa manera el
easqueleto (105) de un cabezal y un mango de cepillo de
dientes A este primer material se le deja endurecer luego
En las Figs 2 y 3 se muestran las pGas de las cerdas (13),

que se proyectan en la cavidad (11A, 21 31), de manera tal
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que los orificios para cerdas (109) quedan en el cabezal
asi formado (102)

Como también se mueatra en la Fig 3B, antes de 1la
inyeccién del material pl&stico a través del orificio (32),
el cuarto bloque de moldeado (4) se une para formar una
pila, con el montaje de loa bloques de moldeado (1, 2 y 3)
En esta operacién la superficie (4A) del bloque de
moldeado (4) entra en contacto con 1las respectivas
superficies (1B y 2B) de los bloques de moldeado 1 y 2
estando las superficies de los blogques (1 y 2) opuestas a
las superficies (1A, 2A), en las cuales se forman las
cavidades de moldeado de piezas (11A, 21A) Esto permite
que se aplique una fuerza de tenaza (F) en la direccibn
mostrada por las flechas para permitir de esa manera que
el montaje soporte la presién generada en la cavidad (11a,
21, 31) por la inyeccidn del material pléstico

Con referencia a la Fig 4 8e muestra la etapa (3) El
tercer bloque de moldeado (3) estd separado del montaje de
lose bloques de moldeado primero (1} y segundo (2},
sujetando a la vez el esqueleto (105) del cepillo de
dientes que comprende ambas piezas del cabezal y del
mango, en el primer bloque de moldeado (1), por su cabezal
(102) BEsto se logra por el movimiento relativo de los
bloques de moldeado (1, 2 y 3} en la direccién indicada por
las flechas El eaqueleto del cepillo de dientes (105) se
sujeta en el bloque de moldeado (1) por medio de las phGas

de las cerdas (13) 1nsertadas en el cabezal del cepillo de
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dientes formado (102) Estas cerdas {(13) son retréctiles,
por medio de un mecanismo (no moetrado) de tipo conocido
dentro del bloque (1)

Como parte de la misma operacifn, el cuarto blogque de
moldeado (4) es retirado del montaje de los blogques de
moldeado (1 y 2), es decir por movimiento relativo en la
direccitén indicada por las flechas

Con referencia a la Fig 5, se muestra la etapa (4)
Los segundos bloques de moldeado (2) se separan del primer
bloque de moldeado (1) dejando a la vez el esqueleto 105
del cepillo de dientes sujeto por su cabezal (102) en una
primera cavidad de moldeado de piezas (11A) del primer
blogque de meoldeado (1), por medio de las pGas de lae cerdas
(13) 1ineertadas en el cabezal del cepillo de dientes
formado (102} Esta separacifn se logra con un movimiento
del esegundo bloque de moldeado (2), seglin indican las
flechas, siendo un primer movimiento en la direccién A - -
A seguido por un movimiento transversal a la direccién A -
- A

Con referencia a la Fig 6, se muestra la etapa (5) En
la Fag 6A el primer blogque de moldeado (1} ha sido girado
en 180° en el plano del dabujo, de manera tal que 1la
superficie 1A en la cuval se forma su pramera cavidad, o
cavidades, de moldeado de piezas (11A), y en la cual se
sujeta el cabezal del cepillo de dientes parcialmente
formado (102), se enfrente al cuarto bloque de moldeado

(4) Con esta rotacibn se ve que la superficie (1B) del
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bloque de moldeade (1) en la cual estédn las cavidades
adicionales de primer moldeado (11B), se enfrenta ahora al
tercer bloque de moldeado (3) Los bloques de moldeado
segundo (2) y tercero (3) (y el cuarto bloque de moldeado
(4)) deben estar lo suficientemente alejados del bloque
giratorio de primer moldeado (1) como para que el
esqueleto, o esqueletos sujeto (105) en ellos pueda girar
libremente seglin se muestra

El primer blogque de moldeado (1) y el cuarto blogque de
moldeado (4) se unen a fin de encerrar parcialmente el
cepillo de dientes parcialmente formado (105), sujeto por
su cabezal (102) en la primera cavidad de moldeado de
piezas (11A) en una cavidad (11A 41) formada entre el
primer bloque de moldeado (1) y una cavidad (41l) del cuarto
bloque de moldeado de pilezas en el cuarto bloque de
moldeado 4

Con referencia a la Fig 7, se lleva a cabo luego la
etapa (6) Segin se muestra en la Fig 7, el mango
parcialmente formado del cepillo de dientes, es decir la
parte del esqueleto (105) que comprende el mango (103)
estd encerrado en una cavidad de moldeado del mango (41,
51) formada entre una cuarta cavidad de moldeado (41) en el
cuarto blogue de moldeade (4), y una quanta cavidad de
moldeado (51) en un sequndo bloque de moldeado (2) Esto se
logra con un movimiento del segundo bloque de moldeado (2),

segin lo indican las flechas de manera tal que las
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superficies (1A, 2B y 4A), de los respectivos bloques de
moldeadeo (1, 2 y 4) 8se encuentren

Seglin se muestra en la Fig 8, la etapa (7) se ejecuta
ahora inyectando un segundo material fluido, un material
elastémero en la asi formada cavidad de moldeado del mango
(41, 51) através de los orificios de inyeccibébn (42) Para
simplificar, no se muestra en las Figs 2- 8 gque las
cavidades de moldeado de piezas (41 y 51) esté@n disefiadas
para definir huecos alrededor de la superficie exterior de
un esqueleto (105) encerrado en ellas, en los cuales el
segundo material puede fluir al ser inyectado en la cavidad
(41, 51), a fin de formar las partes elastSmeras (106) del
cepillo de dientes (101) Este segundo material se deja
endurecer luego

Como también se muestra en la Fig B8, antes de la
inyeccién de material plastico por medio de los puertos
(42), el tercer blogque de moldeado (3) se une para formar
una pila con el montaje de los bloques de moldeado (1 y 2)
Esto permite que se aplique una fuerza de tenaza (F) en la
direccién de las flechas indicadas, para facilitar de esa
manera que el montaje soporte la presiSn generada en la
cavidad {41 51) por la inyeccién del material elastSmero
(106)

Tambi1én las respectivas cavidades adicionales primera
(11B) wsegunda (21) y tercera (31), de moldeado de pilezas
forman juntas alli dentro una cavidad de moldeado (11B 21

31), para formar en ella parte del cabezal y el mango de un
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cepillo de dientes, de manera 1déntica a la de las etapas
(1) y (2), segin se describe con referencia a la Fig 3
anterior, por lo que la etapa (1) puede repetirse para
formar esqueletos (105) adicionales en ella De tal forma,
lag etapas (1) y (6) pueden de forma ventajosa, llevarse a
cabo de forma sustancialmente simulténea

El blogque de moldeado 4 puede luego separarse del
montaje de los bloques de moldeado 1 y 2, y las plGas de las
cerdas (13) pueden retirarse de los cabezales (102) para
permitir que la etapa (8) se lleve a cabo, es decir,
eyectar o permitir que los cepillos de dientes caigan desde
el montaje de bloques de moldeado Las plas eyectoras
convencionales (no mostradas) también pueden usarse para
forzar a los cepillos de dientes aBi formados a salir de
las cavidades de moldeado de piezas (41, 51), y/o las
cavidades de moldeado de piezas (11lA, 11B) en el blogque de
moldeado (1)

Los bloques de moldeado (1 2 y 3) también pueden
separarse, es declr, en una etapa (3) segin se describe mis
arriba, y las etapas (4) (5}, etc , pueden ejecutarse
luego sobre los esqueletos asi formados (105A)

Los cepillos de dientes asi formados pueden someterse
luego a operaciones de acabado por ejemplo la insercifén
de cerdas en 1los orificios para cerdas (109) Esta
separacién del montaje de moldeado devuelve el montaje a la
configuracién mostrada en la Fig 2, lo que permite que las

etapas (1) a (B8), descritas mis arriba, pueden repetirse
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optativamente a fin de suministrar una produccién continua
de cepillos de dientes

La Fig 9 muestra una modalidad de operacién del
procedimiento de la invencién, en la cual las etapas de
inyeccadn (2) y (7) se estln llevando a cabo con el montaje
de moldeado apilado seglin se muestra en la Fig 8 Estas
etapas de inyeccién (2) y (7) pueden llevarse a cabo de
manera sustancialmente simultéinea, es decir, el primer
material puede inyectarse por medio de los orificios (32)
en la cavaidad (11A, 21, 31), mientras que el segundo
material fluido es 1inyectado de manera sustancialmente
simulténea en la cavidad 41, 51 por medio del orificio
(42) De allfi en adelante, el blogque de moldeado (4) puede
separarse del montaje de bloques de moldeado (1 y 2), y los
cepillos de dientes formados en la cavidad (41, 51) pueden
retirarse seglin lo descrito mids arriba, peroc dejando los
cepillos de dientes, parcialmente formados en las cavidades
de moldeado de piezas (11, 21 31), sujetos por Bsus
cabezales como en la Fig 4, lo gque resulta en una
configuracién de bloques de moldeado segiin se muestra en la
Filg 4, y la secuencia de etapas desde la etapa (3) en
adelante, descrita mie arriba, puede ejecutarse nuevamente
en una operacidén repetida continuamente

Los diversos bloques de moldeado (1, 2, 3 4) se pueden
construir de forma estdndar y se pueden hacer funcionar
por medio de maquinaria est&ndar, conocida en la técnica de

la fabricacién de cepillos de dientes Yy el procedimiento
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general puede automatizarse Cada uno de los blogques de
moldeado mencionados en la presente pueden comprender, a su
vez un sub-montaje de bloques de moldeado de piezas,

convenientemente ajustados entre si
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Habiendo descrito la presente invencién como antecede se

declara como propiedad lo contenido en las siguientes

REIVINDICACIONES

1 Un procedimiento para fabricar un cepillo de dientes
caracterizado por

la provisién de un montaje de moldeado apilado (1,
2, 3, 4) que comprende una pila de al menos tres bloques de
moldeado dispuestos para su usoc a lo largo de un eje
longitudinal de apilado (A - - A), que comprende dos
bloques extremos de moldeado (3, 4), y un bloque intermedio
de moldeado (1, 2) dispuesto longitudinalmente entre los
dos bloques extremos de moldeado (3 4)

la presencia de al menos una cavidad de moldeado de
piezas (31, 41) en una superficie de un blogue extremo de
moldeado (3, 4), que se acopla a una cavidad de moldeado de
plezas (11A 21) en una superficie opuesta (1A, 1B 2A 2B)
del blogque intermedio de moldeado {1, 2) cuando el primer
bloque extremo de moldeado (3 4) y el blogque intermedio de
moldeado (1, 2) se unen para definir una primera cavidad
(11A, 21, 31) en la cual puede 1inyectarse un primer
material de moldeado,

la presencia de al menos una cavidad de moldeado de
plezas (41) en una superficie del segundo blogque extremo de

moldeado (4) que se acopla a una cavidad de moldeado de
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piezas (11A, 21) en el bloque intermedio de moldeado (1, 2)
cuando dicho segundo bloque extremo de moldeado (4) y el
bloque intermedio de moldeado (4) se unen para definir una
segunda cavidad (41, 51) en la cual puede inyectarse un
segundo material de moldeado,

la unién de un bloque extremo de moldeado (3) y el
blogque intermedio de moldeado (1, 2) para formar de esa
manera la primera cavidad (11A, 21)

la 1inyeccién de un praimer material de moldeado,
siendo éste un material plistico apto para formar la parte
de pléstico duro (105) de un cabezal y mango de cepillo de
dientes en dicha primera cavidad (11A, 41),

el encierro al menos parcial de la asi formada parte
de pléstico duro (105) en una segunda cavidad (41, 51)
formada por la unién del segundo blogque extremo de moldeado
(4) y el bloque 1intermedio de moldeado (1, 2), y la
inyeccién en ella de un segundo material de moldeado,
distinto del primer material pléstico y apto para formar

parte del cabezal y/o el mango de un cepillo de dientes

2 Un procedimiento segfin la reivindicacién 1
caracterizado porque la pieza de pléastico duro asi formada
{105) se transfiere a la cavidad de moldeado de piezas (41)
en el segundo blogque extremo de moldeado, sujetando al
menos parte de la pieza de plastico duro asi formada (105)
en la cavidad de moldeado de piezas (11A) en el blogue

intermedio de wmoldeado (1 2), y gairando el Dbloque
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intermedio de moldeado (1, 2) de manera tal que 1la
superficie (1A) del blogue intermedio de moldeado (1, 2),
en la cual estd la cavidad de moldeado de piezas, Be
enfrente a la superficie (4A) de dicho segundo bloque
extremo de moldeado (4) en el cual estd la cavidad de

moldeado de piezas (41)

3 Un procedimiento seglin la reivindicacién 1 &6 2,
caracterizado por

la provisién de un montaje de moldeado por inyeccidn
(1, 2, 3, 4) que comprende

un primer blogque de moldeado (1) que contiene al
menos dos cavidades primeras de moldeado de piezas (11A)
para formar en ellas parte de un cabezal de cepillo de
dientes, estando al menos una de dichas cavidades primeras
de moldeado de piezas (11A), respectivamente, en cada una
de las dos superficies yuxtapuestas (1A, 1B) del primer
blogque de moldeado (1),

un segundo blogque de moldeado (2} que contiene al
menos una segunda cavidad de moldeado de piezas (21) para
formar en ella parte del mango de un cepillo de dientes,
siendo las cavidades primera (11A) y segunda (21) de
moldeado de piezas capaces de acoplarse para formar una
cavidad de moldeado de piezas (11A, 21) que define parte
del cabezal y el mango de un cepillo de dientes gque ha de

formarse en ella,
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un tercer bloque de moldeado (3) que contiene al
menos una tercera cavidad de moldeado de piezas (31) para
formar en ella parte de un cepillo de dientes siendo la
tercera cavidad de moldeado de piezas (31) capaz de
acoplarse con las cavidades primera y segunda (11A, 21) de
moldeado de piezas para formar una cavidad de mecldeado de
piezas (11A 21, 31) que define parte del cabezal y el
mango de un cepillo de dientee que ha de formarse en ella,

un cuarto bloque de moldeado (4) gque contiene al
menos una cuarta cavidad de moldeado de piezas (41) para
formar parte de un cepillo de dientes siendo la cuarta
cavidad de moldeado de piezas (41) y la primera cavidad de
moldeado de piezas (11A) capaces de acoplarse para formar
una cavidad de moldeado de piezas (11A, 41) que define
parte del cabezal y el mango de un cepillo de dientes que
ha de formarse en ella

la disposicién de dichos bloques de moldeado primero
(1) segundo (2), tercero (3) y cuarto (4) en un montaje de
moldeado apilado tal que los bloques de moldeado praimero
(1) y segundo (2) son intermedios en una pila entre dichos
bloques de moldeado tercero (3) y cuarto (4),

la provisién de una quinta cavidad de moldeado de
piezas (51) en un bloque de moldeado (2) siendo capaz la
quinta cavidad de moldeado de piezas (51) de acoplarse a
las cavidades primera y cuarta de moldeado de piezas (1l1A
41) para formar una cavidad de moldeado de piezas (41, 51)

que define parte del cabezal y el mango de un cepillo de
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dientes que ha de formarse en ella, comprendiendo el

procedimiento las etapas de

(I) unir los bloques de moldeado praimero (1), esegundo
(2) y tercero (3) de manera tal que las respectivas
cavidades de moldeado de piezas primera (11A), segunda (21)
y tercera (31) en ellos se acoplen para formar una cavidad
de moldeado (11A, 21, 31) a fin de formar en ellas parte
del cabezal y el mango de un cepillo de dientes,

(II) inyectar un primer material plastico fluido en
la cavidad de moldeado asi formada (11A, 21, 31) a fin de
formar en ella, de esa manera, parte del cabezal y el mango
de un cepillo de dientes (105),

(II1) separar el tercer bloque de moldeado (3) del
montaje de los bloques de moldeado primero (1) y segundo
(2), sujetando a la vez el cepillo de dientes parcial (105)
por su cabezal (102) en una primera cavidad de moldeado de
piezas (11A) del primer bloque de moldeado (1},

(IV) separar el segundo blogque de moldeado (2) del
primer bloque de moldeado (1), dejando a la vez el cepillo
de dientes parcial (105) sujeto por su cabezal (102) en una
primera cavidad de moldeado de piezas (11A) del primer
bloque de moldeado (1),

(V) unir el primer bloque de moldeado (1) y el cuarto
bloque de moldeado (4) a fin de encerrar el cabezal del
ceplillo de dientes asi formado (102) 8sujeto en la primera

cavidad de moldeado de piezas (1), en una cavidad (11A, 41)
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formada entre el primer blogque de moldeado {1) y la cuarta
cavidad de moldeado de piezas (41) en el cuarto bloque de
moldeado {(4),

(VI) con el cabezal del cepillo de dientes asi
formado (102) sujeto en la cavidad (11A, 51) entre lo=s
bloques de moldeado primerc (1) y cuarto (4), encerrar el
mango del cepillo de dientes asi formado (105) en una
cavidad de moldeado del cabezal (41, 51) formada al acoplar
una cuarta cavidad de moldeado (41) en el cuarto bloque de
moldeado (4) a una gquinta cavidad de moldeado (51) en un
blogque de moldeado (2) wunido con el cuarto bloque de
moldeado (4)

(VII) a1inyectar un segundo material fluido en 1la
cavidad de moldeado del mango asi formada (41 51) vy
permitir que el segundo material se endurezca, a fin de
formar piezas del cepillo de dientes (106) hechas del
segundo material,

(VIII) retirar el cepillo de dientes parcialmente

formado (105) del montaje de bloquee de moldeado (1 2, 4)

4 Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 3
caracterizado porque la tercera cavidad de moldeado de
piezas (31) en el tercer blogque de moldeado (3) define
parte del cabezal de cepillo de dientes (102) y del mango
(103)

5 Un procedimiento de acuerdo con las reivindicaciones

3 6 4, caracterizado porque el segundo blogque de moldeado
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(2) contiene la quinta cavidad de moldeado de piezas (51)
en una superficie (2B) opuesta a aquella (2A) en la cual
estd presente la segunda cavidad de moldeado de piezas
(21)

6 Un procedimiento de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 3 6 4 caracterizado por un quinto blogque
de moldeado que contiene la quinta cavidad de moldeado de

plezas

7 Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones 3 a 6, caracterizado porque la etapa (V)
incluye una operacidén de rotacién, en la cual el primer
bloque de moldeado (1), con el cepillo de dientes
parcialmente formado (105) s8sujeto a él, es girado
adecuadamente en 180° de manera tal que su cavidad, o
cavidades, primera de moldeado de piezas (11lA), en la cual
se sujeta el cabezal del cepillo de dientes parcialmente
formado (102) se enfrenta al cuarto blogque de moldeado

(4)

8 Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones 3 a 7 caracterizado porque el primer
bloque de moldeado (1B) tiene una superficie opuesta a
aquella en la cual estd presente la primera cavidad de
moldeado de piezas (11A), y en esta superficie opuesta (1B)
hay una o© mis cavidades primeras de moldeado de piezas

{(11B) adicionales

38



C70448ff

9 Un procedimiento de acuerdo con la reivaindicacadn 8,
caracterizado porque la cavidad primera de moldeado de
piezas (11B) adicional es 1déntica a la cavidad primera de

moldeado de piezas (11A)

10 Un procedimiento de acuerdo con la reivindicacaén 8 6
9 caracterizado porque la etapa (VI) incluye una operacidn
en la cual al menos una tal primera cavidad vacia de
moldeado de piezas (11B) adicional se une con una segunda
cavidad vacia de moldeado de piezas (21) en un segundo

bloque de moldeado (2)

11 Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones 3 a 10, caracterizado porque las etapas
(I) y (VI) se llevan a cabo de manera sustancialmente

sinulténea

12 Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones 3 a 11, caracterizado porque las etapas de
inyeccién (I1) Yy {(VII) se ejecutan de manera
sustancialmente simulténea, usando la cavidad primera (11A)
Y la cavidad primera adicional (11B) de moldeado de piezas
en lados opuestos (1A, 1B) del primer bloque de moldeado

(1)
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13 Un procedimiento de acuerdo con cualquiera de las
reivindicaciones 3 a 12, caracterizado porque en la etapa
(III) el cabezal del cepillo de dientes (102) se sujeta en
la primera cavidad de moldeado de piezas (11A) por medioc de
las pfias de las cerdas (13) que se proyectan en la primera

cavidad de moldeado de piezas (11lA)

14 Un procedimiento de acuerdo con una cualquiera de las
reivindicaciones precedentes caracterizado porque el
segundo material fluido inyectado es un material elastSmero

termopléastico

15 Un montaje de moldeado apilado (1, 2, 3, 4) gque
comprende una pila de al menos tres bloques de moldeado
dispuestos para su uso a lo largo de un eje longitudinal de
apilado (A - - A), que comprende dos bloquee extremos de
moldeado (3, 4), y un bloque intermedio de moldeado (1 2)
colocado longitudinalmente entre los dos bloques extremos
de moldeado (3, 4),

habiendo al menos una cavidad de moldeado de piezas
(31, 41) en una superficie de un bloque extremo de moldeado
(3, 4) que puede acoplarse a una cavidad de moldeado de
piezae (l11lA, 21) en una superficie opuesta (1A 1B 2A 2B)
del bloque intermedio de moldeado (1, 2) cuando el primer
bloque extremo de moldeado (3, 4) y el bloque intermedio de
moldeado (1, 2) se unen para definir una praimera cavidad

(11A, 21, 31), que define la forma de parte de un cepillo
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de dientes, y en la cual puede inyectarse un primer
material de moldeado,

habiendo al menos una cavidad de moldeado de piezas
(41) en una superficie del segunde bloque extremo de
moldeado (4) que puede acoplarse con una cavidad de
moldeado de piezas (11A, 21) en el blogque intermedio de
moldeado (1, 2) cuando dicho segundo bloque extremo de
moldeado (4) y el blogque intermedio de moldeado (4) se unen
para definir una segunda cavidad (41, 51) que define 1la
forma de parte de un cepillo de dientes, y en la cual puede

inyectarse un segundo material de moldeado

16 Un montaje de moldeado apilado (1, 2 3, 4) gue
comprende

un pramer bloque de moldeado (1) que contiene al
menos dos primeras cavidades de moldeado de piezas (11A)
para formar parte de un cabezal de cepillo de dientes,
estando al menos una tal cavidad primera de moldeado de
piezas {11A), respectivamente, en cada una de las dos
superficies opueatas (1A, 1B) del primer bloque de moldeado
(1)

un segundo blogque de moldeado (2) que contiene al
menos una segunda cavidad de moldeado de piezas (21) para
formar parte de un mango de cepillo de dientes, siendo las
cavidades primera (11A) y segunda (21) de moldeado de
piezas capaces de acoplarse para formar una cavidad de

moldeado de piezas (11A, 21) que define parte del cabezal y
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el mango de un cepillo de dientes que ha de formarse en
ella,

un tercer bloque de moldeado (3) que contiene al
menos una tercera cavidad de moldeado de piezas (31) para
formar parte de un cepillo de dientes, siendo la tercera
cavidad de moldeado de piezas (31) capaz de acoplarse a las
cavidades primera y segunda de moldeado de piezas (11A, 21)
para formar una cavidad de moldeado de piezas (11A, 21 31)
que define parte del cabezal y el mango de un cepillo de
dientes que ha de formarse en ella,

un cuarto blogque de moldeado (4) que contiene al
menos una cuarta cavidad de moldeado de piezas (41) para
formar parte de un cepillo de dientes siendo las cavidades
cuarta (41) y primera (11A) de moldeado de piezas capaces
de acoplarse para formar una cavidad de moldeado de piezase
(11A, 41) que define parte del cabezal y el mango de un
cepillo de dientes que ha de formarse en ella,

estando dichos bloques de moldeado praimero (1),
segundo (2) tercero (3) y cuarto (4) dispuestos en un
montaje de moldeado apilado, de manera tal que los bloques
de moldeado primero (1) y segundo (2) son intermedios en
una pila entre dichos blogques de moldeado tercero (3) y
cuarto (4)

estando provista una quinta cavidad de moldeado de
piezas (51) en un blogque de moldeado (2), siendo capaz la
quinta cavidad de moldeado de piezas (51) de acoplarse a

las cavidades de moldeado de piezas primera y cuarta (11A,
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41) para formar una cavidad de moldeado de piezas (41 51)
que define parte del cabezal y el mango de un cepillo de

dientes que ha de formarse en ella

17 Un respectivo blogque de moldeado primero (1),
segundo (2), tercero (3) y cuarto {(4) que contienen las
respectivas cavidades de moldeado de piezas (11A 11B 21

31, 41, 51), aptas para su usc en un montaje de moldeado

apilado (1 2, 3 4) de acuerdo con la reivindicacibn 16

18 Un quinto blogque de moldeado que contiene una quinta
cavidad de moldeado de piezas, apta para su uso en el
montaje de moldeado apilado de acuerdo con la

reivindicacién 16
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REQUISITOS MINIMOS PARA ADMISION A TRAMITE

PCT
PATENTE DE INVENCION [ X ] MODELO DE UTILIDAD [ ]
¢ Indicacidn de que se solicita la concesién de una patente [X]1
¢ Datos de identificacion del solicitante o de ia persona que presenta la solicitud [ X] 1
¢ Descnpcién de la Invencién [X]22
¢ Dibujos de ser estos pertinentes [X]65
¢ Comprobante de pago de las tasas establecidas [X]2y3
COMPLETA [X] INCOMPLETA []
DISENO INDUSTRIAL [ ]
¢ Indicacibn de que se solicita el registro de Disefio Industnal [1]

Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la sollatud [ ]

¢ Representacién gréfica y fotogréfica del Disefio Industnal o muestra del matenal
que incorpora el disefio [ ]

¢+ Comprobante de pago de las tasas establecidas [ ]

COMPLETA [ ] INCOMPLETA |[]

ESQUEMA DE TRAZADO [ ]

* ® @

COMPLETA [ ]

Firma Respotnsable

Indicacién de que se solicita el registro de un Esquema de Trazado |

Datos de identificacién del solicitante o de [a persona que presenta la solicitud
Representacién gréfica del esquema trazado

Comprobante de pago de las tasas establecidas

Bd bl Sl Bl

INCOMPLETA []

Fecha Carrera 13 No 27-00Plso5 7y 10
Conmutador 3 82 08 40
Fax 35052 20
E mail info@slec.qov.co
wWWW sic.gov co
Bogotd DC Colombia




