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ANEXOSE

Comprobante de pego de Ia tasa de presentacidn de la soficitud
Dooumente que acredila kn existancia ¥ representacion legal cuandd e solicitamie 5ea persona jurfdica No. 16,465

Poderss si fuere el oaso Protoeola No. 16.488
Documente de cesidn deal inventor al aollcitante o a su causants

-Dadaracionas

Copla de I8 sciicilud imiernacional. (Reaumean, descripeidn, neivindcaciongs, dibujoe)
Traduccion da la solichud interraolonal al casislino. (Resumen, descripolén, reivindicacion=a, dibujos)

Copia dal axamen praliminar Intemnacional efeciuado por ia Autorided Internacional da Examen
Preliminsr {IPEA).
Traduccion del examen preliminar Intemacional efectuado por ka IPEA

Dee ser el caso copia de sontrelo de soceso.

De ser ¢l caso, documento gue acredite la Ikkenchk © Altorkeacidn de uso de conocimientos tradicionales
o las comunidades indlgenas
De ser ¢l casn, cartificads de depoalls del material bioldgico

Arefinal 12 X 12 .

Die sar @l cago, informacién sobre airas soliciludes de patenie o titulos chianidos an al dranjsm por el
mEsmo fitular ¢ 6u causantd, relacknacdas pansial o lotalment= ocon ba Imvencion de seta solicitud.
Da ser el caso, modificaciones efectuadas & |a solloitud internacional

Diros

11 FIGURA CARACTERISTICA

12 Sollche la soncesidn de |a patente

NOMBRE: _JIMENA ESCOBAR URIBE
FIRMA: RS
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Solicito expresamente a nombre de la sociedad
MOCNEIL-PPC, INC., sociedad constituida de
conformidad con las leyes del estado de New Jersey,
Estados Unidos de América, domiciliada en 199
Grandview Road, Skillman, New Jersey 08558,

Estados Unides de Ameérica., el otorgamienio de
Patente para la invencion titulada “"PROCESQO
PARA FABRICAR UN CEPILLO DE
DIENTES”.

Clase: B 29

JIMENA ORAR URIBE

C.C. 39.779.452 de Usaquen
T.P. 68.228
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TRATADO DE COOPERACION EN MATERIA DE PATENTES

PCT

INFORME EXAMEN PRELIMINAR INTERNACIKONAL
(PCT articulo 38 ¥ regla 70)

Referengle del solichanba a agenta

Facha de praswiaoion Ntemacicnal

JOC-2BE PCT PARA PROSEGUIR
Ho. Salkdiud Intennacional
PCTAIG01:45854 idlarras’ano)

18M 212004

Vier nndificacidn de la transmieldn del
axamen praiminar Intemaclonal (farmato
PCT/IPEAM1E)

Feaha de prioridad (dia/meatana)

161 242000

Clagificacin iIntemacional de Palenies (IPC) o clsiicyeipn necionsla PG

B29C481T

Saoliciteme

MCNEIL-PPL. INC.

. -

Adminisirefives bajo el PCT).

Eskys anexns consisten en un folal i hojas.

1. Eale axarmen preliminar intemazional ha sido preperado par esia Autoridad encargada del Examen Pretiminer
Imernacionel ¥ as ranamitida sl solicitants de acuarda can 4l Sticule 38,

2 Este INFORME eonafsit di yn totai de 8 pAginas, incluyenda egts hoja
___‘Eata infarme tamnbiin asth acompanado por ANEXOS, esia & hojae de b descripcion, ralvindicadanes yio

dibujea, a8 cusles han sido modificados y san la base pwa eeip informe wo hajae que contienen:
rectificaciones presemiadas ame asta Aubkwicled (ver Regla 70.156 y Seccidn 807 de Ixs Instrucclones

'
1
I

L X_ Base dal informe
[ § = Frioridad
-' —
aplicacion inchstrial
. — Fulw de vnidad d invencion
V. X

Vi — Cierios dozumentos cilados

3. Exieiniorme contiene indicacionss gue S& rdaciongn gon loe siguiontas punioes:

El no=eat=blecimients da opinkn en melacion con la novedad, nivel inventiva y
Declaracian motivada baja al Art. 35(2) can relacian g I novedad, nivel  inwentive o aplicaciin
indystrial; citackones y explicaciones qua soportan dicha declaracion

vil. _  Ciartas defechos =n la sclicitud intern acional
Will. __  Ciertas chservaciones en b sofciied intemacional

Focha de presentacion de la damanda
DRUFIR002

Feche en que se compleid eate Informe

15.05,2000

[N ombra ¥ @raccion da & aviarided enorigeda del
examan praiminar indamacional:

Oficinz de Peientes Europea

D-80288 Munich

Tel +49 8% 23900 Tx: 523656 apmu d
_Fexg +49 B9 2299 — 4465

Ohicid suicizado
BRUNSWICK, A

Talsfons: +49 B9 3300 2127

Formato PCTAPEAMN (hala de culbaria) {enaro- 1984 )
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INF RME DEL EXAMEN _
PRELIMINAR INTERNACIONAL Solicitud internacional No. PCT/US0 /45854

. BASE DEL INFORME

1. En relackdn con los elementos de & solleiiud Bdsrwslisns {88 hojps de reemplazo que han sido

suminisiredes & |2 oficine recapiara como respussts & e invitacion beic o ariculo 14 serdn refeidas
,como "presentadas orignalments® y no ashih iriédss = est= informe debide & que no contienen
‘modioaciones (Regla 70.16 ¥ 70.17):

CAPITULO DESCRIPTIVO, PAGINAS:

1-& Como heron presantades originalmarnha
REWVINDICACIONES, No.!
1-10 Como fueron presentadsa arlginaimants
DIBUJOE, HOLAS:
12 -212 Camp fueran preseniadas ariginaimente

2. Enredackin con el idioma, todas lae glemenips mamadas anteriomente fiieren suminisinados a esia
Aulnddad en el ldloma £n que = sollakud internsolonal fue presentade, B menos que 5e Indique ko
cantrarie ko ecte punie.

Beioe adlameantoe fueran euministradoe o eetaban dispeniblas para esta autorddad en o eigulenta Idioma, al
oual as:

__ El idioma de la raducciin aporiada 3 efecioes de ka bisquads intemacional (bajo ka Regla 23.1(L))

_ H kiiama de publicackin de la soliciiud imerracional (bajo la Regla £8.Xh))

__ Elidicma de Ja raduceidn suministrada para efecto del examen preliminar internacianal (bajo ka Regla

852 win BB}

3. Respectc a cualguier sacuencia nuclediide yfo aminedcide revelado an la solciivd inkemacional o
examan p/eliminar intemacional fve llevado a cabe can baesa en |a likia de secuancias:

___ Contanidas sn |2 exficitud internacicnal de forma secrita

—__ Pmesentadas Junto con la solcliud inlamacional 2n forma legibla por computador

____Aporiada posteciomnents a eska Auloridad en forma escrita

____ Suminisirada posieriormenta a esta Autorikiad an forma legible por compuiador

La deckaracion de que |a isia d= securencias apiisda posherigrments en forma sagiis na ve o sl
que ko revelado en la aclicitud internacional come fue presemade.

La declayagion de qua In informanidn insarita &n forma legible por computador #8 idéntica & la lata de
secuencizs en formmi esczit aporiade.
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INFORME DEL EXAMEN
PRELIMINAR INTERNACIONAL Salicitud intermacional No. PCT/US01/45854

4, L modificaciones han resutado an g cancslaciin da;

— Bl capitulo descripifvs péginas;
— Las reinindicaciones Mos.:
— Los dibujos hojas:

9 _ Este imorma ha sldo estblecide come & (algunag de las medificaciones no hubleran sido

efeciuadas dobida & que ve ha considerado que van mie alk de la mivindioads medianta la
solicitud int=rnacional (Regla 70.2c));

(A cualguiar hoja da reenmplezo gue contenga dichas modificaclones debe haserse referencia bejo |
ol punto 1 ¥y sar anexada a asha [nfonme)

E. Obssrvaciones sdicionales, sinecesarias

H. B no-establecimiento de opinién an rakacide can La wowisdad, nivel imrentivo ¥ aplicac|én industral

1. Lo pregunia de 5i b presents mvencion reivindicada aparenta sar navedoss, si tiene sltura inventiva, a ee
splicable indusirialments no ha sido examninada s mlacion a:

__ Ioda ko anllcitd inkernasinnal

_X_ iswindicaciones hll'us. 13 con relesion a la apicackin industrial.

Fonque:

— dicha solidiud intemacional, a dichas relvindicaclnes Nos. = ralacionan 3 |1 siguients matsria, ka cusl
N0 neguiens ser objeto del examen prediminar intemachonal (espacilca):

£ = memaria descripliva, las reivindicacionss, o los dihqn: {inckcar abajka ke alemantns sspacificos) o las
meivindicesipnes Noa, 1-12 son ian confusas que Ainguna cpinidn sestancial pudo s satabbecida
{mspecilicar]: ver hoje anexa

— ez rewindicaciones, o diches meivinficacones Mos. no esiEn sopotadas adecuadamonta por &
memornia descriptiva, & cual no permite que una opinidn significativa sea farmada.

Ine reivindicaciones No». no han siio objeio de bisqueda intemacional.

2. Un &cawetn preliminer internacional significofive no pudo llevarse @ cabo debido a que la sk de
Sscusnci=s nudedtido yio amingAcido mo cumple con los estindares provisios por & Anexo C de fas
I L s Set] i rvisctrittins i

___la forma pecrita no ha sida suministrada a no aumple aon ks eskéndares,

e 2 fOrma laglibla por ocomputador no ha sido suministrada o no oumple con los estdndares.



INFORME DOEL EXAMEN

I

FRELIMINAR INTERNACIOMNAL Sokcltud tntemacikral No. PCT/US 01/45854

V., Dexlarackin motivada, baja el Art. 35{2) can ralacidn » la novedad, nivg| invsntivo o splicaoion
Indstvial; chacionas y axplicaclonas qua sushanta Sheios dendaraal'n
Declaraakbn
Movexfad B Relvindicaciones
NO:  Redlvindicacienas 1,3
Nivel immantivo 8t Rewindicaciornaa
HO: Ralvindkaciones 2 4-10
Aplicacion induatrial 8l Relvindicaciones 1-10

HO:  Raivindicadonaa

2. CITACIONES Y EXPLICACIONES

DOCUNMENTOS CITADGS COMO ANTERIORIDADES

D1: PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol 1996, no. 2, 29 February 1996 & JFP DT 284411 A (SBAISUI
CHEM CO LTD), 31 Octobar 1825 [1985-10-21)

D2: ‘Gas Injaction Technique-Process Engineerng Pient Enginearing Desion Rules” Brochung, Insfibud K
Kunstsiciiverarbaltung, Aschen, Germany, 1996

DA: "GasinnendnickaprizgisBen mi technischen Kunsisioffen® K.V, Kirbem, Kunstsinftberatar Val. 36,
1881, Ne. 112, p. 28-33

D4: "Injection Mokding handkook™, D. Rosate, 2nd ediion, p, 258 Chamonn & Hall, International
Thompaon Publishing, New York, 1995

D5: "Universeler Problemiteer”, U, Sticley Plastverarbeiter, Vol. K1, 1888, Na_ 1, January , p. 22-23

Dé: "Ausbidung der Restwanddicks snd Proge]) simulation bel der Gasinjekbonatachnil’, H. Findeisan 1KV
Bavichie mus der Kunclehoifvararbeitung, Band 87, 1887, p. 108-114, Instidut for
Kunsisiaffreratbéitung, Verlag Mainz, Aachan, Garmany

D7 "Dborfidchenfehler vermalden bai der Oasinjsikbastachnll” P. Eysrer, A Rlzwel, et o1, Kunetstoffe,
Vl, B9, 1850, Na. 7, July, p. 44-48

Lok documesnios D2 a DY no fucrons cltades ea &l Informe de bisgueda intermenional

D1 y D2 revalan caplios da diemtes moldeados ¢on una yeccion asistida par gas, s cuales confiensn la
sbertucy de lp inyetkn de gas poslclenada en &l canko de la porcion base del mokde y 56 inywcle ol g=i
en una dirsocidn paralela al el fongituding del molde. D2 revela adicionaimente, una abertura de
yeccion de plistico fundida lacalizada an al cantra dal extrama de i porcion base del molkde. D2 reveln
adicionaimente, reglas de dsefip para locallear la sberiura de inyeccdn de gas y plistico fundido pera
evitar efectos de propulsivn de plastico furdido v de gae, ael mismo revela niveles de pre-lensda, de
malerigies y gases ullizadas. D3 revala ks lacalizacionee de abarturas pans pléstico undido y gas, ¥ los
niveles de pre-lenada utlizados en &l molded por iyacclin da gas asistiie de partes da foirms ovalade.
D4 ravals una coniramadida para evitar la propulsidn del plastico fundido. D5 nevela localizaciones de
abariuraa pam plastico fundido y los eangos de presidn de gas utifizados en ol mpoidag por inyditiah da
gas asistida, DB /avela Un ega do pardmatma da molkdeo (presisn de gaa, nivel de pre-lenacid) de un
mpilla de dienba moldeado por asistencia de gas. D7 revels uns contramedida pare smores da makdes
pn al moldes por gag asielido como por elempl> para eviar marces de Intergambio al comanzar B
inyaceln ds gaa antoe que k inyeccion de pléstico fundido haya terminedq ( ver tambikn D3, Fiy. 4,5

SECCION ¥:
NOVEDAD

Lem re.hrdlnaulunas 1 vy 3 camsésn de noverdad y par b mAte o cumplen con o requerimiemicas
establecidos en ol Adiguld 33 {2) PCT. Las razones sa indican a confinuacidn:
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NIVEL INVENTIVO

La refvindieaciin 2 y las relvindicacionas 4 a 10 carecen de nivel lnvaniive y por lo fanto no cumplen con
los mouarimientas astablssidos en o Andeulo 33 () PCT. Las rezones s ndican 8 continuacion:

APLICABILIDAD INDUSTRIAL
La mgiaria svjsto da las ralvindicaciones 1 a 10 ea da aplicabilldad indusirial.

1) NCVEDAL
1.1 Ranindicacion independiente 1

La relvindicaciin 1 de novedad y por ko tento pg cumple mon ios requedimienior establacidns an el
Anticulo 33 (2% PCT, puesto que & dogements D2 revels iddas e carsciarcticas do ka meivindlzazion 1
para el moldev por ges meisikdo de un cepila de diantes, ver tamhian el docirmento D (DA: Fig. 1,
recumasn; 02- pag. 26, Fig.37). .

1.2 Reivindicackin dependients 3

La reivindicacion 3 no &3 nevedosa y per lo Banta no cumpla can loa requerimiantos estableckdos en &
Articulo 33 {2) PCT, puesio que el dooymenio D2 revels capilos de dishias mokieados por una Imyaccion
da pas asisikia, en donde la sbertura de I imecclbn da plistico fundido seta posiclonada =n & oenlng de
la porcién base del molde, Al mismo esta condoterstica sata nefenida coma implickements revelada en el
documento D1 (ver DY: Flg. 1, resumen; DR: peg. 2B, Fig 37).

2} NIVEL INWVENTIVD:

Lag reivindicaciones dependientss 2 y 4 a 10 no cantienan ninguna ceracterisfice que en cambinaditn
con lan coamcierisfoas da cumiquier reivindicaciin B la que eslps 58 mefieren Qumpbsn can ke
naqusrimientos det FCT con respecia al nival lnvantivo, dades las razones 3 conlinusoion:

2.1 Reivindicacion dependiente 2: Localizecion de k abartura para pléstico fundido

El documenio D2 revels que ls propulsidn da gas la cual canlleva al reconoddo efecto criter n L paned
opuasta dai moide puede eer evitada cuandn s& Inyechs &l gas on la dieccitn del Tuje de gas (DR: pag-
25, columna zquienia, Fg. 33;. 02 revala adiclonaimanta sl peligm da la propulsidn de plistion fundida,
si el pldstlop fundide &5 Inyschids en la drecekn longitudingl de b caviced y que Ta propulsion da plastiea
himdido puade eviterse sl &l fluje de pldsticn Aindido es dirigido contme osiEcules (D2, pag. 18, columna
deracha, primer pémal, war bemblan D4, pag. 288, eolumna izquienda, |. 18-31). DE rvela adiclonalmanta
la impeookin de piastien fundide an direccidn parpendicular ¥ | inpeaoibn de mea an dirsccidn bngihwdinal
para malden par 4as asistids v partes de lorrma avalada (D5, Fig. 1).

El problema a ser resueio se refiere & sviar la populsidn de pkistico kndido demtro de la cavidad,

Por esio resultznia obvlo para una percona vereada &n la matsria fecnica calads ka abenuno de inyeccldn
para &l plistico fundida carce de b parcidn base del mokde, perpend inslar 2 1= diracalbn longhudinal de la
cawided dol cepilo de disnleas, da tal manara que &l pléstico fundide inyectada incida conlra fa pered
opuesta de 3 cevidad. La nalvindicacion 2 no se considem qua cantenga nivel inventive (Articwlo 333)
PCT).

2.2 Rekindicacion depandieme 4 y 7: Mxlerieles de moldea y gaa para pracesamisnlo

Rewindicacion 4: Material da maldeo

La reivindicacidn 4 na 64 considera que contenga nivel Inventivo. ElL ust de pldsticos como propicnato de
acetato de celukmsa, poliamida, polietiEno, polipropienc, policartanate y paliiecefislato de gkipna) para
cepillos da digntes ae conczido an el estado de I» técnloa. Raaukaria obvio pang una persone varada en
Ip materla ticnica uiilizar meleriales de moljeo conpaldas para Un process de molfeo por gas ashtido
parm ceplias g dlentas y por lo (2o une pessona versada utiilzaifa este tipo de materaes sin qua sslc
implique un nival Inventive. Mabariales Uplgos ufiizados an &l moldeo de gae asistido tannblén
newiladoe an al documento D2 [D: peg, 7, Pragtnta 9). Asl mismo es de sefelar que para nlnguno de os
malesialss alagios =& han preeentodo en lp aplieackn proplededes inespersdas con relacion a otros
materialas comonmemie ullizados, Adicionaimenta g de sehalar que & doogumento DB ewela un cepilo
da diemes de polipropieno moldssds por gas asiatido (DE: pag. 111, Giimas dos linees).
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Reivindicacion 7: Gas para progssamienta

En el estgdo de 13 tcnica a8 recanocide ef uso de nltrdgano, aire {ver también ©2, peg, 7, Pegunta 10 o
didaida de ol como un frida de presicn en & meldeo par Inyecsion de pes ssilida. Pod 1o tanto b
reivindicacidn 7 m s& coridara que cantanga nivel invertivo.

2.9 Relvinficacionas dapavilentes 5, 6 v 8 a 10 Parimedros del proceso

Reivindiggaiones 8 y 8: Nival da pre-lanadaf mmaho de disparo aorte

Para Ips a8 lamados procesd de disparo cono O pocesg de meplden por gad asletido eatandar, e
dotumanto D2 revela que s rangos del volumen de digpem aono varia Hplcamants da 60% o 55% del
valinman da la eavidad [D2: pag. 8, segundo pérrafa), 6l documenta D3 ravala lamanos de disparms conios
fowra parkis do fosmas ovaladss de 50% a 80% (D3 peg. 29, columna izqulenda, Fliy. 3). Bl documanio DE
tovela pardmatios de procsgo para &l moldeo por gas Raisido de = capllio da diantes con un tamaiio
<orto del 75% del volumen de la cewided por dejar ias parcionee del cuello ¥ la cabeza goliders [DS; pag.
112, Fig. 6.1, Tablas 6.1 ¥y 8.2} Adiong@imente £5 canseide an ol estado de Ia Ecnica que el Ivrga de
las burbujas de gas &3 controlda por el tamaia de dispare carta (var D2, pag. 11, Tebla 4 en |6 pag. 32k

El prablena a8 ser resuela 98 refiere B eviter b penetracidn de gas y a ajuetar ka burbuja de gas 8 un large
dsspada

Er v procesn de preparacion Ul en gl maldeo por invaceldn da gaa asislido conducido por Ia persona
varsada en B %cnica pare veriar el famaia g8l dieparo corto hasta avilar la penetracion de gas y hasts
que el desaadn [argo de la burbujs de ges e sanzado. Par peta razén la persona verseda en B matena
thenlca padria lisga a tamaflos de disparoe oortos suparioras al 0% para pravanir la penetracion de ges
¥ a Emafos de disparos cords infesiorss al 80%. por ajemplo pars maniener sdlids |a poraltn ds &
cabaza en &1 coapilo de dientes sin que axia impllgue un nivel inventive.

Ralvindicaciones 3 a '10; Fesione=s de gas

documento 0§ revels ol uso de 4000 kPs (40 boras) como presitn de gas para W maideo de ges
asislido de un cepilla da dentea E| documanto DS reviea un ranga de 1600 2 25000kPa {15 a 260 bams)
pard #1 procesc eakdndar o proceao de disparo coito [D5: pag. 24, Fig. 41, Adicionaimente as reconoddo
€n ol esiada di Ly déenica que les presionss da gae utiizades en el maklss pat inyeceon de gae asistido
depende de l§ viecosldad dal plastica fundide, del dissfho de la bouille de gas y dol dimatra de la
onvicled. A<l mismo B8 neconcclda que el efecto de espums internampe la apeviencla dptica en a1 caso da
materisles transibeidae ¥ que le espuma puada causer &l iaponamiants d& la compuanta durante B
Iberacion de gas, K cual puads condudr a la explosion de las paries.

Parg evitar acka fipo de afacios @3 upa tarea comin en e meldpa por Inyeccion de gas asistido, &l cusl es
radizedo por la paranna versade eiguiendo practicas de gostumbre duranta ol procsss de orgenizacian
por @ musle da fa prasiin da gaz y o pafl de presidn de gé a praslarea da gas Inferiores yio La
pammanencla de proakon de 5aa mas karga v los fempos de iberacitn da prasion de gas. Adicionstments
o5 de practica camun ajustar la presiin de ges & loa niveles m#s bajoe posibles para ahoner oostos peng
con M abjaliva da Ingrar kas mejores propledades posloles para laes partes. Por esta razin b persona
vamade en la material lenica Bagaria a rangos de presiones de gae para ) moldec por ges asistido de
un gepilla de dientss como €8 reivindica &n %8s reivindioagiones & 3 10 sin gua asto implique un nlvsl
Inventivo dguisnds lae précticas somunes durante &l procesa de preparaciin y al proceso de praebas.
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. Besis of the report

1. With regard to the elements of tho intamational application (Replacament sheets which have been furnished to
the receiving Oftice in rasponge 1o an invitation under Articie 14 are referred to in this report as “originally fled”
and are nol annaxed (o this report since they do not conialn amendments (Rules 70.16 and 70.17)):

Deascription, pages:

1-8 as originally (Ded
Claims, No.:

1-10 as originally fled
Drawings, sheets:

v2-2/2 &8 originally filed

2. writh regerd fo the language, all the elements markad above were avaliablo oz fumished to this Authorlty In the
language In which the intlemational appiication was filed, uniess otherwise indicated under this itam.

These elements ware avallable or furnished to this Authority in tha following language: , which la:

D the language of a ransiation furnished ior the purposas of the intemational search (under Rule 23.1(b)).

O the language of publication of the international appiication (under Rula 48.3(b)).

O the language of e translation lumished lof the purposes of intemational preliminary examination (under Rule
55.2 and/or 55.3).

3. Whh repand fo any nuclestide and/or smine acid sequence disclosad in the intemaliona! application, the
intemational preliminary examination was carrisd out on the basis of the sequance listing:

contsined in the international application in writien form.

Med together with the intemational appfication in computer readable form.
lurnished subsequenily lo this Authorily In written fom,

fumishad subsequently to this Authority In computer readable form.

The siatement thai the subsequantly furnished written seguence listing does not go beyond the disciosure in
the intamational application as filad has been fumished.

The statement thai tha information recorded in computer readable lorm is identical to the written sequence
fisling has been furnished,

O OoD0D0O0OQg

4, The amandmants havo resuled in the cancellation ok

D the description, pages:
0 the claims, Nos.:

Ferm PCTAPEAJADD (Domes VIR, Shael 1} Ry 1098)
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O the drawinps, shadls:

5. [0 Thiareporl hae bean ostablishad ae if {some of) the amandments had no1 bean made, since her hava basn
cofsiderad o g0 bevond the disciosure aa lied {Rule T0.2{o)):

pAny rapfacemanl shael contalning such amendmenis musf be refermed Jo under flom 1 and annered o Mis
repart.)

4. Addilional abservations, ¥ nacasaary:

Y. Aedsoned stxtament under Artele 35{2} with negard to novelry, Inventive step or Indusirlal applicabiiity;
cligtipns and explanatians aupporling such stslamenl

1. Statament
Nowelty (N} Yee: Clalme
Nz Claims 13
Inventive step {15) Yes: Clalms

K Clelma 24-10

Industriad applicabilty (1A) Yes: Clalms 1-1D
N Claima

2. Clitmions end explanTiions
sadl apOrate oheat

Furm PCTAFEALD] (Boecps 1YL Sheee 7) Luly 1958)
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Prigr art documents

D1: PATENT ABSTAACTS OF JAPAN vol. 1888, no. 2, 29 February 1996 &
JP 07 284411 A (SEXISUI CHEM GG LTD), 31 October 1995 {1895-10-31)
D2 "5as Injection Technique - Process Engineering Plant Engineering Deslgn Rules®
Brochure, [nsitul fiir Kunsistoffvararballung, Aachen, Gemmany, 1996
Da2: "GasinnendruckzprizgleBen mil techniechan Kunstetotien"
K.-W. Kicherg, Kunsistoffberater Viol, 36, 1981, No. 1/2, p. 28-33
D4: "injection Malding Handhook", D. Rosaio, 2nd adillon, p. 258
Chapmann & Hall, Imtemational Thampaon Publishing, New York, 1698
D5: "Unierseller ProblemiSzar, U, Stieler
Plastvarasbeiter, Vol. 60, 1839, No. 1, Januay, p. 22-25
Dg: "Ausbildung der Resiwenddicke und ProzeBsimulation bei dar
Gasinjeldonstechnll", H. Findeisen
IKV Berichie aug der Kunsisioffverarbeitung, Band 67, 1987, p. 109 = 114,
Institut for Kunsistoliverarbaltung, Verlag Mainz, Aachen, Germany
D7: “Oberflacherndshlar vermelden bai der Gasinjelkdionstachnii”
P. Eyerar, A. Riewel, et al., Kunsistoffe, Vol, 89, 1989, No. 7, July, p. 44-48

The documents D2 to D7 were nat clied In ihe International eearch report.

D1 and D2 disclose gas-assisted injection molded teothbrushes having the gas injection
port poaitioned cantrally al tha base poriian of the mold and ges Is injected In a direction
paralls! to the longludinal auxie of the mold, D2 further discloses the melt injection port
baing kcated In the center of the end of 1he moid's base portion. D2 further discloses
decign rules for locating tha mell and gas injection port in order to avoid mell and gas
jetting offacts, it akso discloses pre-filling levels, materials and gases used, D3 discloses
mekt and gas porl locations and pre-filling levels used in gas-assisted injection molding of
rod=-shaped pans. D4 discloses countenmeasures for avolding melt |etting. D5 disclosea
melt port [ocations and ges pressure rangas usad in gas-assistad injection malding. D6
discloser a mokling parameter sel (gas pressure, pre-filing leval) of a gas-assisted moldad
tacthbrush. D7 discloses countermeasues for molding esrors in gas-assisted molding as
for example mvoiding swilch-ovar marke by staning the gas Injection before the mek
injection is lerminated (see also D3, Fig, 4,5).

Fon PORAScpaRNE Snant a0l (Sheet 1) (BPOApsS 185T7)
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SE V:

NOVELTY _
Ciegims 1 and 9 lack novalty end thus da net meet tha requirements set forth In Arlicle 33
{2) PCT. The reasons are given below.

INVENTIVE STEP
Claim 2 end claims 4 to 10 lack inventive step and thus do not meet the requiremeants sst
forth In Article 33 (3} PCT. The reasons are given below,

INDUSTRIAL APPLICABILITY
The subjact matter o claims 1 to 10 Is indusirially appicable,

1) NOVELTY

1.1 Independent plaim 1

Clalm 1 lacks novelty and thus doee not meat the requirements set forth in Articla 33 (2]
PCT, since decument D2 discloses all fesiurgs of claim 1 for gas-assisted molding of a
tecthbrush, ses giso docurnent D1 {D1; Fig. 1, abstract; D2: p. 28, Fig. 37).

12 Dependent claim 3

Clairn 3 is not novel and thus do not mest tha requirements set forth in Article 33 [2) PCT,

since document D2 discloses a gas-assisted lnjection moided oothbrush where the

Injection port far the molten plastic ks positioned in the center of the end of the base portion

ol \he mold. Furtharmore, thia fesiure s regarded ae also being Implicitly disclosad by
@  cocument D1 (ses D1: Fig. 1. sbstract; D2: p. 28, Fig. 37).

2) INVENTIVE STEP

Dependent claims 2 and 4 1o 10 do nol contain any features which, in combination with th
fetures of ey claim 0 which they refer, mest the requirements of the PCT In respect of
invantive step, the nsasons are given below.

2.1 Dependent claim 2: Melt port location
D2 discloges, that gas jetting, which Jeads lo the known crater-effect on the opposiie mold

Fam PCTSwpxale Shactd0F {Smawl 2] | EPCukpid 10487}
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wall, can be avoied when injecting the gas in the direclion of gas flow [D2: p 25, left
column, Fig, 33). D2 luriher discinses the dangar of mell jetting, if melt is injectad inte the
longtiudinal direction of the cavity and that mell jetting can be avoidad if the meh fiow is
direcied againsi obstacles (D2, p. 18, right column, Tirst paragraph, soe also D4, p. 258,
Jeft column, L 18 - 31). DS further disclosss mell injection in parpenticular direction and gas
Imection in the lengiludinal direction for gas-assisted molded and rod-shaped parts (DS,
Fig. 1.

Tha problem Io be solved is regarded as 1o avolkd melt jetting into the cavity,

R would therefors he obvious jor the persan skilled in the an, to poaltion the Injection port
for 1ha molten plastic near the base porlion of the moid, paspandicular to the lengthwise
diraction of the tookhbrush cavity, so that the injected mell impingas againsi the opposite

b cavity wall. Claim 2 can nol be congldered as involving an imvantive step (Arlicle 33(3)
PCT).

2.2 Dapendent claims 4 and 7: Moiding materlals and prooess gas

Claim § : Molding malgrial
Claim 4 can nol be considered as INvolving an inveniive step. Tha use of plastlcs as
callulose acetete propionate {CAP), polyamide (PA), polysihylana (PE), polypropviena
{PP). polycarbonats {PC) and polyelhylahe tersphthalate (FET) for tocthbrushes la known
is the prior an. it would be abvious to the parson skilled in the art 16 use well known
molding materials for & gas-gzalsted molding process for toothbrushes and thus the skillec
person would use suwch maleriale whhout involving an inveritive slep. Typical materials
usad In gag-assisled molding are 2lso distinsed in D2 {D2: p. 7, Duestion &). Furthermore
i it shall be noled, that tor none of the selecled malerlals unexpected properties in relation
to other commanly used materials have baen presented In the appliestian. it shall
juriharmore be noted, that D6 discloses a gas-assisted molded polyprapyiene loothbrush
{D&: p. 111, Iast two Knes).

Elaim 7; Process gas

It ie wall known in the art to pse nilrogen, eir (see alko D2, p. 7, Cuestion 10) or carton
dloxide ag a pressune Theid in gas-asslsted injection malding. Claim 7 is lhus nol considered
as Involving and inveniiva stap.

Fari PC/Sepaniie Bhaet'uld (Shum 3 JEFS-Apr] 1947}
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2.3 Dependent claims B, B and & to 10: Process parametsrs

Clalns 5 agd 6; Pra-fitling level / Short-shot alze

For the so-called short-shot or standard gas-assisiad molding process, D2 dlsr-luaas that
the shorl-shat volume typleally ranges from 50% to 95% of the cavity volume [D2: p. 8, 2nd
paragraph), D3 discloses shert-ahot sizes for rod-shaped pans of 50% o 60% (D3: p. 28,
left column, Fig. 3, ). D6 discloses process paramalers for gas-assisted molding of a
locthbrush, with a shari-siza of 78% of the cavity volume for lgaving tha neckt and head
poriion solid [D4: p. 112, Fig. B.12, Tables 8.1 and 6.2], 1t is lurthermore well kngwn In the
art, thet the gas bubble length it controlled by Ihe short-shot size {see D2, p. 11, table 4
on p, 32).

Thae problem to be solved 18 regarded as to evold gas breakihrough and to adjust the gas
bubdils to a dasired Wength.

it is = customary selup procedure in gas-assisied injection moiding conducted by the
skiled parson to vary the short-shot size until gas breakthaough i aveided and until the
desired gas bubble length is achieved. Therefore, the person skilled in the art would arrive
at short-shol sizes above 50% 1o prevant gas breakthrough and short-shot sizes below
B0% for exampla 16 keep the head porlion in a loothbrush eolid without involving an
inveniive step.

Claims 8 te 10: Gaa pressures

Document D6 disclosas 4000 ¥Pa (40 bar} used as a gas pressures for gas-assisted
mokding of a toothbrush. Dacumnant B5 dsclosas e mnge of 1300 10 25000 kiPa (15 to 250
bar} for the standard or short-shot process {DS: p. 24, Flg. 41, It & further well known in the
0 art, that fhe gAas pressuras Lsed in gas-assisied injection molding depend on melt viecosity,
ges nozzle design and cavity diamater. It is alao wall known, Thal ivaming effects disturh
Ihe optical appearance in tha case of translucent materials and thel foaming can eausgs
plegging of the gave during gas release, which can [ead to explosion of the parts.

To avold these effeclk is a commmon tagk in gas-aesislad injection molding, which Is
reallzed by the skiled person foBowing cusiomary praclica during process setup by
adpesting the gas pressure and gas pressure profile 1o lower gas pressures and/for longar
gas pressuss holding and gas pressure redeasa times. i is furthermore customary praclice

Fasn PCT/Geparaio ENSEYIIN (Shaot 4] [EFD-Aptt 1687}
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1o adjust the gas pressure lo the lowest levela possible In order ta save costs, but with
regard to achisve best possible pari prapertios. Therefere, the skilled person would arrve
a1 pea pressure rangss for gas-azsided molding of a toothbrush as clakned in claime 810

10 without involving an invendve step by kollowing the customary practice during process
sslup and process irials.

PFoms PCT/Sapamig Shaeieod 151 8) (ERD-fpri 15957)
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PROCESO PARA FABRICAR UN CEPILLO DE DIENTES

Campo de la [nyencién

Esta solicitud de patente se relaciona con un proceso mejorado para
fabricar un cepillo de dientes. Mds especificamente, la patente se relaciona
con un proceso para fabricar cepillos de dientes de mango hueco. El proceso
utiliza un gas que es inyectado desde una localizacion especifica dentro de
un molde de cepilio dental para ayudar a soplar un plastico fundido a través
del mismo. La Inyeccién del gas en una localizacién especifica da como
resultado un proceso mas eficiante para fabricar cepillos de dientes provistos

de mango hueco.

Descripcién de |a tecnologia anterior

Los cepillos de dientes se fabrican tipicamente utilizando un proceso
de moldeo por inyeccién. El proceso de molkdeo por inyeccion se caracteriza
por proveer un moide en la foorma del cepllio dental e inyectar plastico
fundido a través de una boqguilla de canal caliente hacia el interior del molde.
El cepillio de dientes es enfriado luego y expuisado desde el molde.

Los cepillos de dientes pueden ser dificiles de manejar por diferentes
razonas. Los nifios pueden tener dificultad en manejar cepillos de diente por
razén de tamafio de las manos del niflo. Gente con artritis algunas veces
tisnen también dificultad en manejar cepilios de dientes, por razoén de la
dificultad para encorvar las juntas en sus manos. Gente con impedimentos

también puede tener dificutad para manejar cepillos dentales.
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Recientementa ha exiatido una tendencia para proveer cepliios de dientes
con rangos de secciin rensyersal reletivamente gruesa para hacer méa
facil el manejo del cepllle dental. Adicionalmente, las mavijae da seccisn
trensversal mas grandes an foe ceplllos dentales puaden ser mefores para el

usuario deede un punto de vista ergondmice.

La fabrcackén de cepilos de dient*s con manjas de saccion
transversal mdc grande tiene varles inconveniente=s. En primer luger, el
ceplio de dientes a5 mas cottoso por razdn del use de mas pldstico para
hacer el capllo dental. En segundo Eming, s costo de fabricaclin 26
incrermentado por razén de los incrementos de tiempo para enfriar al l‘.'ﬁpill-u
dental. El incremento en Siempo en enfriamiento es debido a la cantidad
incrementada de plastico caliente y s 8 seccidn trensversal miss grande ded
ceplic dentel. En consecuencia, existe necesidad de un proceso mds
eficiente para hacer cepillos de dientas con mangas de secclén transversal

mis grande.

La palents suropea No. EP 688140 expona ol uso de tecnalogia
ayudada por _a'le para hacer capillos dendalex con mangos de seccidn
transversal grande. En & proceed expuesto, plastica fundido es invectado
cerca de la hase del mango del capillo dental, perpendicular & la direccidn
longitudinal dal molde de cepiio dental pam llenar parcialmente el moide del
capilio dental. Una aguje calisnte es insersda antonees deniro ded pléstico
fundido, cerca de la base del mangn del cepillo dental, y tamblén
perpendicular a la direccion longitudinal del molde dal cepilo dental. Un gas
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es entonces soplado a través de la aguja para prensar el plastico fundido
contra las paredes del molde del cepillo dental, El proceso expuesto puede
ser modificado para inyectar un polimero separado, menos costoso en lugar
del gas, caso en el cual se produce un mango sélido en el cual las porciones
interiores estén hechas a partir de dicho polimero separado. En cualquier
caso, el proceso es completado inyectando una pequefia cantidad de
plastico para cerrar el agujero dejado por la aguja.

La patente europea No. EP 721832 expone también el uso de
tecnologia ayudada mediante aire para hacer cepillos dentales con mangos
de seccitn transversal grande. En el proceso expuesto, el plastico fundido es
inyectado cerca de a la cabeza del molde de cepillo dental, perpendicular a
la direccidn longitudinal del moide del cepllio dental para llenar parcialmente
dicho molde. Una aguja caliente ‘es insertada luego dentro del material
plastico fundido, también cerca de la cabeza del cepillo dental, y también
perpendicular a la direccion longitudinal del moide del cepillo dental. Un ges
es saplado entonces a través de la aguja para presionar el plastico fundido
contra las paredes del molde del cepililo dental. El proceso incluye transferir
el cepilo de mango hueco a un segundo molde e inyectar un plastico
separado para llenar el mango del cepillo dental.

Hemos encontrado que gas inyectado justamente por encima de la
base del mango del cepillc dental, perpendicularmente a la direccion
longitudinal del molde del cepillo dental, como se ensefia en la patente
europea No. EP 668140, puede originar un shuecamiento inadecuado del
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mango del ceplllo de dientes, es decir, algunas porciones del polimero
inyectado previamente permanecen como un “monticulo” cerca al punto de
inyeccién de gas y no quedan uniformemente distribuidas contra las paredes
del molde, Adicionalmente. puede ser dificil de controlar el flujo de gas de
manera suficienie para prevenir ahuscamiento del cuelio del cepilio dental.
Seglin la resistencia inherente del polimero que se esta utilizando, puede ser

conveniente evitar formacién de porciones de cuelio que son huecas.

Hemos encontrado que el gas inyectado cerca al cuello del cepillo
dental, perpendicular a la direccién longitudinal del molde del cepillo de
dientes. como se ensefia en la patente europea No. EP 721832, pueden
orig;inar ahuecamiento inadecuado del mango del cepillo dental
Adicionalmente, es probabla que el proceso conduzca a un ahuecamiento

del cuelio del cepillo dental.

Por lo tanto, a pesar de la exposicién de las referencias, existe una
necesidad continuada de un proceso mas eficiente para hacer cepllios

dentales con mangos de seccitn transversal grande.

Resumen de la invancién

La presente invencién provee un proceso para fabricar un cepillo
dental que incluye: (a) proveer un moide de cepillo de dientes que tiene una
porcién de cabeza, una porcién de base, una cavidad de cepilio dental
locallzada entre dicha porcidn de cabeza y dicha porcitn de base y que tiene
paredes, una abertura de Inyeccidn para inyectar plastico fundido, y una
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abertura de inyeccion de gas para inyectar un gas, en donde la abertura de
inyeccién de gas esta situada en el extremo de la porcion de base del molde
de tal manera que el gas Iinyectado dentro de la cavidad del molde
sustanciaimente de manera central con respecto a la misma y en una
direccidn paraiela al eje longitudinal del moide; (b) inyectar una cantidad
predeterminada de un plastico fundido dentro de la cavidad para llenar
parciaimente la cavidad del molde; y (c) inyectar un gas (0 una mezcla de
gases) a través de la abertura de inyeccién para dirigir, o forzar, el plastico
fundido en contacto con las paredes de la cavidad del molde, formando por
este medio un cepillo dental que tiene al menas algunas porciones que son

huecas.

Descri detajlada de modalidad eridas

La presente invencién utiliza un aparato de moldeo por inyeccién en la
fabricacién de cepillos dentales con mangos huecos. Las maéquinas de
moldeo por Inyeccion son suficientemente conocidas en la técnica.
Cualkquiera de tales méquinas puede ser utilizada en la presente invencion.
La presente invencién se describe aqui con respecto a las figuras 1,2,y 3
de los dibujos anexos. La clave para la presenie invencién consiste en la
localizacion de Ia abertura de inyeccién de gas. Con el fin de controlar el
proceso de fabricacion de cepilos dentales ayudado por gas, al menos
porciones de los cuales son huecas y en los cuales la cantidad de plastico
utilizada es reducida al minimo, la abertura de inyeccién de gas (5) debe
estar colocada en el extremo de base (3) del molde (1) del cepilio dental de

21
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tal manera que el gae circule hacia el interior de la cavidad del molde

sustanciaimente de manera central respecto a la misma.

La abertura de inyeccion de pléstico fundido puede estar colocada en
cualquier parte sobre el molde del cepillo dental, siempre que comunique
con la cavidad del molde. De preferencia, no obstante, la abertura (6) de
inyeccion de plastico fundido esté locallzada cerca de la porcién de base (3)
del moide 1 tal como se ilustra en la figura 3. Con mayor preferencia, la
abertura (8) de inyeccién de plastico fundido esta localizada en el centro del
extremo (3a) de la porcidn de base (3) segun se ilustra en las Figuras 1y 2.
Todavia, con mayor preferencia, la abertura a través de la cual es inyectado
el pldstico fundido esta localizada concéntricamente alrededor de la abertura
(5) de inyeccidn de gas en el extramo (3a) de la porcién de base (3) tal como
se ilustra en la Figura 1. El cepilio dental puede hacerse de cualquier plastico
suficientemente conocida tal como, pero no limitado a, propionato de acetato
de celulosa, nylon, polietieno, polipropileno, policarbonato, poli(tereftalato de
etileno) & pléstico similar. Se pueden utilizar mezclas de dos o més plasticos.
El plastico es calentado por encima de su punto de fusion y es inyectado a
través de |a abertura de inyeccién de plastico fundido hacia el interior de la
cavidad (7) del cepillo dental dispuesta en el molde (1) de! cepillo dental. La
cantidad de pléstico inyectada dependerd del tamafio del cepilo dental y del
espesor deseado de las paredes del cepillo de dientes. La cantidad de
plastico inyectado serd menor que el volumen total de la cavidad (7) del
cepillo dental dispuesia en el molde del cepillo dental. La cantidad de

plastico inyectada puede variar desde aproximadamenta 10 por clento hasta

29
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cerca del 80 por ciento, de preferencia desde asproximadamente 20 por
ciento hasta cerca del 80 por ciento del volumen total de la cavidad (7) del
cepilio dental, mas preferentemente desde cerca de 50 por clento hasta
alrededor de 80 por ciento del volumen total de la cavidad (7). Se entenderé

que menaores cantidades de pidstico pueden ser utilizadas si asl se desea.

El molde 1 incluye una compuerta (no ilustrada en los dibujos)
colocada en el punto en donde la abertura (8) de inyeccion de plastico
fundido une el cuerpo de la cavidad de molde. Varios tipos de tales
compuertas y su orientacidn especlﬂ'ca en e aparato de moideo son
suficientemente conocidos en la técnica. Tales compuertas parmiten que el
matevial pléstico fundido fluya hacia el interior de! molde del ceplilo dental,
Existen varios tipos conocidos de compuertas que pueden ser utilizadas. Un
tipo de compuerta que el Gtil es una compuerta de canto. Una compuerta de
canto es conformada como una ranura y tiene una longitud que varia desde
1 mm hasta 10 mm, de preferencia desde 5 mm hasta 7 mm. Aunque es Utll,
la compuerta de canto puede originar exceso de polimero que fluya hacia el

interior del molde de cepillo dental después de que el gas ha skio inyectado.

Un segundo tipo y tipo preferido de compuerta es una compuerta
puntual, Una compuerta puntual es de foorma circular. El didmetro de la
compuerta puade variar desde 1 mmn hasta 10 mm, de preferencia desde 2
mm hasta 5 mm, ain con mayor preferencia desde 2 mm hasta 4 mm.
Particularmente preferida es una compuerta anular. La compuerta anular

contiene tubos tanto exterior como Interior. El di@metro exterior del tubo
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exterior de la compuerta anular puede variar desde 1 mm hasta 10 mm, de
preferencia desde 2 mm hasta 6 mm, de preferencia desde 2 mm hasta 4
mm. El didmetro del tuboe intemo de la compuerta anular puede variar desds
aproximadamente 01 mm hasta 8 mm, de preferencia desde
aproximadaments 0.5 mm hasta 5 mm. Tipicamente, el tubo exterior es
utilizado para inyectar el plastico fundido, en tanto que el tubo interfor es
utilizado para inyectar el gas.

Durante la opsracién de moldeo, un gas por lo menos es inyectado a
través de la abartura (5) de inyeccién de gas dentro de la cavidad (7) para
empujar el plastico fundido hacia la poreidn de cabeza (2) del molde y para
ponar el pldstico fundido en contacto con ias paredes (8) de la cavidad (7). El
gas puede ser cuaiquier gas inerte, que incluye, pero no estd fimitado a aire,
diéxido de carbono, nltrdgeno y sus mezclas. La presion a la cual el gas es
inyectado pueds ser controlada, de tal manera que, si 88 considera
conveniente, el cuelio del cepillo dental es dejado sdlido. La presidn a la cual
el gas as inyectado dependerd del tipo de plastico utilizado, del tamaito de la
cavidad, y del espesor deseado de la pared de! cepilio dental. Tipicamente,
el gas es inyectado a presiones que varian desde aproximadamente 340 kPa
hasta afrededor de 4000 kPa, de preferencia desde aproximadamente 700
kPa hasta mas o menos 2800 kPa, con mayor preferencia desde cerca de
1375 kPa hasta alrededor de 2400 kPa. La presién del gas inyectado puede
ser relativamente baja, paro durante el curso de la inyeccién de gas, la
presién del gas es Incrementada. La presion del gas puede ser incrementada

de manera uniforme o por etapas a través de todo el ciclo de moideo.
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La inyecclén de gas puede ser iniciada después de que as terminada
la inyeccidn de plastico fundido. Alternetivamente, la inyaccion de gas pueds
gar iniciada durante la inyeceldn de plistico fundide. Por ejemplo, la
Inveceidn de gas pueds sar iciada en cualquisr moments despuks de que
aproximadamente deade el 10 por ciento hasta aproximadaments el 100 por
cienio, de pralerencia desde aproximadaments 30 por ciento hagta airededor
de 30 por clenta, can mayor prefarenca desde arededor del 50 por ciento
hasta cerca del 80 por clento de la inyeccién total de plastioo fundido haya

aldo rminada,

El espillo dental ee enfriado emances y puesto en libertad desde el
moida. Con @l fin de reducir adiclonaimante el tiempo dal ciclko de fabricackin
dal cepillo dental, el gaa utiizada para la Inyaccion de gas puede eer
enfiadn, de tal manam como para inicisr al pmcgso de enfriamiento.
Téconlcag convenciongles de enfriamianto, tales como, pem no limitadas a
lineas de agua de enfriamienin alrededor o en log moldes del copiio dental v

aire soplado pusden ser utilizadas para lerminar el procaso de enfriamiento.

El cepllo dental puede ser terminade ulilizando técnicas
convencionales para asegurar cerdas o mechones de cerdas s la cabeza del
cepillo dental. Las cerdas pusden eer engrapades en la oabera del cepillo
dental a fundkias dentro de o sobre la cabera dal cepllio dantal. El mangeo
del cepillo demsl puede ser moldeads con materialss tales como
glastdmeros termopléstieos o caucho. 8§ se considera conveniente, el

proceso de sobremoldeo pueds ser levado a cabo durants la opsracion d
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mokleo anteriorments descrita, ARernativamente, & capillo denal puede sor

transferkio a un molde separado para el proceso de moldeo excesivo,

38 exponen ad@lante vares ejemplos para Mstrar adiclonalmente |a
naturaieza de la invencion y la manera da poneria en practica. No obstante,
la invencion no deba ser considerade como limiteda a loa detalles de la

misma.

Elsmplos de reducclén g lg préctica

Elgmpin 1 = Flujo de gas perpendigliiar & la direccidn longjtudinal del nolde
da jlio dental

Una méquina da molden por inyeccidn disefiada de tal manera gue al
malde del cepille dental fus invectade con plastico fundido cerca de la
porcién da base dal molde de cepilo demal, parpendicular a Ia direocikin
longitudinal del molde del cepillo dental, y el gas fue Inyectado en el centro
del extremo de 1a porcidn de base del molde de cepllio dental, paraislamenie
a la direccion longltudinal del mokle da cepillo dengal, fue utlizada en aste
Ejempla 1. La Ilgcalizacién de | aberiura da inyaccion de gas en al centro de
la porcion de exramo dal mokle aywdd a asegurar qua el gas fuem
Inyacitado dentro de la panciin central de la cavidad de moldea. Sa inyectd
dentro del molde polipropilent fundida (9 gramos - 73 % en volumen de la
capaoidad de la cevided de moldeg). Luego 3e inyeotd nitrdgeno geseosq
dentro da 1a cavidad de moldes apeoximadamente duranie 2 a 3 sagundos.

La presibn del gas a la inioiacién ded cicls de inyeccidn de ges em
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aproximadamerta de 1724 kPa/segundo. La praslén de inyecckin de gas fu
incrementada uniformemants a través dal ciclo de Imvecocidn de gas. La
presion del ges a la finalizacidn del ciclo era aprximadamente da 2070
kPa‘zegundes. H ceplilo dental fue enfriado y retirado del molde.

Resultadosg:

El capillo dental fue cortado por Ia mitad a lo lango de la direccidn
iongitudinal del mango. Aunque la mayor partke dal mango era hueca, un
monticule da plSetico residual era cbservada on la parte posteror del mange
en donde &l plistico fundida fue Inyectado. Adiclonalmente, el sspasor de |a
pared del cepillo dental no fue uniforme. El tismpa de eicla para producir un
capille dental -=6Iidn en esie molde as tipicamente de 32 segundas. Cuando
est® molds 3 utllzado para produdir un cepillo dental qua tenga porciones
huecas seqiin & axpuso an este Ejemplo 1, el tiempo de ciclo de proceso
fue reducido hasta aproximademants 24 segundos. La cantidad de pléstico
requerida para producir un eapillo derdal 3Mido an este molde tipicamente es
de 12 gramos. La cantidad de plastico requesida para produclr un cepilio
demtal hueco de acuerdn con este Ejemple 1 fue aproximadamenie de

gramos.

Elemplo 2 — Flujo de gas de entro de axtre 98 d de
eminl

La maquina de maldes por inyeccion descrita en ¢ Elemplio 1 fue

modificada de tal manera que el motda de cepills dental fue inyectedo con

plisstico fundido &n el centro del extremo de | porcién de base del molds de
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cepilio dental, paralelamente a la direccién longitudinal del molde de cepilio
dental. La abertura de inyeccion de gas permanecio localizada en el centro
del extremo de la porcién de base del molde de cepliio dental. Se inyectd
dentro del moide polipropilenc fundido (9 gramos / 75% de la capacidad del
moide en volumen). Se alimenté nitrégeno gaseoso a una presién inicial de
1724 kPa, dentro del plastico fundido durante 3 segundoes, siendo la presién
al final del ciclo de 2070 kPa/segundo. El cepillc de dientes fue snfriado y

retirado desde el moide.

Resultados:

El cepilto dental hecho de acuerdo con el Ejemple 12 fue cortado por
la mitad a lo largo de la direccion longitudinal del mango. El mango era
hueco, y el monticulo de pldstico residual observado en el capillo dental del
Ejemplo 1 fue eliminado. El proceso de este Ejemplo 2 redujo el tiempo de
ciclo a 20 segundos. La cantidad de pléstico utiizado para hacer el cepilo
dental usando el aparato y 8! proceso de este Ejemplo 2 fue de 9 gramos. La

pared del cepillo de diantes tenfa un espesor sustanciaimente uniforme.

2f
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REIVINDICACIONES

Un proceso para elaborar un cepillo de dientes que comprende:

@) proveer un molde de cepillo de dientes que tiene una porcidn
de cabeza, una porcién de base, una cavidad de cepilio dental
localizada entre dicha porcién de cabeza y dicha porcién de
base y que tiene paredes, una abertura de Inyecciébn para
inyectar pléstico fundido, y una abertura de inyeccion de gas
para inyectar al menos un gas, en donde la abertura de
inyeccién de gas ests situada en el extremo de la porcién de
base del moide de tal manera que el gas inyectado dentro de Ia
cavidad del molde sustanciaimente de manera central con
respecto a la misma y en una direccion paralela al eje

longitudinal del molde;

b) inyectar una cantided predeterminada de un plastico fundido
dentro de |a cavidad para lienar parciaimente la cavidad; y

¢) inyectar dicho al menos un gas a través de la abertura de
inyeccién para dirigir el plastico fundido en contacto con Ias

paredes de la cavidad del molde.

El praceso de la reivindicacion 1 en donde la abertura de inyeccion
para el plastico fundido estd colocada cerca de la porcion de base
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E) proceso de la relvindicacién 7 en donde el gas es inyectado a
una presién que varia desde aproximadamente 340 kPa hasta
alrededor de 4000 kPa.

El proceso de la reivindicacion 8 en donde el gas es inyectado a
una presidbn que varla desde aproximadamente 700 kPa hasta
alrededor de 2800 kPa.

E! proceso de la reivindicacion 8 en donde el gas es inyectado a
una prasién que varia desde aproximadamente 1375 kPa hasta
alrededor de 2400 kPa.

37
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RESUMEN

La presenie invencidn mevela un proceso para elsbomar un cepilio de
dientss da manga hueco. El procesa comprende: a) provéer un molde ds
capllle de diantes que tiene una poreidn da cabeza, una poroidn de base,
una cawvidad da cepllio dental localizada entre dicha porcién de cabeza y
dicha parcidn de bage y que tizna paradse, una abertura de inym.u:iﬁn
bara pléstico fundido, v una abarfura de Imyecoidn de gas, an donde Ia
abettura de Imyaccion de gas est situada en el exirtamo de la porcion de
baee del molda de tal maners que &l gas imvectado dentre de la cavidad
del mpide susiancialmenis de manera central can reepecty a la misma y
en una direceibn paralels al eje longitudinal dal melde; b} inyectar una
cantidad predeterrminada de un plastico fundido dentro de |a cavidad para
llerar parciaimente la cavidad; v ¢) Inyectar dicho al menos un gas a
trevéa de k& aberura de inyeccitn para dingir &l plastice fundido contre

lae parades de la cavidad dal molde.
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FIG. 4
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