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FORMULARIO UNICO DE SOLICITUD DE PATENTE

PCT

1

ENTRADA EN FASE NACIONAL

SOLICITUD DE:

[ x] Patente de Invencion

[ ] Patente de Modelo de Utllidad

Solicitud internacional No.

PCT/EP2003/010748

Publicacién internacional No. WO 2004/0582356 A1

] capituiol [CX] Capituloll
[Nombre: TRISA HOLDING AG IDENTIFICACION
2
8 LICITANTE Direccion;  Kantonsstrasse cc [] v [
™)
» Necionalidad o domicilio: Triengen, Suiza ce[] oo []
Cusl
Lugar de Conelitucidn: Nimero
Nombre; LUIS FELIPE CASTILLO GIBSONE IDENTIFICACION
3 cc K] w7
Direcclén: Carmera 13 No. 37-43 Piso 12
REPRESENTANTE ck [} otro []
O APODERADO  [Teléfono: 285 7480 Fax 289287 Cual
|E-mail  |nfoficaatiliograu.com
Nimero 79.397.879  TP88.995 del
e —,——————— “ w c-s-J-
Nombre: Philip PFENNIGER - Franz FISCHER -
4
INVENTOR(ES) Direccion Rutihofstrasse 15 - Beetzenmoos
(12)
Nacionalidad o Domicilio: Triengen, Suiza {todos)
® s T '

Fecha: 26/08/03

Fecha: 08/07/04

8 Tiuio (54) CEPILLO DE DIENTES Y PROCESO PARA PRODUCIR EL MISMO
7 ClasHicacion Intornacional (81)  A48D 304 /P V ¢ ’ % /c L_.
) Prioridad (33] Peis de origen " (32) Fecha (31) Ndmero de Solicitud
ALEMANIA 19.12.2002 102 50 723.5
si K] w [
) Fechaa =~~~

Instruccionss para el diligenciamiento del presenis formulario, ver reverso de ssta plgina.
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ANEX 8
Comprobanis de pago de !a iasa de presentacion de la soliclud
Documento qua acredita la existencia y representacidn legal cuanda el solicitants sea parsona juridics.
Poderes, sl fuers el caso
Certificado de existencla y representacion legal cuando el solicitante sea persona juridica
Documento de Cesién del Inventor al soficitante o a su acusante
Declaracionse
Copia de la solicitud Internacional. (Resumen, descripcion, reivindicaciones, dibujos)
Traduccion de la solicitud inlaracional al casteliano. (Resumen, descripcidn, relvindicaciones, dibujos).
Copla del mxamen preliminar efectuado por la IPEA.
Traduccion del examen preliminar efectuado por la IPEA.
De ser ol cano, copla del contrato de acceso.

De ser el caso, documento que acredits la licencla o autorizacién de uso da conocimientos
tradicionales de las comunidades indigenas.

Da ser el caso, certificado de depdsito de material blolégico.
Arts final 12 x 12

De ser ol caso, informacion sobie otras soliciudes de patents o thulos cbisnidos an al extnjen por ol
mismo titular o0 su causants, relacionadaes parcial o totaimenta con la invencién de esta sclicitud.
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RECIBO OFICIAL DECMJR : 03 - 38,423
FECHA : HAYD 23 DE 2005
j1e0) CONSIGNACION Nt
BEPGSITANTE TIPO PAGD BANCD CUENTR No. PAGO FECHA PGD Yr. FAGD
CASTILLD GRAY Y ASOCIADOSRECIEO DE CAJA JONT /0572003 971,000.00
CASTILLD GRAU Y ASCCIABOSRECIEQ DE CATA 38350  24/05/2005 971,000.00
it C 0 RCEPTY O I
.'.'THNT- REMTISTICD COMCEPTO TOTAL CONCEPTO
1 50005-01-01 SOLICITUDES I TRANITES DE SDL. DE PATEMTE DE IN 443,000.00
TOTAL 1 | 143, 000.00
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CASTILLO GRAU & Associates

LAW OFFICES
P.0.BOX 251473
'. BOGOTA,.COLOMBIA
COLOMBIA
PODER GENERAL GENERAL YVOLLMACHT

domicisllado en (2) Kanlonsstrasse
..&%434 Iriengen,.duiza. .=..

nombra al Dr. Gereoan,Castilla..
.Grau y./o. Adrisna,Castilla.
Gibsone y/o, Luis. Felipg...
Gastlillo Gibsone. domicgilia
das en la Carrers;13.Na., .,
.37-43 Pisp 12 ep.Sents Fe'
.de Bogotd, P.C.,.Colomhla

como sus reprasentantas con poder aspecial
smpllo y suficients, para recabar de las oficl-
nas ¥ sutoridadas Colombianeas, administrati-
vas, Judiciales o de policls, en primera o se-
gunda instancia, la obtencién de Patentes de
Invencidn, Registro de Marcas, de Modelos y
de Dibujos Industriales, de Nombres Comer-
clales y Ensefas, la mismo que traspasos, ex-
tensiones, renovaciones, camblos ds nombre,
registro de licencias de explotacién y registro
de licencias de uso referentes e teles actuacio-
nes, 8 cuyp efecto les faculla para dar snte
dichas autoridades todos los pasos necesa-
rios al abjeto Indicado, slevar solicitudes, for-
muiar descripciones, anmiendas, protestas,
declaraciones, apelaciones y reclamos, solici-
ter Ja aplicacidn de medidas cautelares, acep-
tar en nuestro nombre y reprasentacidn la Ce-
sidn de derechos de invenclén y de patente
dé Invencidn gue se nos haga por cusiquier
persona, sbonar todos los Impuestos, cuotas
y pagos determinados por |a lay; recibir todos
los documentos y valores dando el descargo
respectivo, lienar cuslesquiera otros requisi-
tos, desistir y tomar en fin 1odas las medidas
que creyeren conducentes al resguardo de
nuestrgs intereses y en caso da presantarse
oposiciones para que Intervengan como de-
mandantes o como demendados, con lodas
1as deméa facultades \egales necessriss. Este
podar comprande adamés Ias facultadas de
reciblr, desistir, transigir, comprometer, susti-
tulr, revocar sustituclones, reclblr notificacio-
nes y nombrar apoderados judicisles o axtra-
Judiclales.

Dadoyfirmadoenid) .........-.:

------- I T T I ]
llllllll # 2 8 % P P oL & 8 & 8 U E & 2 s

wohnhaltin {2) Kantpnssirasse. .,
. .6234 1riengen,, Switzerland

ernennen Dr. Germapn, Cast 1 -l IQ

.Gastlllo Glbsone und/oder

e ¢ a4+ 0. v hren Vartretarn mit spezielier,
ausgedehnter und zureichander Volimacht,
um von den kolumblanischan Verwaltungs-
und Polizeibahorden oder Gerichten erster
und xweiler Instanz die Erteliung von Paten-
tan, Eintragung von Warenzeichen, Modellen
und Industrisllen Zei chnungen, von Handeis-
bezeichnungen und emblemen, desglsichan
Uebertragungen, Erwelterungen, Ernsverun-
gen, Namensenderungen, die Elntregung von
Lizizenzen 2ur gawerblichen Ausheutung so-
wie von soiche Ausubung betreffenden Ge-
brauchslizensen 2u erlangen, zu walchem
Zwecke sls dis Vorgensnntan ermachtigen,
bel besagten Behorden oder Gerichten slie
hiezu erforderlichan Schritte zu tun, Antrage
zu stallen, Beschreibungen, Zusatze, Einspri-
che, Erklsrungen, Barulungen und Beschwar-
deschriften sbzufassen, vorbeugends Mass-
nahmen zu baantragen, in unseram Namen
und an unsrerstait die von wem Immer vorge-
nommené Abtretung von Erinderrechton
oder Ansprichan aus Patantan entgegenzu-
nshmen, slls gesetzich - vorgesshansn
Stauern, Raten'und sonstigen Zahlugsn au en-
trichten, Urkunden und Werte Jeder Art gegen
Bescheinlgung oder Quittung In Empfang zu
nehman, lrgendweichen anderen Erlordernis-
son’ nechavkommen, von Wellerverfolgung
sbzustehen, kurz alle Nassnahmen zu argrel-
fen, die sis zur Wahrung unserer Belange fir
rweckmassig halten, oder bei Erhabung von
Elnsprlchen, sa! es sis Klager oder Baklagte,
mit allen Obrigen gesetzlich erforderlichean Be-
fugnissen aufzutreten. Diase Volimacht um-
fasst famer die Befugnls zur Annehme, Verzi-
cht, Vergleich, Verpfilchtung, Substitulerun-
gen und deran Widerruf, Annahme smtlicher
Zustetiungen sowis zur Ernennung gerichtli-
.cheroder sussgericht lichar Bevolimachtigter.

Gegeben und unterfertigtIn(4) .......
€H-6234 . Triengen, .23., April 1999

La declaracién Notarlsl s Ia vusits.
Die notarfslle Baalaublouna um sshia.




» quien{es) doy fé de conocer y me consta
qus es (son) ia(s) parsonais) descrita(s} y fir-
mants(s) del documento que pracade, decla-
rando snle ml ques otorgain} el mismo para
los fines y propésitos que en &l se expresan.

El Notarlo Pibllco,

Notarielle Bescheinigung
{bel natirlichen Personen)

Nrceveran « « « do Urkundanrolla far 15. ...
F- 1, | P, P || T arschien {en) -
var mir, dam Notar, Harr (Frau, Frl.)......

der [die} mir parsonlich bekannt ist {sind) und
von dem (der, denen) ich welss, dass es die
vorgehanda bezeichwelas, dass es die vorge-
bezelchnete(n) und dis oblge Volimachtuntar-
fertigsndain) Person{en] isi{sind) und gablen}
vor mir die Erklarung sb, dass sr{sie) beaagte
Volimacht zu dam darin sngegebanan Behuf

und Zwecken ertellt {artallen).

Notar.

{Socledades)

El infrascrito Notario Certifica: que la firma

es auléntica; que el signatario desempaeiia ac-
tualmaente el cargo de Prasidente. . .

que tiene (acultad para otorgar este poder; y
que dichs compaila sstd domiclliada en . .
.CH~6234 .Triengen,. Suiza...
y scluveiments existe y estd orgenizade de
acuerdo o las Imll de . _S_u_i-z_n ......
Todos los hechos anteriores 1a constan por
haber examinado los documentus raspactivas
y de todo elio da 4.

Dedoy firmado en . Triengen
0 23.,04.1999. .. ... 00
El Notarlo Piblico,

(bel Jurlstischen Personen)

Nr...... der Urkundenrolle fGr 19. . ...
Der unterfertigte Notar beglaubigt die Echt-
heit der vorstehenden Untarschrift, dle lautet
Ernst. Plenndger. ... ... ..... g

und bescheinight, dass Obenuntsrfertigther
zur Zeit den Posten des Prisidenten . .
der{s) ........ ... 0 i cunn

chibefugtist; dass besagta Firmaihren Shzin
fU-6234 Triengen, .Schweiz .....

Alla vargenannten Tatsachen sind dem Ende-
sunterfertigten durch Elnsichtnahme In die
entsprachenden Beurkundungen bekannt,

- 4
-

.......................... o 5
hat, gegenwartig basteht und entsprechend .‘: 3
denln der-Sechweiz----: 0. < g
....... geltenden Rechtsvarschriften organl- | g {
slert Ist. = i Y E
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AUTENTICACION DE FIRMA No. 0994

BERNA, 04 DE JUNIO DE 1.999

LA SUSCRITA SEGUNDO SECRETARIO
ENCARGADA DE LAS FUNCIONES CONSULARES DE LA
EMBAJADA DE LA REPUBLICA DE COLOMBLA

CERTIFICA :

Que la sefiora IRMA HODEL, que autoriza el presente documento,
jercia legalmente en la fecha expresada, las funciones de Oficial de
la Cancilleria de Estado del Cantén de Lucerna y que la firma y sello

que en el documento aparecen como suyos, son los que usa
acostumbra en sus actos oficiales, de acuerdo con el re@ﬂro QI.I 86

lleva en este Consulado. 'E‘E % L'

5t =B S
La Suscrita Segundo Secretario Encargada de la;EPulyfmnep'
Consulares de la Embajada, no asume responsabilidad algunazpor el
contenido del documento autenticado. o o -
37 K|

dith s{egura Forero

¢ Pagado Impuesto de Timbre: u$ 7.00 ]
® Pagado Derechos Consulareyt U$ 15.00
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TRADUCCION OFICIAL NO, 7820 DE UN DOCUMENTO ESCRITO EN
INGLES, realizada por Maria Mercedes Uricoechea T., Traductora/Intérprete
Oficial seglin Res. 10607 del 31 de diciembre de 1981 del Ministerio de Justicia.
Bogotd, 22 de julio de 1999

LEGALIZACIONES DE UN PODER CON TRADUCCION AL ESPAﬁOL,
CONFERIDO POR TRISA HOLDING AG. A NOMBRE DE LOS DOCTORES
GERMAN CASTILLO GRAU Y/O ADRIANA CASTILLO GIBSONE Y/O LUIS
FELIPE CASTILLO GIBSONE.

- =x. .
PODER: SUSCRITO en Triengen, ¢l 23 de abril de 1999 por ERNSA' PRENNK
en calidad de Presidente.
NOCIMIENTO NOTARIAL'

Suscrito por el sr. ARMIN WYSS. (SELLO SECO

LEGALIZACION

L,
-

- ale o,
fer)
.

-

[]

Certificamos que la firma di sr. ARMIN WYSS es auténtica.
Lucerna, 26 de mayo de 1999. No. 765/99
(FIRMA) IRMA HODEL (SELLO)

3 I-"ul : )
L
A T

EN ESPANOL: La legalizacién de la firma y cargo anterior por ‘parte del
Consulado de Colombia en Berna, de fecha 4 de junio de 1999, bajo el No. 0994;
y par el Jefe de Legalizaciones del Ministerio de Relaciones Exteriores, de fecha
22 de julio de 1999, bajo el No. 080519. ¢

Marla Mercedes lircoechen
fns, N-: 10807 Ium,u_r.t i
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LA ANTERIOR ES UNA TRADUCCION FIEL Y COMPLETA DE LA CUAL SE DEJA COPIA EN LOS
ARCHIVOS DE LA CALLE 84 NO, 18-38 OF. 201. PARA SU CONFRONTACION, TEL, 623 3301.

MARIA MERCEDES URKCOECHEA T.
C.C. 41.319,274 BOGOTA
TRADUCTORA/INTERPRETE OFICIAL
RES. 10607 DEL 31 DE DBRE/8 1, MINJUSTICIA

FIND I 7820
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CEPILLO DE DIENTES Y PROCESO PARA PRODUCIR EL MISMO

Descripcién de la invencién

La invencién se refiere a un cepillo de dientes de
acuerdo con el preambulo de la reivindicacién 1 y a un
procesoc que estid diseflado para producir este cepillo de
dientes y que tiene las caracteristicas de la reivindicacién
12. La invencién se refiere también a una parte de cabeza
para un cepillo de dientes de cabeza intercambiable como la
reclamada en la reivindicacién 11.

El producir cepillos de dientes mediante tecnologia
AFT (Penacho Libre de Anclas) tiene grandes ventajas en
relacién con la operacién de cobertura de cerdas
convencional, en el caso del cual filamentos de cerdas
doblados alrededor de anclajes o sujetadores son empenachados
en la parte de cabeza del cepillo. Ya que la forma de los
racimos de cerdas no es predeterminada por el tamafio de los
medios de sujecién correspondientes, mids o menos cualquier
disposicién de cerda deseada puede lograrse por medio de AFT.
En el caso de AFT, se hace uso de una placa portadora con una
pluralidad de cortes a través de los cuales racimos de
filamentos de cerdas son guiados. Los extremos posteriores
son después fundidos para una conexién permanente a la placa
portadora. La tecnologia AFT se describe, por ejemplo, en

EP-A 0972 464, EP-A 0 405 204 6 EP-A 0 567 672. La placa
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portadora cubierta con cerdas es después conectada a la parte
de cabeza del cepillo de dientes. Se prefiere soldadura
ultrasénica, la cual se describe por ejemplo en DE-U 2000
6311.

La tecnologia AFT permite directamente la
produccién de diferentes perfiles de cerdas, por los
filamentos de cerdas, los cuales son guiados en forma holgada
a través de los cortes, siendo forzados dentro de la forma de
perfil deseada, usando una plantilla, antes de la fusién
incipiente. Sin embargo, las propiedades de un cepillo de
dientes o de su disposicién de cerdas, tales como rigidez,
desgaste y eficiencia de limpieza, se determinan no sélo por
la seleccién del material y la forma de perfil, sino también
por la longitud y el &ngulo de colocacién de las cerdas.
Hasta ahora, no era posible que estos parametros, en
particular la 1longitud y perfil de forma de las cerdas,
fueran variados independientemente unos de otros para
optimizar asi mis las propiedades de limpieza.

El documento WO 94/22346 describe un cepillo de
dientes con una inflexién en la parte de cabeza portadora de
cerdas, pero no describe el proceso de produccién. La
operacién de cobertura de cerdas convencional de este cepillo
implica un alto costo toda vez que no es posible compensar
las diferencias en altura de la parte de cabeza al compensar

los movimientos de la herramienta de detencién.
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El objetivo de la invencién es entonces
proporcionar un cepillo de dientes que, Jjunto c¢on 1la
produccién directa, permita la seleccién ampliamente libre de
parametros de la disposicién de cerdas con el propésito de
mejorar el rendimiento de limpieza. Se intenta también
especificar un proceso de produccién correspondiente.

El objetivo se logra por un cepillo de dientes que
tiene las caracteristicas de la reivindicacién 1 y por medio
de un proceso que estd disefiado para producir este cepillo de
dientes y que tiene las caracteristicas de la reivindicacién
12. Las modalidades adecuadas de la invencién pueden ser
concluidas a partir de las reivindicaciones dependientes, la
descripcién y las figuras.

La invencién se basa en un cepillo de dientes
producido mediante AFT. Este cepillo de dientes tiene una
parte de cabeza y por lo menos un elemento portador que esté
conectado a la misma y tiene una pluralidad de cortes a
través de los cuales son guiados filamentos de cerdas y, para
sujetarse sobre el elemento portador, son fundidos por medio
de sus extremos posteriores. La superficie superior o las
superficies superiores del por 1lo menos un elemento portador
definen una superficie frontal de la parte de cabeza
terminada. La superficie frontal es la superficie en la cual
las raices de las cerdas y de cualquier otro elemento de

limpieza se localizan. De acuerdo con la invencién, esta
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superficie frontal tiene una configuracién tridimensional no
plana y/o es capaz de asumir esta configuracién durante un
uso deseado. Una selecci6tn adecuada de la topografia, es
decir, de la forma no plana de la superficie frontal en el
estado de descansoc y/o bajo carga, hace posible producir una
multiplicidad de disposiciones de cerdas. En particular, es
fadcilmente posible variar la longitud de las cerdas y el
angulo de colocacién en relacién al plano de la parte de
cabeza real.

Los cepillos de dientes con esta topografia
estdtica y/o dinédmica pueden lograrse de diferentes maneras
de acuerdo con la invencidn.

Una primera posibilidad es usar un elemento
portador flexible que consista, por ejemplo, en un material
duro y delgado o por lo menos parcialmente en un material
suave, con el resultado de que se proporciona elasticidad
dimensional y material. Este elemento portador es de
preferencia plano antes de que sea instalado en la parte de
cabeza, con el resultado de gque puede ser cubierto facilmente
con cerdas. El troquel caliente usado para fundir los
extremos de las cerdas puede proporcionar un material duro
con la forma de superficie superior deseada, la cual puede
ser fijada ademds por 1la fusién de las cerdas. Como
alternativa, en caso de un elemento portador parcialmente

flexible, la topografia solo se produce durante la insercién
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en la parte de cabeza o durante el uso, siendo también
posible que se proporcione una forma que sea plana en el
estado de descanso.

En caso de los elementos portadores con un
componente suave, las cerdas son retenidas, al menos en una
sub-regién por el material elastico, y son entonces montadas
de una manera flexible. Para lograr una flexibilidad
suficiente, es preferible que la dureza Shore A del material
elistico se seleccione para que sea debajo de 70, gque el
grosor de la placa portadora se seleccione para que sea
debajo de 4 mm y que el grosor de la capa del material
fundido se seleccione para que sea debajoc de 1 mm. Una
topografia que sea plana o convexa en la direccién
transversal y/o longitudinal de la parte de cabeza se
selecciona de preferencia, para que de esta manera tenga
lugar un cambio en la topografia durante el uso.

Los elementos portadores de dos componentes tienen
la ventaja de que el componente duro simplifica la soldadura
ultrasénica, y también puede servir comc un medio de anclaje
para las cerdas, y el componente suave asegura la elasticidad
y/o capacidad de deformacién deseadas.

Los materiales duros posibles son los materiales
usados para producir la parte de cabeza, en particular,
polietileno (PE), polipropileno (PP), PET, acrilonitrilo-

butadieno-estireno (ABS), estireno-acrilonitrilo (SAN). Un
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elastémero en particular termopléstico, por ejemplo, TPE,
TPU, caucho, silicén, se usa de preferencia como el material
suave. En caso de una configuracién de dos componentes del
elemento portador, el material suave se coordina con el
material duro, con el resultado de que se produce una
conexidén no liberable.

Una posibilidad mAs para un cepillo de dientes de
acuerdo con la invencién consiste en usar un elementc
portador rigido del cual la superficie superior ya tenga la
topografia deseada. La superficie posterior puede
configurarse para seguir el perfil de la superficie superior.
Como alternativa, es plana, con el resultado de que el
elemento portador tiene grosores diferentes. La primera
variante tiene ventajas con respecto al consumo de material y
a tiempos de enfriamiento, aunque el troquel de AFT tiene que
estar adaptado a la forma del lado posterior. En caso de la
sequnda variante es posible usar un troquel de calentamiento
convencional con un frente plano.

Una posibilidad mids de un cepillo de dientes de
acuerdo con la invencién consiste en usar una pluralidad de
elementos portadores, los cuales en este caso también pueden
tener una superficie superior plana. La topografia deseada
es predeterminada por la forma de la parte de cabeza y/o la
forma de los elementos portadores, en particular por la

posicién y alineacién de las regiones gue estan preparadas
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para recibir los elementos portadores. De acuerdo con la
invencién, 1los elementos portadores son insertados en
diferentes alturas y/o diferentes orientaciones. Es entonces
adecuadamente posible que diferentes disposiciones de cerdas
se logren a partir de una pluralidad de elementos, de 1la
manera de un equipo de construccién, sin que se tenga que
producir en cada caso placas portadoras nuevas. Los
elementos portadores pueden ser cubiertos con cerdas en
paralelo en la mAquina AFT, es decir, en una operacién como
una disposicién de cerdas de una scla parte. Ademis, zonas con
camponentes flexibles, por ejemplo, zonas flexibles o elementos
de limpieza pueden instalarse entre los elementos portadores.

El elemento portador o los elementos portadores
es/son conectados de preferencia a la parte dura por medio de
soldadura ultrasénica. Para asegurar una soldadura
satisfactoria entre estas partes, la superficie de soldadura
se localiza de preferencia en un solo plano. La topografia
deseada es entonces de preferencia sélo formada dentro de la
regién definida por la superficie de soldadura. Por ejemplo,
un borde de soldadura periférico se forma en la regibén de
borde de la superficie posterior, este borde interactia con
una superficie de acoplamiento correspondiente sobre la parte
de cabeza. Si esto no es posible, por ejemplo debido a que
el elemento portador tenga escalones u otros cambios

repentinos en topografia, es posible eliminar la soldadura
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especificamente en estas regiones. Es preferible, sin
embargo, utilizar al menos 25% de la superficie de soldadura
tedSricamente posible sobre la periferia de la cabeza.

El mismo material se usa adecuadamente para el
elemento portador, ¢ el componente duro del mismo y la parte
de cabeza. Las dos partes son ensambladas adecuadamente de
una manera ampliamente empatada, es decir, dentro de las
tolerancias de produccién, sin bordes o© ranuras. Sin
embargo, cominmente no es posible, en la practica, evitar que
gse forme un depresién sobre la superficie limitrofe, siendo
posible que se formen depébésitos en estas depresiones. Para
que estos depbsitos no sean obvios para el usuario la parte
de cabeza Y elemento  portador son de preferencia
particularmente de colores diferentes.

En una modalidad de la invencién, el material del
elemento portador comprende aditivos, tales como
saborizantes, indicadores de temperatura o sustancias
antibacterianas. Estos aditivos son costosos y, en lugar de
ser usados en la parte de cabeza completa gque incluye el
mango al ser proporcionados sobre el elemento portador, son
entonces usados adecuadamente sélo en la regidén objetivo
real, es decir, durante el uso deseado, en la boca.

Ejemplos de la invencién se describen a
continuacién en la presente y se ilustran en las figquras, en

las cuales:
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Las figuras la-lc muestran un cepillo de dientes de acuerdo
con la invencién con un elemento portador curvo rigido.

Las fiquras 2a-2b muestran un cepillo de dientes
con un elemento portador curvo elastico.

Las figuras 3a-3b muestran cepillos de dientes con
un elemento portador que tiene un superficie superior
ondulante.

Las figuras 4a-4b muestran un cepillo de dientes
con un elemento portador con un escalén.

Las figquras 5a-5b muestran un cepillo de dientes
con dos elementos portadores y un espaldén localizado entre
los mismos.

Las figuras 6a-6b muestran un cepillo de dientes
con un elemento portador que comprende tres segmentos.

Las figuras 7a-7b muestran un cepillo de dientes
con un elemento portador con una elevacién tipo plataforma.

Las figuras 8a-8b muestran un cepillo de dientes
con un elemento portador con una superficie superior
ondulante.

Las figuras 9a-9b muestran un cepillo de dientes
con tres elementos portadores.

La figura 10 muestra un cepillo de dientes con un
elemento portador inflexionado.

La figura 11 muestra una parte de cabeza para un

cepillo de dientes con tres elementos portadores.
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Las fiquras 12a-12b muestran un cepillo de dientes
con un elemento portador que tiene un componente suave y un
componente duro.

Las figuras 13a-13c, 14 muestran cepillos de
dientes con un elemento portador curvo y cerdas que pueden
ser movidas en relacién al mismo.

Las figuras 15a-15d, 1l1l6a-16c muestran cepillos de
dientes con un elemento portador que tiene un componente duro
en forma de una red.

Las figuras 17a-17c muestran un cepillo de dientes
con un elemento portador que s6lo estd conectado a éste en
ciertos puntos.

Todos los cepillos de dientes mostrados en las
figuras tienen una parte de mango (no ilustrada), una parte
de cabeza 1 y al menos un elemento portador 2 el cual es, o
puede ser, conectado al mismo y ha sido cubierto con racimos
de cerdas 3 mediante AFT. De acuerdo con la invencién, la
superficie frontal 5 de la parte de cabeza terminada, dicha
superficie, en los casos con s6lo un elemento portador 2
(véase figuras 1-4, 6-8, 10, 12-16) que corresponda
ampliamente con la superficie superior 4 de este 1ltimo,
tiene una configuracién no plana en el estado de descanso y/o
durante el uso. Esta arqueada hacia adentro, es decir, en la
direccién de la parte de cabeza 1, en la figura 1, arqueada

hacia afuera en las figuras 2, 12-14 16, en forma ondulante
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en las figuras 3 y 8, plana, pero complaciente, en la figura
15 y provista con inflexiones o escalones en el resto de las
figuras. Mediante este medio y mediante 1la seleccién
correspondiente de las longitudes de las cerdas, es posible
producir perfiles de cerdas 14, 15 que sean diferentes en las
direcciones longitudinal y transversal en relacién con la
parte de cabeza 1 y que tengan diferentes niveles de rigidez
para los racimos de cerdas.

El elemento portador 2, con el propésito de recibir
los racimos de cerdas 3, tiene una pluralidad de cortes 6 que
corren entre su lado superior 4 y su superficie posterior 8.
En virtud de la alineacidén de estos orificios 6, es posible
ajustar el dngulo de fijacién de los racimos de cerdas 3. En
términos de produccién, sin embargo, se prefiere que los
orificios 6 corran en la direccién del plano normal de la
superficie superior 4. Para sujetarse sobre el elemento
portador, los extremos posteriores 3a de 1los racimos de
cerdas 3 son fundidos por un troquel de calentamiento 12
(véase figura 1lc), con el resultado de que se prod.uce un
revestimiento de cerdas 11. Es posible proporcionar
elementos de limpieza adicionales 19 que estén hechos de
materiales flexibles (véanse figuras 5a, b) y que hayan sido
producidos de preferencia durante la produccién del elemento
portador 2 mediante moldeo por inyeccién de dos componentes,

antes de la operacién de cobertura de cerdas. Incluso si el
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elemento portador 2 consiste a su vez en material suave y
material duro, el moldeo por inyeccién de dos componentes se
usa de preferencia para producirlo.

El elemento portador 2, Jjunto con la superficie
portadora de cerdas real 2a tienen una parte limitrofe de
preferencia periférica 9 que se proyecta deade el lado
posterior 8 del mismo. Esta parte limitrofe sirve, por un
lado, para los propésitos de centrado durante la insercién en
cortes adaptados correspondientemente 7 en la parte de cabeza
1 y, por el otro lado, para lograr superficies de soldadura 10, 10’
para scldadura ultrasénica. El limite 9 sirve también como
un limite lateral para la fusidén de las cerdas 11.

En caso del cepillo de dientes mostrado en 1las
figuras la y b, el elemento portador 2 consiste en un
material duro, es ampliamente rigido y ya estd arqueado en
forma céncava, tanto en la direccién longitudinal como en la
direccién transversal, antes de que sea instalado en la parte
de cabeza 1. Su lado superior 4 y lado inferior 8 corren
paralelos uno al otro. El grosor de materiales de
preferencia es menor que 5 mm, en forma particularmente
preferible menos de 3 mm. Las cerdas tienen todas la misma
longitud, con el resultado de que se produce un perfil de
cerdas 14, 15 que sigue el perfil de la superficie superior 4
y de la superficie frontal 5, y es céncavo en las direcciones

longitudinal y transversal.

i\



10

15

20

25

13

Como se muestra en la figura 1lc, 1los racimos de
cerdas 3 son antes que nada insertados en los cortes 6 en el
elemento portador. Un troquel de calentamiento 12, del cual
el 1lado superior 13 estd adaptado al perfil del lado
posterior 8 del elemento portador, se usa para fundir 1los
extremos de las cerdas 3a, con el resultado de que se forma
el revestimiento de las cerdas 11. En el caso de un troquel
contorneado, la fusién de las cerdas es adecuadamente de un espesor
constante a lo largo. Entonces, el elemento portador se conecta a la
parte de cabeza por medio de soldadura ultrasénica. Para este
propésito, la superficie 2a se proyecta lateralmente mas allad de la
parte limitrofe. El espaldén resultante 2b entra en empalme
contra un espaldén 7b del corte 7 durante la insercién en la
parte de cabeza 1, siendo posible que la superficie de
contacto sirva como superficie de soldadura 10.

Mas aGn, también es posible que el extremo inferior
9a de la parte limitrofe 9, junto con la base 7a del corte 7,
sirvan como superficie de soldadura 10’. Para este
propdsito, las partes 2b y/o 9a pueden tener un borde ahusado
31 (véanse figuras 1lc, 152 y 16a), éstas sirviendo durante la
operacién de soldadura, como un concentrador de energia y
como un receptidculo para material que vaya a ser licuado.

En el caso del ejemplo de las figuras 2a y b, el
elemento portador 2, o la superficlie portadora de cerdas 2a

del mismo, consisten ampliamente en un material duro delgado.
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Es plano cuando no estd cubierto con cerdas y entonces es
fdcil de cubrir con cerdas. Durante 1la operacién de
cobertura de cerdas, es movido por el troquel de
calentamiento a la forma arqueada ilustrada e insertado en el
corte 7, con el resultado de que se arquea hacia afuera en la
direccién transversal y los racimos de cerdas 3 son colocados
uno en relaciédn con el otro. Esto produce un perfil de
cerdas longitudinalmente plano y transversalmente convexo 14
y 15, respectivamente. Las pruebas muestran que la fusién de
las cerdas 11 se adapta a su vez a la nueva topografia sin
fracturas. El elemento portador 2 es después conectado a la
parte de cabeza 1. Para evitar incompatibilidades de
material durante la soldadura ultrasénica, la parte limitrofe
9 consiste de preferencia en el componente duro.

Comc una alternativa, el elemento portador 2
también puede consistir en un material flexible o un material
duro delgado que sea lo suficientemente flexible para que,
después de la operacién de cobertura de cerdas, sea insertado
en la parte de cabeza en el estado plano, bajo pretensado y
accién de arqueo. Para este propdésito, el grosor del
material duro es de preferencia de no mads de 3 mm. La parte
deformable de la placa portadora es sometida a pretensadoc por
la deformacién, con el resultado de que la flexibilidad que esta
presente en esta regién durante el uso también puede ser determinada a

un grado considerable por la produccién del cepillo.
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La figura 3a muestra una seccidén longitudinal de un
cepillo de dientes con un elemento portador rigido 2, del
cual la superficie superior 4 es de forma ondulante y 1la
superficie posterior 8 es plana. El grosor de la
superficie portadora de cerdas 2a es de preferencia no
menor que 3 mm y no mayor de 10 mm,. Aunque todos los
racimos de cerdas 3 son de hecho de la misma longitud
b&sica, sus longitudes 1libres desde la raiz 3c sobre la
superficie superior 4 en cuanto a su extremo frontal 3b
difieren debido al perfil de altura de la placa 2a, con el
resultado que diferentes propiedades eladsticas de las cerdas
se logran. El &ngulo de los cortes 6, y de esta manera el
dngulo de colocacién de las cerdas, varia igualmente. Por
medio de este elemento portador, es entonces facil producir
placas de cerdas con diferentes longitudes de cerda libres y
formas de perfil, siendo posible usar un troquel de
calentamiento AFT plano convencional.

La figura 3b muestra un corte transversal de 1la
modificacién del ejemplo de la figura 3a, en el caso en el
cual el perfil del lado inferior 8 ha sido adaptado al del
lado superior 4. Las ventajas son ahorros relacionados con
material y ciclos mAs cortos durante la produccidén de los
elementos portadores 2 gracias al enfriamiento més réapido.
Sin embargo, es necesario usar un troquel de calentamiento

que esté adaptado al lado inferior 8.
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El cepillo de dientes mostrado en las fiquras 4a y
b tiene un elemento portador 2 del cual 1la superficie
portadora de cerdas 2a tiene un escaldén 17 sobre el lado
superior 4 y lado inferior 8. El perfil de cerdas 14 en la
direccién longitudinal sigue el perfil de la superficie
superior 4 o superficie frontal 5. Superficies de soldadura
posibles, una vez m&s, son la superficie 10, ya descrita en
conjunto con la figura 1, debajo de la superficie 2a y la
superficie 10’ sobre la base del corte 7. Esta dltima se
prefiere toda vez que, debido a la base plana 7a, es posible
formar una superficie de soldadura contigua 10’. En el caso
de la superficie de soldadura 10, existe un lugar no soldado
en el escaldn de topografia 17. El perfil de los extremos de
cerda y la superficie frontal 5 en la direccién transversal
estd argueado hacia afuera (figura 4) y corresponde, en
seccién, a la figura 2b.

Las figuras 5a y b muestran un cepillo de dientes
con dos elementos portadores 2 que estdn dispuestos en dos
cortes 7 a los lados de una regién elevada 18 en el centro de
la parte de cabeza 1. Esto produce una superficie frontal 5
con dos niveles diferentes. Los elementos portadores 2 son
sujetados, como se ha descrito arriba, mediante soldadura
ultrasénica a lo largo de la superficie de soldadura 10 sobre
el borde de los elementos portadores 2, esta superficie de

soldadura localizandose fuera de la disposicién de cerdas,

AX
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como se observa en la vista en planta (figura 5b). También
es posible soldar s6lo las superficies sobre la periferia de
la parte de cabeza 1, mientras las superficies 107 adyacentes
a la regién elevada 1B permanecen no soldadas. Se logra una
retencié4n suficiente por soldadura de al menos 25% de las
superficie de contacto posibles. Las superficies no soldadas
10~ pueden proporcionar al cepillec aqui con flexibilidad, en
particular si la regién elevada 18 consiste en un material
elédstico, con el resultado que la cabeza del cepillo se
relaje de una manera parcialmente elastica mediante el uso.

Los elementos de limpieza flexibles 19 estén
dispuestos sobre la regién elevada 18. Ademds en particular
también elementos de limpieza flexibles 20 se localizan fuera
de la regidén elevada 18. La parte de cabeza 1 ha sido
producida c¢on estos elementos, y 1la zona elastica
posiblemente provista, mediante moldeo por inyeccién de dos
componentes. La regién elevada 18 también puede lograrse
mediante una placa portadora adicicnal que, camo en el ejemplo de
las figuras 9 y b, esté ajustada en forma precisa, con los otros dos
elementos portadores 2 en un corte comin 7.

Las figuras 6a y b muestran un cepillo de dientes
similar, aunque en este caso la regidén elevada central 18 se
logra por un sélo elemento portador 2 con un perfil de altura
escalonado. Este es mis angosto en la regién central 18, y

la forma del corte 7 estd adaptado al mismo. La soldadura
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tiene lugar debajo del borde 2b del elemento portador 2 y en
las regiones 1limitrofes de la regién elevada 18, con el
resultado dé que la superficie de soldadura 10 corre sobre
dos niveles. No tiene lugar soldadura alguna en las
localizaciones de escalén 17. Como alternativa, la soldadura
tiene lugar sobre la base 7a del corte 7, a lo largo de la
superficie 10’.

Las figuras 7a y b muestran un cepillo de dientes
adicional con una regién centralmente elevada 18. El
elemento portador 2 tiene un orificio central, con el
resultado de que puede ser ajustado sobre la regién elevada
18. El1 elemento portador 2 esta soldado a la parte de cabeza
1 a lo largo del orificio y sobre su limite exterior, como
resultado de lo cual se logra un endurecimiento adicional.
Racimos de cerdas 3 y elementos flexibles 10 se localizan
sobre el elemento portador 2.

El elemento portador 2 del cepillo de dientes
mostrado en las figuras 8a y b tiene una forma ondulante en
las direcciones longitudinal y transversal, esto dando como
resultado una superficie frontal 5 estructurada
correspondientemente. La superficie portadora de cerdas 2a
también estd curvada en el borde, con el resultado de que la
superficie de contacto y soldadura 10 también esti curva.
Como una alternativa, la soldadura puede tener lugar en un

solo plano sobre la base 7a (superficie de soldadura 10’).
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Las figuras 9a y b muestran un cepillo de dientes
con dos niveles diferentes, logrados por tres elementos
portadores separados 2 con partes limitrofes 9 de diferentes
longitudes L, L'. Estos son insertados en tres cortes 7
separados por cintas 3 con un corte comin {(no ilustrado) y
soldado sobre la base 7a del mismo (superficie de soldadura
10’}. Como una alternativa, la soldadura también puede tener
lugar sobre dos niveles en la superficie 10, debajo de las
superficies portadoras de cerdas respectivas 2a. El elemento
portador central 2 comprende tanto cerdas convencionales como
un elemento de limpieza flexible 189.

La figura 10 muestra un cepillo de dientes con una
placa portadora inflexionada 2. La forma de la parte de
cabeza 1 y/o del corte 7, como es también el caso en el resto
de los ejemplos, se selecciona de tal manera que el borde de
la superficie portadora de cerdas 2a concluya en forma
empatada con la parte de cabeza, es decir, el lado superior la de
la parte de cabeza 1 aqui también tenga un perfil inflexiocnado. Dos
regiones de anclaje con partes limitrofes 9 estan provistas aqui, camo
son, correspondientemente, también dos cortes 7 adaptados al mismo.
Camo una alternativa, la superficie frontal 5 también puede lograrse
por medio de dos placas portadoras separadas que sean
adyacentes una a otra en la inflexién 29, siendo posible
ademds proporcionar a la parte de cabeza 1 con una zona que

sea flexible en la regién de la inflexién 29.
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La figura 11 muestra una parte de cabeza 1 para un
cepillo de dientes con tres elementos portadores 2. Se
proporcionan tres cortes 7 para recibir éstas dltimas,
cintas transversales 30, en particular hechas de material
flexible, las cuales estin dispuestas entre los cortes
individuales. La soldadura tiene lugar sélo sobre la
periferia de la parte de cabeza 1 a lo largo de la linea
10. La superficie frontal puede disefiarse, por ejemplo,
éomo en la figura 9.

Las fiquras 12a y b muestran un cepillo de
dientes con un elemento portador que tiene un componente
suave y un componente duro. La parte portadora de cerdas
real 2a del elemento portador 2 estd formada a partir de
un material suave 21, el cual es elasticamente deformable.
Las cerdas son entonces suspendidas y/o ancladas de una
manera eléstica. La parte tipo cojin 21 se relaja bajo
carga, lo cual es particularmente adecuado para los dientes.
Para una conexién miés facil a la parte de cabeza 1, el
elemento portador 2 tiene una parte de armazén periférica 22
hecha de preferencia del mismo material duro gue la parte de
cabeza. El arqueado se produce mediante la producciédn del
elemento portador 2. El lado inferior de la parte de armazén
22 descansa sobre espaldones 7b correspondientes en 1la
cavidad 7 de la parte de cabeza 1, la superficie de contacto

definiendo la superficie de soldadura 10. La cavidad entre



10

15

20

25

21

el lado inferior 8 del elemento portador 2 y la base 7a del
corte 7 permite, durante el uso, cierta deflexidén de la parte
elastica 21 y en algunas circunstancias incluso uno inverso
del estado convexo al estado cbdncavo.

Las figuras 13a-c y 14 muestran un elemento
portador y la parte de cabeza del cepillo de dientes en el
caso del cual los extremos posteriores 3a de los racimos de
cerdas 3, en lugar de ser fusionados firmemente a 1la
superficie portadora de cerdas 2a, pueden ser desplazados
en los orificios 6. Esto se logra mediante una seleccién
de material adecuvada, por ejemplo, polipropileno para el
elemento portador y poliamida para los filamentos de
cerdas. Ademéds, en lugar de ser fundidos para formar un
revestimiento de cerdas uniforme, los extremos posteriores
3a son fundidos, por un troguel de calentamiento 12 que
tiene sobresalientes 23, para formar cintas continuas
separadas 24 hechas de material fundido de cerdas. Para
el montaje elastico de los racimos de cerdas 3, una
membrana elAstica 25 estd dispuesta en la parte de cabeza.
En el caso de la figura 13c, esta membrana esta dispuesta
dentro de un corte 7 y es colocada en posicidédn antes de
que el elemento portador 2 sea ajustado. En el caso de la
figura 14, forma una superficie exterior de la parte de
cabeza. Es moldeada durante la produccién de la parte de

cabeza. Los extremos de cerdas posteriores 3a, los cuales
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son fundidos de una manera tipo troquel, son forzados
hacia arriba por la membrana, con el resultado de que la
superficie portadora de cerdas 2a se arquea para formar
un cojin.

Las figuras 15a-d y l6a-c muestran cepillos de
dientes con un elemento portador de dos componentes 2.
Este idltimo comprende un componente duro en forma de una
red, en este caso formada de mangas 26, con orificios 6
para recibir racimos de cerdas, y cintas continuas 27 que
conectan las mangas. También se proporciona una parte de
armazén 22 que estd hecha del componente duro y del cual
el borde 31, el cual en el caso de aplicacién estéd
dirigido hacia la base, es de configuraciédn ahusada y
sirve como superficie de soldadura 10. La regién entre las
mangas 26 es llenada con un material suave elastico 28. En
el ejemplo de la figura 15, el material 28 es inyectado sobre
y debajo de 1las cintas continuas. Esto produce una
estructura eldstica plana, es decir, un cepillo de dientes
con una superficie frontal plana 5 que se deforma mediante el
uso. En el ejemplo de la figura 16, el material 28 sélo es
inyectado sobre la cinta continua. La forma de la superficie
superior 4 es influenciada por 1la forma del molde de
inyeccién. En el caso de la figura 16, esto se selecciona
para producir de esta manera un cojin que se relaje durante

el uso. La figura 15d muestra la vista de una parte de
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cabeza 1 con el elemento portador 2 insertado, la cintas
continuas 27, las cuales conectan las mangas 26 y estén
cubiertas por material suave 2B, sélo se ilustran por
propdsitos explicatorios.

Las figuras 17a y b muestran la vista lateral, en
las direcciones longitudinal y transversal, de un cepillo de
dientes adicional, en el caso del cual la placa portadora 2
sélo es soldada a la parte de cabeza 1 en cuatro sub-regiones
10. Esta suspensién de cuatro puntos hace a la placa
portadora particularmente cooperativa. Para este propésito,
la parte de cabeza tiene cortes laterales 30 a través de los
cuales una cavidad 32 debajo de la placa portadora es
accesible. La placa portadora esta separada aparte de la
parte de cabeza a un grado considerable, es decir, por més de
0.5 mm. Depbsitos entre la cabeza del cepillo y la placa
portadora pueden entonces ser deslavados para tener un buen
efecto. La placa portadora consiste predominantemente en
material elastomérico o en una capa delgada, por ejemplo, de
menos de 1 mm, de un componente duro y puede ser desviada de
una manera flexible en relacién a las superficies de
soldadura 10. La placa portadora esta provista de
preferencia con un borde lateral de 2 mm o mids (no mostrado
aqui) para que la fusidén de cerdas sea no visible al usuario.

Todas las variantes descritas arriba también pueden

lograrse como cabezas intercambiables, sin que el elemento
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portador sea soldado permanentemente al mango del cepillo de
dientes. También es posible que la placa portadora flexible
lleve a cabo una funcién sensora, por ejemplo, para

monitorear la presién de contacto.



10

15

20

25

25

REIVIRDICACIONES

1. Un cepillo de dientes caracterizado porque tiene
una parte de cabeza y por lo menos un elemento portador que
estid conectado a la misma, la superficie superior o las
superficies superiores del por lo menos un elemento portador
definen una superficie frontal de la parte de cabeza, y el
por lo menos un elemento portador tiene una superficie
posterior y una pluralidad de cortes a través de los cuales
son guiados filamentos de cerda y, para sujetarse sobre el
elemento portador, son fundidos por medioc de sus extremos
posteriores, en donde la superficie frontal tiene una
configuracién tridimensional no plana y/o es capaz de asumir
esta configuraciédn durante un uso deseado.

2. El1 cepillo de dientes de conformidad con la
reivindicacién 1, caracterizado porque el elemento portador
es flexible vy 1la configuracién tridimensional de 1la
superficie frontal se produce porque un revestimiento, el
cual se forma a partir de los extremos fundidos de los
filamentos de cerda y cubre al menos parcialmente la
superficie posterior, esta hecho para solidificarse en una
forma predeterminada.

3. El1 cepillo de dientes de conformidad con 1la
reivindicacién 1, caracterizado porgque el elemento portador

es flexible y 1la configuracién tridimensional de 1la
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superficie frontal se produce porque el elemento portador
cubierto con cerdas es insertado, bajo pretensado, en un
corte en la parte de cabeza de tal manera que se arquee.

4. El cepille de dientes de conformidad una de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el elemento
portador consiste en un material duroc con un grosor
predeterminado que permite 1la deformacién del elemento
portador, de preferencia de polipropileno con un grosor de no
més de 3 mm.

5. El cepillo de dientes de conformidad una de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el elemento
portader consiste al menos parcialmente de un material suave.

6. El1 cepillo de dientes de conformidad con 1la
reivindicacién 5, caracterizado porque el elemento portador
comprende un componente suave y un componente duro, la
periferia del elemento portador consiste al menos
parcialmente del componente duro.

7. El1 cepillo de dientes de conformidad con 1la
reivindicacién 5 &6 6, caracterizado porque el elemento
portador tiene una pluralidad de mangas que estin conectadas
unas a otras por cintas continuas y estdn disefiladas para
recibir racimos de cerdas, las mangas y cintas continuas
consisten en un material duro, y al menos los espacios
intermedios entre las mangas y cintas continuas son llenados

con un material suave.
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8. El1 cepillo de dientes de conformidad con 1la
reivindicacién 1, caracterizado porque el elemento portador
es dimensionalmente estable y formado de tal manera que su
superficie frontal tenga una confiquracién tridimensional no
plana incluso sin la accidén de fuerzas externas.

9. El1 cepillo de dientes de conformidad una de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque al menos
dos elementos portadores estdn provistos, éstos estando
conectados a la parte de cabeza en diferentes posiciones de
tal manera que la superficie frontal comin formada por las
superficies superiores portadoras de cerdas de los elementos
portadores tenga una configuracién no plana.

10. El cepillo de dientes de conformidad una de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado porque sobre la
superficie posterior del elemento portador estd dispuesto un
limite de soldadura que se 1localiza preferiblemente en un
solo plano, consiste de un material duro y a lo largo del
cual el elemento portador puede ser solado a la parte de
cabeza.

11. Una parte de cabeza para un cepillo de dientes
de conformidad una de las reivindicaciones anteriores,
caracterizada porque es posible gue la parte de cabeza sea
intercambiada, con el propbésito de producir un cepillo de
dientes de cabeza intercambiable.

12. Un proceso para producir el cepillo de dientes
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de conformidad una de 1las reivindicaciones 1 a 10,
caracterizado porque tiene las siguientes etapas:

-~ guiar los filamentos de cerdas a través de los
cortes en el por lo menos un elemento portador y conectarlos
al elemento portador al fundir sus extremos posteriores
usando un troquel caliente;

- conectar el por lo menos un elemento portador a
la parte de cabeza de preferencia por medio de soldadura
ultrasénica para que la superficie frontal de la misma tenga
una configuracién tridimensional no plana y/o sea capaz de
asumir esta configuracién durante el uso deseado.

13. El proceso de conformidad con la reivindicacién
12, caracterizado porque se proporciona un elemento portador
plano flexible y es cubierto con cerdas, una configuracién
tridimensional no plana del elemento portador siendo
producida por el troquel caliente al ser fundidos 1los
extremos de cerda posteriores.

14. E1 proceso de conformidad con la reivindicacién
12, caracterizado porque se proporciona un elemento portador
plano flexible y es cubierto con cerdas y luego insertado,
bajo pretensado, en un corte en 1la parte de cabeza vy
conectado a la parte de cabeza, de tal forma que el elemento
portador se arquee.

15. El1 proceso de conformidad con una de las

reivindicaciones 12-14, caracterizado porque un elemento
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portador se produce mediante moldeo por inyeccién de dos
componentes a partir de un material duro y un material suave,
luego cubierto con cerdas y conectado a la parte de cabeza de
preferencia por el componente duro del elemento portador que
es soldado ultrasénicamente a la parte de cabeza.

16. El1 proceso de conformidad con la reivindicacién
15, cﬁracterizado porque comprende las operaciones de moldeo
por inyeccién de una pluralidad de mangas, las cuwales son
conectadas unas a otras por cintas continuas, a partir del material
duro, llenando los espacios intermedicos entre las mangas y cintas
cantinuas con un material suave durante el proceso de moldeo por
inyeccién, e introduciendo racimos de cerdas en las mangas.

17. El1 proceso de conformidad con la reivindicacién
12, caracterizado porque el por lo menos un elemento portador
con una superficie superior no plana es provisto y cubierto
con cerdas y luego conectado a 1la parte de cabeza, de
preferencia al ser insertado en un corte que estd adaptado en
la forma del elemento portador y se localiza en la parte de

cabeza.
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RESUMEN DE LA INVENCION

La invencién se refiere a un cepillo de dientes
producido por medio de un método AFT, el cepillo de dientes
comprende una parte de cabeza y por 1lo menos un elemento
portador conectado a la misma. La superficie frontal de la
parte de cabeza, formada por las superficies del por lo menos
un elemento portador, tiene una forma sdélida que se desvia de
un planc y/o es capaz de adoptar esta forma de acuerdo con el
uso requerido. La invencién se refiere también a un método

para producir uno de estos cepillos de dientes.
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TITULO: CEPILLO DE DIENTES Y PROCESO PARA PRODUCIR EL MISMO

{67) RESUMEN

1. Un cepillo de dientes caracterizado porque tiene
una parte de cabeza y 'por lo menos un elemento portador que
. estd conectado a la misma, la superficie superior o las
superfi:cies_superiores del por lo menos un elemento portador
definen una superficie frontal de la parte de cabeza, y el
por lo menos un elemento portador tiene una superficie
posterior y una pluralidad de cortes a través de los cuales
son ' guiados filamentos de cerda y, para sujetarse sobre el
elemento portador, son fundidos por medio de sus extremos
posteriores, en donde 1la superficie frontal tiene una
configuracién tridimensional no plana y/o es capaz de asumir

esta configuracién durante un uso deseado.
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11. Una parte de cabeza para un cepillo de dient'es

de conformidad una de las reivindicaciones anteriores,

caracterizada porque es posible que la parte de cabeza sea .

intercambiada, con el propésito de producir un cepillo de
dientes de cabeza intercambiable.

' 12. Un proceso para producir el cepillo cie dientes
de 'co'xifomidad una de 1las reivindicaciones 1 a 10,
caracterizado porque tiene las sigulentes etapas:

- gular los filamentos de cerdas a través de los
cortes en el por lo menos un elemento portador y conectg\rlos
al | elemento portador al fundir sus extremos posteriores
usandolun troquel caliente; . .

- conectar el por lo menos un elemento portador a
la parte de cabeza de preferencla por medio de soldadura
ultrasénica para que la superficlie frontal de la misma tenga

una conflguracién tridimensional no plana y/o sea capaz de

asumir esta configuracién durante el uso deseado.
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