














MÉTODO PARA FABRICAR UNA PLACA CABEZAL Y FABRICAR UN 

IMPLEMENTO PARA EL CUIDADO BUCAL USANDO LA MISMA 

 

CAMPO DE LA INVENCION 

La presente invención se relaciona en general con implementos 5 

para el cuidado bucal, y específicamente con implementos para 

el cuidado bucal, tales como cepillos de dientes, que tienen 

un cabezal que logra una limpieza mejorada durante el 

cepillado. 

 10 

ANTECEDENTES DE LA INVENCION 

Existe una variedad de configuraciones de cabezales para 

cepillo de dientes que tienen elementos limpiadores móviles 

manuales y/o accionados mecánicamente. Sin embargo, muchas de 

estas configuraciones tienen elementos limpiadores que se 15 

extienden a partir de un cabezal rígido. Por naturaleza los 

dientes y las encías tienen un contorno intrincado complejo. 

Debido a la naturaleza rígida de la conexión de los elementos 

limpiadores al cabezal del cepillo de dientes, la orientación 

de los elementos limpiadores no es flexible. Es por ello que 20 

existe la necesidad de un cepillo de dientes que logre una 

mejor flexibilidad de los elementos limpiadores para obtener 

una acción limpiadora mejorada durante el cepillado. 
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BREVE DESCRIPCION DE LA INVENCION 

La presente invención está dirigida a un implemento para el 

cuidado bucal y el método para fabricarlo. En un aspecto, el 

método puede incluir la fabricación de un cabezal y un mango 

para formar una placa de montaje que está acoplada al 5 

cabezal. La placa de montaje tiene un eje longitudinal y 

comprende una primera sección y una segunda sección separadas 

por una brecha. La segunda sección también comprende una 

ranura. El método consiste en inyectar un material elástico 

fundido sobre la placa de montaje de manera que el material 10 

elástico fundido rellene la brecha, fluya por la ranura y 

forme un elemento limpiador elástico que se extiende sobre la 

placa de montaje.  

 En una modalidad, la invención puede ser un método para 

fabricar una placa cabezal con uno o más elementos 15 

limpiadores de dientes, siendo que el método comprende: a) 

fabricar una placa cabezal en un material rígido, la placa 

cabezal comprende una primera sección y una segunda sección, 

la primera sección separada de la segunda sección por una 

primera brecha, una primera ranura formada en una superficie 20 

frontal de la segunda sección, siendo que la ranura se 

extiende desde la primera brecha hasta la ubicación de un 

elemento limpiador de la segunda sección; b) posicionar la 

placa de montaje en una cavidad molde de manera que una 
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primera cámara de elemento limpiador de la cavidad molde 

quede alineada con la ubicación del elemento limpiador; c) 

inyectar un material elástico fundido en la cavidad molde de 

manera que el material elástico fundido: (1) fluya dentro de 

la primera brecha; (2) fluya dentro de la primera ranura; y 5 

(3) fluya dentro de la primera cámara de elemento limpiador; 

y d) enfriar el material elástico para que solidifique, así 

que el material elástico solidificado en la primera brecha 

forme una primera bisagra elástica que acopla las secciones 

primera y segunda de la placa de montaje mientras el material 10 

elástico solidificado en la primera cámara de elemento 

limpiador forma un primer elemento limpiador de dientes que 

se extiende desde la segunda sección de la placa de montaje 

en el punto de ubicación del elemento limpiador. 

 En otra modalidad, la invención puede ser un método para 15 

fabricar un implemento para el cuidado bucal que comprenda: 

a) fabricar un cuerpo que comprende un mango alargado y una 

estructura basal acoplada a un extremo distal del mango 

alargado; b) fabricar una placa cabezal que comprenda: una 

placa de montaje fabricada en un material rígido, siendo que 20 

la placa de montaje comprende una primera sección y una 

segunda sección, la primera sección separada de la segunda 

por una primera brecha, una primera ranura formada en una 

superficie frontal de la segunda sección, siendo que la 
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ranura se extiende desde la primera brecha hasta la ubicación 

de un elemento limpiador de la segunda sección, y una masa 

integral de un material elástico que comprende una primera 

bisagra elástica en la primera brecha que acopla 

flexiblemente las secciones primera y segunda entre sí, un 5 

primer elemento limpiador elástico que se extiende desde la 

segunda sección en el punto de ubicación del elemento 

limpiador, y una primera tira elástica en la primera ranura 

que se extiende entre el primer elemento limpiador elástico y 

la primera bisagra elástica; y c) acoplar la placa cabezal a 10 

la estructura basal, de forma que la placa cabezal y la 

estructura basal formen un cabezal del implemento para el 

cuidado bucal. 

 En otra modalidad adicional, la invención puede ser un 

implemento para el cuidado bucal que comprende: un mango; una 15 

estructura basal acoplada a un extremo distal del mango; una 

placa cabezal que comprende: una placa de montaje hecha de un 

material rígido que comprende una primera sección y una 

segunda sección, la primera sección separada de la segunda 

sección por una primera brecha, una primera ranura formada en 20 

la superficie frontal de la segunda sección que se extiende 

desde la primera brecha hasta la ubicación para un elemento 

limpiador sobre la superficie frontal de la segunda sección; 

y una masa integral de un material elástico que comprende una 
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primera bisagra elástica en la primera brecha que acopla 

flexiblemente las secciones primera y segunda de la placa de 

montaje entre sí, un primer elemento limpiador elástico que 

se extiende desde la segunda sección en el punto de ubicación 

del elemento limpiador, y una primera tira elástica en la 5 

primera ranura que se extiende entre el primer elemento 

limpiador elástico y la primera bisagra elástica; y la placa 

cabezal acoplada a la estructura basal, de forma que la 

primera sección de la placa cabezal es sustancialmente 

inmóvil respecto a la estructura basal y la segunda sección 10 

de la placa cabezal es móvil respecto a la estructura basal 

por vía del doblez en la primera bisagra elástica. 

 En otra modalidad también adicional, la invención puede 

ser un método de fabricación de una placa cabezal con uno o 

más elementos limpiadores de dientes, siendo que el método 15 

comprende: a) fabricar una placa de montaje en un material 

rígido con una primera ranura en la superficie frontal de la 

placa de montaje que se extiende desde un punto de inyección 

hasta el punto de ubicación de un elemento limpiador de la 

segunda sección; b) posicionar la placa de montaje en una 20 

cavidad molde de manera que la cámara de un primer elemento 

limpiador de la cavidad de molde esté alineada con el punto 

de ubicación del elemento limpiador y un puerto de inyección 

de la cavidad de molde esté alineado con el punto de 



 6 

inyección; c) inyectar un material elástico fundido en la 

cavidad de molde por el puerto de inyección de forma tal que 

el material elástico fundido: (1) fluye dentro de la primera 

ranura; y (2) fluye dentro de la cámara del primer elemento 

limpiador; y d) enfriar el material elástico fundido para que 5 

solidifique, donde el material elástico solidificado en la 

cámara del primer elemento limpiador forma un primer elemento 

elástico limpiador de dientes que se extiende desde la 

segunda sección de la placa de montaje en el punto de 

ubicación del elemento limpiador, y el material elástico 10 

solidificado en la primera ranura forma una primera tira 

elástica que se extiende desde el punto de inyección hasta el 

primer elemento elástico limpiador de dientes. 

 Otras áreas de aplicación de la presente invención 

resultarán evidentes por la descripción detallada que se 15 

suministra más adelante. Debe entenderse que la descripción 

detallada y los ejemplos específicos, aún cuando señalan la 

modalidad preferida de la invención, se suministran sólo con 

el propósito de ilustrar y no con la intención de limitar el 

alcance de la invención. 20 

 

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS 

La presente invención resultará más comprensible a partir de 

la descripción detallada y los dibujos acompañantes de la 
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presente memoria descriptiva: 

 La Figura 1 es una vista frontal de un implemento para 

el cuidado bucal de acuerdo con una modalidad de la presente 

invención.  

 La Figura 2 es una vista lateral del implemento para el 5 

cuidado bucal de la Figura 1; 

 La Figura 2A es un acercamiento del área IIA de la 

Figura 2;  

 La Figura 3A es una vista frontal de una placa de 

montaje según una modalidad de la presente invención; 10 

 La Figura 3B es una vista frontal en perspectiva de la 

placa de montaje de la Figura 3A; 

 La Figura 3C es una vista trasera de la Figura 3A 

 La Figura 4 es una sección transversal de la placa de 

montaje de la Figura 3A tomada a lo largo de la línea IV-IV y 15 

posicionada dentro de una cavidad molde para inyectar un 

material elástico fundido dentro de la cavidad molde; 

 La Figura 5A es una vista frontal de una placa cabezal 

que comprende la placa de montaje de la Figura 3A y una masa 

integral de material elástico solidificado, luego de ser 20 

removida del molde de la Figura 4; 

La Figura 5B es una vista lateral de la placa cabezal de 

la Figura 5A; 

La Figura 6A es una vista frontal de la masa de material 
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elástico solidificado de la Figura 5A retirada de la placa 

cabezal; 

 La Figura 6B es una vista en perspectiva de la masa de 

material elástico solidificado de la Figura 6A;  

 La Figura 7 es una vista frontal de la placa cabezal de 5 

la Figura 5A con filamentos de cerdas montados sobre la placa 

de montaje;  

 La Figura 8 es una vista en corte transversal de la 

placa cabezal tomada a lo largo de la línea VIII-VIII de la 

Figura 7; 10 

 La Figura 9 es una vista en corte transversal de la 

placa cabezal tomada a lo largo de la línea IX-IX de la 

Figura 7; 

 La Figura 10 es una vista frontal en perspectiva de una 

estructura basal del cabezal del implemento para el cuidado 15 

bucal de la Figura 1; 

 La Figura 11 es una vista en corte transversal del 

implemento para el cuidado bucal tomado a lo largo de la 

línea XI-XI de la Figura 1; y 

 La Figura 11A es un acercamiento del área XIA de la 20 

Figura 11. 

 

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION 

La descripción que sigue de la/s modalidad/es preferida/s es 
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simplemente a manera de ejemplo y de ninguna manera pretende 

limitar la invención, su aplicación ni sus usos. 

 La intención del presente documento es que las 

descripciones de modalidades ilustrativas según principios de 

la presente invención sean leídas haciendo referencia a los 5 

dibujos acompañantes, los cuales se deben considerar parte de 

la descripción completa por escrito. En la descripción de las 

modalidades de ejemplo de la invención aquí divulgadas 

cualquier referencia a dirección u orientación se hace 

meramente por conveniencia de la descripción y de ninguna 10 

manera se pretende limitar el alcance de la presente 

invención. Términos relativos como “inferior”, “superior”, 

“horizontal”, “vertical”, “encima”, “debajo”, “arriba”, 

“abajo”, “izquierda”, “derecha”, “tope”, “base”, “adelante”, 

y “atrás”, así como sus derivados (por ejemplo, 15 

“horizontalmente”, “hacia abajo”, “hacia arriba”, etc.) deben 

interpretarse como referencias a la orientación que está 

siendo descrita o a lo que se muestra en el dibujo en 

discusión. Estos términos relativos son sólo por conveniencia 

de la descripción y no requieren que el aparato sea 20 

construido u operado en una orientación particular salvo que 

explícitamente se indique lo contrario. Términos como 

“anexo”, “fijado”, “conectado”, “acoplado”, “interconectado”, 

“asegurado” y similares se refieren a la relación en la cual 
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se aseguran o anexan estructuras entre sí, directa o 

indirectamente, mediante estructuras interventoras, así como 

a acoples o relaciones móviles o rígidas, salvo que se 

describa expresamente lo contrario. Es más, las 

características y beneficios de la invención se describen por 5 

referencia a las modalidades de ejemplo que aquí se ilustran. 

En consecuencia, expresamente la invención no debe ser 

limitada a tales modalidades que ilustran algunas 

combinaciones no limitantes de características que pueden 

existir solas o en combinación con otras características; el 10 

alcance de la invención se define por las reivindicaciones 

anexas al presente documento.  

 Haciendo referencia primero a las Figuras 1-3, 

simultáneamente, se describirá un implemento para el cuidado 

bucal 100 según una modalidad de la presente invención. En la 15 

modalidad que sirve de ejemplo el implemento para el cuidado 

bucal 100 tiene la forma de un cepillo de dientes manual. Sin 

embargo, en algunas otras modalidades el implemento para el 

cuidado bucal 100 puede tomar otras formas tales como un 

cepillo de dientes mecánico, un raspador de lengua, un 20 

limpiador de encías y tejidos suaves, un surtidor de agua, un 

dispositivo interdental, un pulidor de dientes, un implemento 

con asas especialmente diseñado con elementos enganchables a 

los dientes o cualquier otro tipo de implemento comúnmente 
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utilizado para el cuidado bucal. Por ello, debe entenderse 

que los conceptos inventivos aquí discutidos pueden ser 

aplicados a cualquier tipo de implemento para el cuidado 

bucal salvo que se especifique un determinado implemento para 

el cuidado bucal en las reivindicaciones. 5 

El implemento para el cuidado bucal 100 generalmente 

comprende un mango 110 y un cabezal 120. El mango 110 es una 

estructura alargada que aporta el mecanismo mediante el cual 

el usuario puede sostener y manipular el implemento para el 

cuidado bucal 100 durante su uso. El mango 110 puede asumir 10 

una gran variedad de formas, contornos y configuraciones, 

ninguna de las cuales es limitante de la presente invención. 

En la modalidad que sirve de ejemplo el mango 110 está 

formado de un material plástico duro, tal como por ejemplo, 

sin limitantes, polipropileno, polímeros y copolímeros de 15 

etileno, propileno, butadieno, compuestos de vinilo y 

poliésteres como el polietileno tereftalato. Claro está, la 

invención no está limitada a esos materiales en todas las 

modalidades y el mango 110 puede formarse de un material 

elástico, como un elastómero termoplástico sobre algunas 20 

partes o la totalidad del mango 110 para mejorar el agarre 

del mango 110 durante su uso. Por ejemplo, el mango 110 puede 

incluir un material elástico en la zona de agarre del pulgar 

para aumentar la comodidad del usuario cuando utiliza el 



 12 

implemento para el cuidado bucal. 

El cabezal 120 está acoplado a un extremo distal 109 del 

mango 110. En la modalidad de ejemplo el cabezal 120 y el 

mango 110 se fabrican de manera integral como una estructura 

unitaria única utilizando un proceso adecuado como moldeado, 5 

tallado, maquinado, entre otros procesos adecuados. Sin 

embargo, en otras modalidades el mango 110 y el cabezal 120 

pueden ser fabricados como componentes separados que son 

operacionalmente conectados durante una fase más tardía del 

proceso de fabricación mediante una técnica adecuada conocida 10 

en el arte, incluyendo, sin limitantes, soldadura térmica o 

ultrasónica, ensamblaje por ajuste por presión, manga de 

acoplamiento, engarce trenzado, adhesión o sostenedores. Ya 

sea que el cabezal 120 y el mango 110 sean de construcción 

unitaria o multi-partes (incluyendo técnicas de conexión) tal 15 

diferencia no será una limitante de la presente invención, 

salvo reivindicaciones específicas en contrario. En algunas 

modalidades de la invención el cabezal 120 puede ser 

desmontable (y reemplazable) del mango 110 mediante técnicas 

conocidas en el arte. 20 

 El cabezal 120 generalmente comprende una estructura 

basal 130 con una superficie frontal 131 y una superficie 

trasera opuesta 132. Una placa de montaje 150 se conecta a la 

estructura basal 130, lo cual se discutirá en más detalle más 
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adelante con referencia a las figuras 10-11A. Así, el cabezal 

120 está formado por una combinación de la estructura basal 

130 y la placa de montaje 150. La placa de montaje 150 se 

utiliza para anexar los elementos limpiadores 105, punto en 

el cual la placa de montaje 150 se convierte en la placa 5 

cabezal. En algunas modalidades, los elementos limpiadores 

105 incluyen mechones de cerdas y elementos limpiadores de 

dientes elásticos. Sin embargo, la invención no debe 

considerarse limitada a esta forma en todas las modalidades, 

y en ciertas otras modalidades los elementos limpiadores 105 10 

pueden incluir mechones de cerdas o elementos limpiadores de 

dientes elásticos. Los detalles de los elementos limpiadores 

105 se discutirán con más detalle más adelante. 

 La superficie trasera 132 de la estructura basal 130 

comprende un limpiador de tejidos suaves 170 que tiene una 15 

pluralidad de protuberancias 171 que se extienden hacia 

fuera. El limpiador de tejidos suaves 170 será descrito con 

más detalle más adelante haciendo referencia a las figuras 11 

y 11A. 

 Haciendo referencia a las figuras 3A-3C, la placa de 20 

montaje 150 se ilustra removida de la estructura basal 130 

del cabezal 120 y con los elementos limpiadores de dientes 

105 removidos de la placa de montaje 150. Así, las figuras 

3A-3C ilustran la placa de montaje 150 después de su 
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fabricación pero antes de que se le incorporen y/o conecten 

cualesquiera elementos limpiadores de dientes u otros 

materiales a la placa de montaje 150. La placa de montaje 150 

está hecha de un material rígido, como uno de los materiales 

de plástico duro listados anteriormente para fabricar el 5 

mango 110. Aunque aquí se describe como hecho de un material 

rígido, la placa de montaje 150 puede tener un grado de 

flexibilidad en algunas modalidades. Sin embargo, es deseable 

que el material con el que se fabrique la placa de montaje 

150 sea más rígido que un material elástico acoplado a la 10 

placa de montaje 150, como se describirá en detalle más 

adelante. Preferiblemente, la placa de montaje 150 tiene una 

dureza de 80 MPa medida con el método para la determinación 

de la dureza de plásticos ISO 2039-1:2001 de la Organización 

Internacional para la Estandarización. 15 

 La placa de montaje 150 generalmente comprende una 

primera sección 151, una segunda sección 152 y una tercera 

sección 153. La segunda sección 152 está posicionada entre 

las secciones primera y tercera 151, 153 de tal forma que las 

secciones primera y tercera 151, 153 están ubicadas en lados 20 

opuestos de la segunda sección 152. Aunque aquí se ilustra y 

describe con tres secciones claramente diferenciadas, en 

algunas otras modalidades la placa de montaje 150 puede que 

solo comprenda una primera sección 151 y una segunda sección 
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152. La primera sección 151 de la placa de montaje 150 

comprende una superficie frontal 166 y una superficie trasera 

opuesta 167, la segunda sección 152 de la placa de montaje 

150 comprende una superficie frontal 168 y una superficie 

opuesta 169, y la tercera sección 153 de la placa de montaje 5 

150 comprende una superficie frontal 173 y una superficie 

trasera opuesta 174.  

 La primera sección 151 está separada de la segunda 

sección 152 por una primera brecha 154, y la tercera sección 

153 está separada de la segunda sección 152 por una segunda 10 

brecha 155. Cada una de las brechas primera y segunda 154, 

155 es un canal abierto que existe entre las secciones 

primera y segunda 151, 152 y las secciones segunda y tercera 

152, 153, respectivamente. Así, la primera brecha 154 está 

formada por el espacio entre la pared superior 158 de la 15 

primera sección 151 y la pared inferior 159 de la segunda 

sección 152. La segunda brecha 155 está formada por el 

espacio entre la pared superior 160 de la segunda sección 152 

y la pared inferior 161 de la tercera sección 153. La pared 

superior 158 de la primera sección 151 y la pared inferior 20 

161 de la tercera sección 153 forman superficies convexas. 

Las paredes superior e inferior 160, 159 de la segunda 

sección 152 forman superficies convexas. Así, cada una de las 

brechas primera y segunda 154, 155 son espacios con formas 
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arqueadas que se extienden sobre todo el ancho de la placa de 

montaje 150 en sitios entre las secciones respectivas 151, 

152, 153 de la placa de montaje 150. 

 La placa de montaje 150 se extiende a lo largo de un eje 

longitudinal A-A desde un extremo distal 156 de la primera 5 

sección 151 hasta un extremo proximal 157 de la tercera 

sección 153. Cada una de las brechas primera y segunda 154, 

155 se extiende transversalmente sobre todo el ancho de la 

placa de montaje 150 desde un primer lado 162 de la placa de 

montaje 150 hasta un segundo lado 163 de la placa de montaje 10 

150. Un primer puntal 164 se extiende a través de la primera 

brecha 154 desde la pared superior 158 de la primera sección 

151 hasta la pared inferior 159 de la segunda sección 152. 

Específicamente, un primer extremo 207 del primer puntal 164 

está conectado a la pared superior 158 de la primera sección 15 

151 y un segundo extremo 208 del primer puntal 164 está 

conectado a la pared inferior 159 de la segunda sección 152. 

El primer puntal 164 está hecho integralmente con las 

secciones primera y segunda 151, 152 de la placa de montaje 

150. Un segundo puntal 165 se extiende a través de la segunda 20 

brecha 155 desde la pared superior 160 de la segunda sección 

152 hasta la pared inferior 161 de la tercera sección 153. 

Específicamente, un primer extremo 209 del segundo puntal 165 

está conectado a la pared superior 160 de la segunda sección 
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152 y un segundo extremo 210 del segundo puntal 165 está 

conectado a la pared inferior 161 de la tercera sección 153. 

El segundo puntal 165 está hecho integralmente con las 

secciones segunda y tercera 152, 153 de la placa de montaje 

150. Así, toda la placa de montaje 150 es una estructura 5 

unitaria construida integralmente y las secciones primera, 

segunda y tercera 151, 152, 153 están conectadas entre sí 

mediante los puntales primero y segundo 164, 165. 

 Los puntos de conexión de cada uno de los puntales 

primero y segundo 164, 165 están desplazados con respecto al 10 

eje longitudinal A-A. Específicamente, el primer extremo 207 

del primer puntal 164 está ubicado en un lado opuesto al eje 

longitudinal A-A al igual que el segundo extremo 208 del 

primer puntal 164. Similarmente, el primer extremo 209 del 

segundo puntal 165 está ubicado en un lado opuesto al eje 15 

longitudinal A-A al igual que el segundo extremo 210 del 

segundo puntal 165. En la modalidad de ejemplo, cada uno de 

los puntales primero y segundo 164, 165 están fabricados en 

un solo trozo de material que se extiende a través las 

brechas respectivas 154, 155. La invención no debe 20 

considerarse limitada a esta configuración en todas sus 

modalidades, y en ciertas otras modalidades cada uno de los 

puntales 164, 165 puede comprender una pluralidad de miembros 

que se extienden a través de las brechas 154, 155 desde la 
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primera sección 151 hasta la segunda sección 152 y de la 

segunda sección 152 hasta la tercera sección 153, 

respectivamente. 

 La primera sección 151 tiene una pluralidad de orificios 

175 para cerdas que se extienden a través de la primera 5 

sección 151 desde la superficie frontal 166 hasta la 

superficie trasera 167. La segunda sección 152 tiene una 

pluralidad de orificios 176 para cerdas que se extienden a 

través de la segunda sección 152 desde la superficie frontal 

168 hasta la superficie trasera 169. La tercera sección 153 10 

tiene una pluralidad de orificios 177 para cerdas que se 

extienden a través de la tercera sección 153 desde la 

superficie frontal 173 hasta la superficie trasera 174. Los 

orificios para cerdas 175, 176, 177 se proveen para insertar 

mechones de cerdas, tal como se discutirá en detalle ampliado 15 

más adelante con referencia a las figuras 7-9. En la figura 

3A se han identificado solo algunos orificios 175, 176, 177 

seleccionados para evitar aglomeración y en aras de la 

claridad de la descripción.  

 Se crea una primera ranura 178 en la superficie frontal 20 

168 de la segunda sección 152. La primera ranura 178 está 

definida por un primer piso 179 y dos paredes laterales 

erectas y opuestas 180, 181. La primera ranura 178 se 

extiende desde la primera brecha 154 entre la primera sección 
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151 y la segunda sección 152 hasta una ubicación para 

elemento limpiador 183 de la segunda sección 152. En la 

modalidad de ejemplo, la ranura 178 comprende una parte 

longitudinal 184 que se extiende longitudinalmente a lo largo 

de la segunda sección 152 de la placa de montaje 150 y la 5 

primera y segunda partes de reborde 185, 186 que se extienden 

oblicuamente desde la parte longitudinal 184. Así, la parte 

longitudinal 184 y la primera y segunda partes de reborde 

185, 186 forman en conjunto una ranura en “Y” en la segunda 

sección 152 de la placa de montaje 150. La invención no debe 10 

considerarse limitada a esta configuración en todas sus 

modalidades, y en ciertas otras modalidades las partes de 

reborde 185, 186 pueden omitirse y la ranura 178 simplemente 

comprende la parte longitudinal 184. 

 También se forma una segunda ranura 187 en la superficie 15 

frontal 168 de la segunda sección 152. La segunda ranura 187 

está definida por el segundo piso 188 y dos paredes laterales 

erectas opuestas 189, 190. La segunda ranura 187 se extiende 

desde la segunda brecha 155 entre la segunda sección 152 y la 

tercera sección 153 hasta la ubicación 183 de un elemento 20 

limpiador de la segunda sección 152. En la modalidad de 

ejemplo, las ranuras primera y segunda 178, 187 se extienden 

a lo largo del eje longitudinal A-A desde lados opuestos de 

la ubicación para el elemento limpiador 183. En la modalidad 
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de ejemplo, la segunda ranura 187 comprende una parte 

longitudinal 191 que se extiende longitudinalmente a lo largo 

de la segunda sección 152 de la placa de montaje 150 y la 

primera y segunda partes de reborde 192, 193 que se extienden 

oblicuamente desde la parte longitudinal 191. Así, la parte 5 

longitudinal 191 y el primer y segundo rebordes forman en 

conjunto una ranura en “Y” en la segunda sección 152 de la 

placa de montaje 150. La invención no debe considerarse 

limitada a esta configuración en todas sus modalidades, y en 

ciertas otras modalidades las partes de reborde 192, 193 10 

pueden omitirse y la segunda ranura 187 simplemente comprende 

la parte longitudinal 191. 

 En la modalidad de ejemplo, la ubicación para un 

elemento limpiador 183 está localizada en una región central 

de la segunda sección 152 de la placa de montaje 150. La 15 

ubicación para un elemento limpiador 183 generalmente 

comprende una isla 194, un primer orificio 204 y un segundo 

orificio 205. En la modalidad de ejemplo, cada uno de los 

orificios primero y segundo 204, 205 son orificios de forma 

arqueada que se extienden a través de la segunda sección 152 20 

de la placa de montaje 150, tienen superficies internas 

cóncavas que están enfrentadas y están en contacto con la 

isla 194. Así, cada uno de los orificios primero y segundo 

204, 205 está localizado adyacente a la isla 194. Más aún, 
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cada uno de los orificios primero y segundo 204, 205 está 

localizado en lados opuestos del eje longitudinal A-A. La 

invención no debe estar limitada por la forma de los 

orificios primero y segundo 204, 205 en todas las 

modalidades; en ciertas modalidades los orificios primero y 5 

segundo 204, 205 pueden tener otras formas.  

 La primera ranura 178 está espaciada longitudinalmente 

de la segunda ranura 187 por la isla 194 que está localizada 

dentro de la ubicación para un elemento limpiador 183. La 

isla 194 comprende un orificio 195 para mechón para acoger un 10 

mechón de cerdas. La isla 194 está colectivamente rodeada por 

el primer orificio 204, el segundo orificio 205, las partes 

185, 186 de los rebordes de la primera ranura 178 y la 

primera y segunda partes de reborde 192, 193 de la segunda 

ranura 187. 15 

 Con referencia nuevamente a las ranuras primera y 

segunda 178, 187, la primera ranura 178 se extiende desde la 

primera brecha 154 hasta cada uno de los orificios primero y 

segundo 204, 205. Más específicamente, la parte longitudinal 

184 de la primera ranura 178 se extiende desde la primera 20 

brecha 154 hasta las partes 185, 186 de rebordes, y la 

primera parte 185 de reborde se extiende desde la parte 

longitudinal 184 hasta el primer orificio 204 y la segunda 

parte 186 de reborde de la primera ranura 178 se extiende 
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desde la parte longitudinal 184 hasta el segundo orificio 

205. Similarmente, la segunda ranura 187 se extiende desde la 

segunda brecha 155 hasta cada uno de los orificios primero y 

segundo 204, 205. Más específicamente, la parte longitudinal 

191 de la segunda ranura 187 se extiende desde la segunda 5 

brecha 155 hasta las partes 192, 193 de rebordes, y la 

primera parte 192 de reborde se extiende desde la parte 

longitudinal 191 hasta el primer orificio 204 y la segunda 

parte 193 de reborde se extiende desde la parte longitudinal 

191 hasta el segundo orificio 205. En algunas modalidades, 10 

las partes de reborde de las ranuras primera y segunda 178, 

187 pueden omitirse por completo de forma tal que las partes 

longitudinales 184, 191 de las ranuras primera y segunda, 

respectivamente, se extiendan directamente hasta los 

orificios primero y segundo 204, 205. 15 

 Una tercera ranura 196 se forma en la superficie frontal 

166 de la primera sección 151. La tercera ranura 196 está 

definida por un tercer piso 197 y dos paredes laterales 

erectas y opuestas 198, 199. La tercera ranura 196 se 

extiende desde la primera brecha 154 entre la primera sección 20 

151 y la segunda sección 152 hasta un punto de inyección 200 

en la primera sección 151. En la modalidad de ejemplo, la 

tercera ranura 196 se extiende longitudinalmente a lo largo 

de la primera sección 151 de la placa de montaje 150 y no 
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comprende ninguna de las partes de reborde que han sido 

descritas anteriormente con respecto a las ranuras primera y 

segunda 178, 187. Claro está, la invención no debe 

considerarse limitada por esto en todas sus modalidades y la 

tercera ranura 196 pudiera incluir rebordes en otras 5 

modalidades. 

El punto de inyección 200 es el sitio en la placa de 

montaje 150 en el cual se inyecta un material elástico 

fundido durante la formación de la placa cabezal utilizando 

la placa de montaje 150. Aún cuando la invención aquí 10 

descrita tiene el punto de inyección 200 localizado en la 

tercera ranura 196, la invención no debe ser limitada a esta 

configuración en todas las modalidades. Así, en otras 

modalidades el punto de inyección puede estar ubicado en 

cualquier punto en cualquiera de las ranuras 178, 187, 196, 15 

en cualquier punto dentro de las brechas 154, 155 o en 

cualquier punto dentro de la ubicación para el elemento 

limpiador 183. Así, el sitio donde el material elástico 

fundido se inyecta para entrar en contacto con la placa de 

montaje 150 no es limitante para la presente invención, salvo 20 

que expresamente se reivindique otra cosa. La inyección del 

material elástico fundido se describirá detalladamente más 

adelante con referencia a la Figura 4. 

La superficie trasera 167 de la primera sección 151 está 
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definida por una primera pared periférica erecta 201. La 

primera pared periférica erecta 201 rodea la superficie 

trasera 167 de la primera sección 151 creando así una cavidad 

dentro de la cual se pueden fundir mechones de cerdas pegados 

a la superficie trasera 167 de la primera sección 151. La 5 

superficie trasera 169 de la segunda sección 152 está 

definida por una segunda pared periférica erecta 202. La 

segunda pared periférica erecta 202 rodea la superficie 

trasera 169 de la segunda sección 152 creando así una cavidad 

dentro de la cual se pueden fundir mechones de cerdas pegados 10 

a la superficie trasera 169 de la segunda sección 152. La 

superficie trasera 174 de la tercera sección 153 está 

definida por una tercera pared periférica erecta 203. La 

tercera pared periférica erecta 203 rodea la superficie 

trasera 174 de la tercera sección 153 creando así una cavidad 15 

dentro de la cual se pueden fundir mechones de cerdas pegados 

a la superficie trasera 174 de la tercera sección 153. La 

fundición de mechones de cerdas a las superficies traseras 

167, 169, 174 de la secciones primera, segunda, tercera 151, 

152, 153 de la placa de montaje 150 se describirá 20 

detalladamente con referencia a las figuras 8 y 9. 

 Con referencia simultánea a las figuras 3A y 4, la 

invención se puede describir adicionalmente como un método 

para formar una placa cabezal utilizando la placa de montaje 
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150. La placa cabezal es la misma placa de montaje 150 pero 

con elementos limpiadores de dientes. Así, la placa de 

montaje 150 se convierte en placa cabezal mediante el acople 

de los elementos limpiadores de dientes a la placa de montaje 

150. La figura 4 ilustra un corte de la placa de montaje 150 5 

posicionada dentro de una cavidad 291 de un molde 290. El 

molde 290 comprende una mitad de molde superior 293 y una 

mitad de molde inferior 292 que colectivamente forman la 

cavidad de molde 291. En la modalidad de ejemplo, el molde 

290 comprende un punto de inyección 292 ubicado en la mitad 10 

de molde superior 212 a través del cual un material elástico 

fundido se inyecta en la cavidad de molde 291. Más aún, el 

molde 290 comprende una primera cámara 203 para elemento 

limpiador alineada con la ubicación 183 para elemento 

limpiador, y más específicamente está alineada con el primer 15 

orificio 204 de la ubicación 183 para elemento limpiador. 

Aunque no se muestra en la ilustración, el molde 290 también 

comprende una segunda cámara para elemento limpiador alineada 

con el segundo orificio 205 de la ubicación 183 para elemento 

limpiador. Cada una de las cámaras 203 para elementos 20 

limpiadores están ubicadas adyacentes a la isla 294. 

 Al inyectar el material elástico fundido dentro de la 

cavidad 291, el material elástico fundido contacta la placa 

de montaje 150. En la modalidad de ejemplo, el puerto de 
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inyección 292 está alineado con el punto de inyección 200 en 

la tercera ranura 196 de la primera sección 151 de la placa 

de montaje 150. Sin embargo, tal como se describió 

anteriormente el puerto de inyección 292 puede estar alineado 

con otras ubicaciones a lo largo de la placa de montaje 150 5 

de manera que se inyecte el material elástico fundido para 

que contacte la placa de montaje 150 en otras localizaciones. 

La tercera ranura 196, la primera brecha 154, la primera 

ranura 178, la ubicación 183 para un elemento limpiador (es 

decir, los orificios primero y segundo 204, 205), la segunda 10 

ranura 187 y la segunda brecha 155 definen colectivamente un 

paso para el material elástico fundido en la placa de montaje 

150. El paso para el material elástico fundido es un paso 

único tal que cada una de las tercera ranura 196, la primera 

brecha 154, la primera ranura 178, la ubicación 183 para un 15 

elemento limpiador (es decir, los orificios primero y segundo 

204, 205), la segunda ranura 187 y la segunda brecha 155 

están comunicados por el fluido. Así, a medida que el 

material elástico fundido entra en contacto con la placa de 

montaje 150 en cualquier localización a lo largo del paso 20 

para el material elástico fundido, el material elástico 

fundido puede fluir a lo largo de todo el paso. 

 Con referencia a la modalidad de ejemplo, tal como se 

describió anteriormente, el material elástico fundido se 
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inyecta o introduce en la cavidad 291 en el punto de 

inyección 200 a través del puerto de inyección 292. A medida 

que el material elástico fundido se inyecta en la cavidad 291 

en el punto de inyección 200, el material elástico fundido 

fluye y penetra en la tercera ranura 197, dentro de la 5 

primera brecha 154, dentro de la primera ranura 178, dentro 

de la primera cámara 203 para un elemento limpiador de la 

cavidad 291 que está alineada con el primer orificio 204 de 

la ubicación 183 para un elemento limpiador de la placa de 

montaje 150, dentro de la segunda brecha 155, y dentro de la 10 

segunda ranura 187. Adicionalmente a fluir dentro de la 

primera cámara 203 para un elemento limpiador (y la segunda 

cámara para un elemento limpiador), el material elástico 

fundido también fluye dentro de los orificios primero y 

segundo 204, 205, que están comunicados por el fluido con las 15 

cámaras 203 para los elementos limpiadores primero y segundo. 

 Claro está, la invención no está limitada a la dirección 

particular de flujo descrita en el punto anterior, y la 

dirección de flujo puede cambiar si el material elástico 

fundido se inyecta en la cavidad 291 en una ubicación 20 

distinta de la placa de montaje 150. Por ejemplo, en ciertas 

modalidades el material elástico fundido puede ser inyectado 

dentro de la cavidad de molde en la primera brecha 154 de 

manera que el material elástico fundido fluya dentro de la 
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primera brecha 154, fluya dentro de la ranura 178 y fluya 

dentro de la cámara 203 para un elemento limpiador. En la 

modalidad de ejemplo, el material elástico fundido se inyecta 

en la cavidad 291 en un solo paso de inyección y utilizando 

un solo punto de inyección. En otras modalidades puede usarse 5 

una técnica de inyección multi-pasos o una multi-puntos.  

 Luego de que el material elástico fundido ha sido 

inyectado en la cavidad 291 se retira la placa de montaje 150 

de la cavidad 291 y el material elástico fundido se 

solidifica. En algunas modalidades, el material elástico 10 

fundido se deja solidificar sin retirar la placa de montaje 

150 de la cavidad 291 de manera que el material elástico 

fundido se deja enfriar mientras permanece posicionado dentro 

de la cavidad 291. La solidificación del material elástico 

fundido se logra enfriando el material elástico fundido. Este 15 

enfriamiento puede ser pasivo simplemente colocando la placa 

de montaje 150 con el material elástico fundido en una 

atmósfera a temperatura ambiente y dejándola enfriar. 

Alternativamente, el enfriamiento puede ser un enfriamiento 

activo colocando la placa de montaje 150 con el material 20 

elástico fundido dentro de una atmósfera refrigerada y/o 

sometida a una corriente de aire forzada por convección. 

 Haciendo referencia conjunta a las figuras 5-6, se 

describirá el método con más detalle. A medida que el 
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material elástico fundido se hace solidificar, el material 

elástico fundido forma una masa integral de material elástico 

220. En algunas modalidades, el material elástico es un 

elastómero termoplástico, aunque la invención no debe 

limitarse a este material en todas las modalidades y el 5 

material elástico puede ser cualquier otro material flexible 

y/o elástico. La masa integral de material elástico 200 es 

una sola pieza unitaria formada por la técnica de moldeo 

discutida anteriormente. La masa integral de material 

elástico 200 generalmente comprende una tercera tira 227, una 10 

primera bisagra elástica 221, una primera tira 225, un lazo 

250, una segunda tira 226 y una segunda bisagra elástica 224. 

 La primera bisagra elástica 221 es la parte de la masa 

integral de material elástico 220 que está en la primera 

brecha 154 después que el material elástico fundido se 15 

inyecta en la placa de montaje 150 y se enfría para que 

solidifique. La primera bisagra elástica 221 de la masa 

integral de material elástico 220 acopla flexiblemente las 

secciones primera y segunda 151, 152 de la placa de montaje 

150. En algunas modalidades, el material elástico 20 

solidificado en la primera brecha 154 (es decir, la primera 

bisagra elástica 221 de la masa integral de material elástico 

200) rodea el primer puntal 164 de manera que el primer 

puntal 164 y el material elástico solidificado en la primera 
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brecha 154 forman colectivamente la primera bisagra elástica. 

Tal como se usa en la presente, el término “bisagra” no está 

limitado a un elemento que facilita el movimiento rotacional 

sino que también incluye cualquier junta o mecanismo móvil 

que conecta entre sí objetos asociados. 5 

 Más aún, un primer elemento elástico limpiador 222 de la 

masa integral de material elástico 220 es una parte del 

material elástico fundido que fluye y penetra en la primera 

cámara 203 para un elemento limpiador y se enfría para 

solidificar. El primer elemento limpiador de dientes elástico 10 

222 se extiende desde la segunda sección 152 de la placa de 

montaje 150 en la ubicación de elemento limpiador 183, y más 

específicamente en el primer orificio 204 de la ubicación 

para un elemento limpiador 183. En la modalidad de ejemplo, 

el primer elemento elástico limpiador 222 sobresale de la 15 

superficie frontal 168 de la segunda sección 152. La parte 

del material elástico solidificado que está en la segunda 

cámara para un elemento limpiador (no mostrada en la 

ilustración) forma un segundo elemento elástico limpiador 223 

que se extiende de la segunda sección 152 de la placa de 20 

montaje 150 en el segundo orificio 205 de la ubicación para 

un elemento limpiador 183. En la modalidad de ejemplo, el 

segundo elemento elástico limpiador 223 sobresale de la 

superficie frontal 168 de la segunda sección 152. El primer 
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elemento elástico limpiador 222 forma una primera parte del 

lazo 250 y el segundo elemento elástico limpiador 223 forma 

una segunda parte del lazo 250. Los elementos limpiadores 

elásticos primero y segundo 222, 223 están ubicados 

adyacentes a la isla 194, y en ciertas modalidades cada uno 5 

de los elementos limpiadores elásticos primero y segundo 222, 

223 tiene superficies internas que están en contacto 

superficial con la isla 194. La 194 está sustancialmente 

rodeada por el lazo 250 de la masa integral de material 

elástico 220. 10 

 El material elástico solidificado en la segunda brecha 

155 forma la segunda bisagra elástica 224 que acopla 

flexiblemente entre sí las secciones segunda y tercera 152, 

153 de la placa de montaje 150. En ciertas modalidades, el 

material elástico solidificado en la segunda brecha 155 rodea 15 

el segundo puntal 165 de tal manera que el segundo puntal 165 

y el material elástico solidificado en la segunda brecha 155 

colectivamente forman la segunda bisagra elástica. 

 El material elástico solidificado en la primera ranura 

178 forma la última tira 225 que se extiende entre la primera 20 

bisagra elástica 221 y los elementos elásticos limpiadores 

primero y segundo 222, 223. Así, la primera tira 225 se 

extiende desde el lazo 250 de la masa integral de material 

elástico 220. El material elástico solidificado en la segunda 
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ranura 187 forma la segunda tira 226 que se extiende entre la 

segunda bisagra elástica 224 y los elementos elásticos 

limpiadores primero y segundo 222, 223. Así, la segunda tira 

226 también se extiende desde el lazo 250 de la masa integral 

de material elástico 220. Las tiras primera y segunda 225, 5 

226 se extienden desde el lazo 250 en direcciones opuestas 

pero están alineadas a lo largo del eje longitudinal A-A. El 

material elástico solidificado en la tercera ranura 196 forma 

la tercera tira 227 que se extiende entre la primera bisagra 

elástica 221 y el punto de inyección 200. Así, la tercera 10 

tira 227, la primera bisagra elástica 221, la primera tira 

225, los elementos elásticos limpiadores primero y segundo 

222, 223, la segunda tira 226 y la segunda bisagra elástica 

224 forman colectivamente la masa integral de material 

elástico 200 que está acoplado a la placa de montaje 150 para 15 

mejorar la flexibilidad de la placa de montaje 150 a la vez 

que aseguran que la placa de montaje 150 mantenga su 

estructura integral. 

 Haciendo referencia conjunta a las figuras 5A, 5B y 8, 

la primera bisagra elástica 221 está a ras con las 20 

superficies superiores 166, 168 de cada una de las secciones 

primera y segunda 151, 152 de la placa de montaje 150 y está 

a ras con las superficies inferiores 167, 169 de cada una de 

las secciones primera y segunda 151, 152 de la placa de 
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montaje 150. La segunda bisagra elástica 224 está a ras con 

las superficies superiores 168, 173 de cada una de las 

secciones segunda y tercera 152, 153 de la placa de montaje 

150 y está a ras con las superficies inferiores 169, 174 de 

cada una de las secciones segunda y tercera 152, 153 de la 5 

placa de montaje 150. Más aún, cada una de las tiras primera 

y segunda 225, 226 está a ras con la superficie frontal 168 

de la segunda sección 152 de la placa de montaje 150 mientras 

que la tercera tira 227 está a ras con la superficie frontal 

166 de la primera sección 151 de la placa de montaje 150. Las 10 

tiras 225, 226, 227 no están a ras con las superficies 

inferiores 167, 169 de ninguna de las dos secciones primera y 

segunda 151, 152 de la placa de montaje 150 porque las tiras 

225, 226, 227 están posicionadas dentro de las ranuras que 

tienen un piso. Más aún, aunque el material elástico está 15 

ubicado dentro de las brechas y ranuras de la placa de 

montaje 150, las superficies frontales 166, 168, 173 de cada 

una de las secciones primera, segunda y tercera 151, 152, 153 

de la placa de montaje 150 se mantienen expuestas. Así, las 

superficies frontales 166, 168, 173 de cada una de las 20 

secciones primera, segunda y tercera 151, 152, 153 no están 

encapsuladas y/o cubiertas de alguna manera por el material 

elástico. Más aún, la isla 194 también comprende una 

superficie superior 236 que está expuesta y no cubierta por 
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el material elástico. Así, las ranuras y las brechas proveen 

un paso para el flujo del material elástico fundido de manera 

que el material elástico fundido no se solidifique de forma 

que cubra las superficies frontales 166, 168, 173 de las 

secciones primera, segunda y tercera 151, 152, 153 de la 5 

placa de montaje 150 o la superficie superior 236 de la isla 

194. 

 Haciendo referencia conjunta a las figuras 7-9 se 

procederá ahora a describir el método para fabricar una placa 

cabezal con uno o más elementos limpiadores de dientes. Las  10 

figuras 7-9 incluyen mechones de cerdas acoplados a la placa 

de montaje 150, como se describirá detalladamente más 

adelante. Tal como se indicó más arriba, cuando el material 

elástico fundido se inyecta en la cavidad de moldeado 290, el 

material elástico fundido fluye dentro de cada uno de los 15 

orificios primero y segundo 204, 205. El material elástico 

solidificado en el primer orificio 204 forma una parte 230 de 

la base del primer elemento elástico limpiador de dientes 222 

mientras que el material elástico solidificado en la primera 

cámara 203 para un elemento limpiador forma una parte 231 20 

limpiadora de dientes del primer elemento elástico limpiador 

de dientes 222. Similarmente, el material elástico 

solidificado en el segundo orificio 205 forma una parte base 

232 del segundo elemento elástico limpiador de dientes 223 
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mientras que el material solidificado en la segunda cámara 

para un elemento limpiador (no ilustrada) forma una parte 233 

limpiadora de dientes del segundo elemento elástico limpiador 

de dientes 223. La parte base 230 del primer elemento 

elástico limpiador de dientes 222 está formada integralmente 5 

con la parte 231 limpiadora de dientes del primer elemento 

elástico limpiador de dientes 222. Similarmente, la parte 

base 232 del segundo elemento elástico limpiador 223 está 

formada integralmente con la parte 233 limpiadora de dientes 

del segundo elemento elástico limpiador de dientes 223. 10 

 La parte base 230 del primer elemento elástico limpiador 

de dientes 222 incluye un reborde anular 234 que es más 

grande que el primer orificio 204 para prevenir que el primer 

elemento elástico limpiador de dientes 222 sea halado hacia 

arriba a través del primer orificio 204 durante el uso de un 15 

implemento para el cuidado bucal que haya sido fabricado 

utilizando la placa cabezal descrita en la presente. Más aún, 

la parte base 232 del segundo elemento elástico limpiador de 

dientes 223 incluye un reborde anular 235 que es más grande 

que el segundo orificio 205 para prevenir que el segundo 20 

elemento elástico limpiador de dientes 223 sea halado hacia 

arriba a través del segundo orificio 205 durante el uso de un 

implemento para el cuidado bucal que haya sido fabricado 

utilizando la placa cabezal descrita en la presente. 
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 En la modalidad de ejemplo, al menos una parte de las 

partes base 230, 232 de cada uno de los elementos elásticos 

limpiadores de dientes primero y segundo 231, 233 (es decir, 

las partes expuestas 239) están expuestas mediante la 

superficie trasera 169 de la segunda sección 152 de la placa 5 

de montaje 150. En la modalidad de ejemplo, las partes 

expuestas 239 de las partes base 230, 232 de la base de cada 

uno de los elementos elásticos limpiadores de dientes primero 

y segundo 222, 223 sobresalen de la superficie trasera 169 de 

la segunda sección 152 de la placa de montaje 150. Sin 10 

embargo, la invención no debe considerarse limitada por esta 

configuración y en ciertas otras modalidades las partes base 

expuestas 230, 232 de los elementos elásticos limpiadores de 

dientes primero y segundo 231, 233 pueden simplemente ir a 

ras con la superficie trasera 169 de la segunda sección 152 15 

de la placa de montaje 150. 

 Continuando con la referencia a las figuras 7-9, se 

describirá ahora la inserción y acople de un mechón de cerdas 

en la placa de montaje 150. Tal como se indicó anteriormente, 

la primera sección 151 de la placa de montaje 150 comprende 20 

una pluralidad de orificios 175 para mechones, la segunda 

sección 152 de la placa de montaje 150 comprende una 

pluralidad de orificios 176 para mechones, y la tercera 

sección 153 de la placa de montaje 150 comprende una 
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pluralidad de orificios 177 para mechones. Para fijar los 

mechones 240 de cerdas a la placa de montaje 150, se inserta 

el mechón de cerdas 240 dentro de cada uno de los uno o más 

orificios 176 para mechones de la segunda sección 152 de la 

placa de montaje 150. Aunque la descripción aquí es con 5 

respecto a insertar los mechones de cerdas 240 dentro de los 

orificios 176 para mechones de la segunda sección 152 de la 

placa de montaje 150, debe entenderse que el método de 

conexión es igualmente aplicable para fijar mechones de 

cerdas a cada una de las secciones primera y tercera 151, 153 10 

de la placa de montaje 150. 

 Los mechones de cerdas 240 se insertan en los orificios 

176 para mechones de tal manera que la parte trasera 241 de 

los mechones de cerdas 240 sobresalga de la superficie 

trasera 169 de la segunda sección 152 de la placa de montaje 15 

150 y una parte limpiadora de dientes 242 del mechones de 

cerdas 240 sobresalga de la superficie frontal 168 de la 

segunda sección 152 de la placa de montaje 150. Después de la 

inserción, las partes traseras 241 de los mechones de cerdas 

240 se funden para formar un fundido de cerdas 243. El 20 

fundido de cerdas 243 es mayor que los orificios 176 para 

mechones de la segunda sección 152 de la placa de montaje 150 

para evitar que los mechones de cerdas 240 sean halados a 

través de los orificios 176 para mechones durante el uso de 
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un implemento para el cuidado bucal fabricado mediante la 

placa de montaje 150. 

 En la modalidad de ejemplo, el fundido de cerdas 243 

está acoplado a las partes expuestas 239 de las partes base 

232 de los elementos elásticos limpiadores de dientes primero 5 

y segundo 222, 223. Al acoplar las partes expuestas 239 de 

los elementos elásticos limpiadores de dientes 222, 223 con 

el fundido de cerdas 243 se forma una mata 238 que es 

adyacente a la superficie trasera 269 de la segunda sección 

152. La mata 238 puede incluir el fundido de cerdas de 10 

múltiples cerdas diferentes así como las partes expuestas 239 

de múltiples elementos elásticos limpiadores de dientes 222, 

223. En la modalidad de ejemplo, la mata 238 incluye el 

fundido de cerdas 243 de tres diferentes mechones de cerdas 

240 (incluyendo el mechón de cerdas que se extiende desde la 15 

isla 194 que sobresale de la superficie frontal 236 de la 

isla) y las partes expuestas 239 de dos elementos elásticos 

limpiadores de dientes diferentes 222, 223. 

Haciendo ahora referencia a la Figura 10, se procederá a 

describir el cabezal 120 del implemento para el cuidado bucal 20 

100. Tal como se indicó anteriormente, el cabezal 120 del 

implemento para el cuidado bucal 100 generalmente comprende 

la estructura basal 130 con una superficie frontal 131 y una 

superficie trasera opuesta 132. La estructura basal 130 
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comprende una parte proximal 196, una parte distal 197 y una 

parte más angosta de cintura 122 que está posicionada 

longitudinalmente entre las partes proximal y distal 196, 

197. Debido a la parte más angosta de cintura 122, la 

estructura basal 130 tiene la forma general de un reloj de 5 

arena dado que es más ancha en el tope y en la base, y más 

angosta en el centro. En la modalidad de ejemplo, la 

estructura basal 130 comprende una primera protuberancia 134 

que se extiende hacia arriba desde la superficie frontal 131 

de la estructura basal 130 en la posición distal 197 de la 10 

estructura basal 130 y una segunda protuberancia 135 que se 

extiende hacia arriba desde la superficie frontal 131 de la 

estructura basal 130 en la posición proximal 196 de la 

estructura basal 130. Las protuberancias primera y segunda 

134, 135 no están limitadas a tener una forma redondeada o 15 

semi-redondeada sino que pueden ser un miembro de cualquier 

forma que se extienda desde la superficie frontal 131 de la 

estructura basal 130. Más aún, aunque la invención se ilustra 

y describe como teniendo la primera protuberancia 134 y la 

segunda protuberancia 135, en algunas modalidades la 20 

invención puede comprender sólo una de las protuberancias que 

se extienden hacia arriba desde la superficie frontal 131 de 

la estructura basal 130. 

La estructura basal 130 comprende una sección 
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transversal generalmente en forma de U que se extiende 

longitudinalmente desde la primera protuberancia 134 hasta la 

segunda protuberancia 135. La sección transversal en forma de 

U se forma por las protuberancias primera y segunda 134, 135 

que se extienden hacia arriba desde la superficie frontal 131 5 

de la estructura basal 130 en las partes proximal y distal 

196, 197 de la estructura basal 130, respectivamente. La 

parte de la estructura basal 130 que está posicionada 

longitudinalmente entre las protuberancias primera y segunda 

134, 135 (es decir, la parte angosta de cintura 122) no tiene 10 

un elemento que se extienda hacia arriba desde la superficie 

frontal 131 de la estructura basal 130, y por ello se 

constituye en la parte curva inferior de la forma de U de la 

estructura basal 130. Esta forma de la estructura basal 130 

facilita la montura móvil de los elementos limpiadores en la 15 

estructura basal 130, como se describirá en detalle a 

continuación. 

 Cada una de las protuberancias primera y segunda 134, 

135 está formada integralmente con y forma parte de la 

estructura basal 130. Más aún, la estructura basal 130 está 20 

fabricada en un material rígido como plástico duro (es decir, 

cualquier material plástico duro listado anteriormente con 

relación al mango 110). Debido a la formación integral de las 

protuberancias primera y segunda 134, 135 con la estructura 
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basal 130, cada una de las protuberancias primera y segunda 

134, 135 son sustancialmente inmóviles con respecto a la 

estructura basal 130. Así, aunque hay una flexibilidad 

inherente en todos los materiales, las protuberancias primera 

y segunda 134, 135 son sustancialmente inamovibles con 5 

respecto a la estructura basal 130 debido a que están hechas 

integralmente de un material plástico duro. 

 En algunas modalidades, el mango 110 y la estructura 

basal 130 pueden ser denominados conjuntamente como el cuerpo 

137 del implemento para el cuidado bucal 100. El cuerpo 137 10 

generalmente comprende un mango 110 alargado y la estructura 

basal 130 que va acoplada al extremo distal 109 del mango 

110. 

 Haciendo referencia a las figuras 11-11A se describirá 

ahora la fabricación del implemento para el cuidado bucal 15 

utilizando el cuerpo 137 (que comprende el mango 110 y la 

estructura basal 130) y la placa de montaje 150. Durante la 

fabricación del implemento para el cuidado bucal 100, primero 

se fabrican por separado el cuerpo 137 del implemento para el 

cuidado bucal 100 y la placa de montaje 150. El cuerpo 137 20 

del implemento para el cuidado bucal 100 puede fabricarse 

mediante una técnica de moldeado por inyección o cualquier 

otra técnica conocida para fabricar el mango y la estructura 

basal de un implemento para el cuidado bucal. Más aún, la 
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placa de montaje 150 se fabrica mediante los métodos y 

técnicas descritas en detalle anteriormente. 

 Acoplar la placa de montaje 150 a la estructura basal 

130 comprende acoplar la primera sección 151 de la placa de 

montaje 150 con la primera protuberancia 134 de la estructura 5 

basal 130 (mediante soldadura ultrasónica o cualquier otra 

técnica aquí mencionada) de manera que la primera sección 151 

de la placa de montaje 150 quede sustancialmente inamovible 

con respecto a la estructura basal 130. Más aún, como 

resultado de acoplar la primera sección 151 de la placa de 10 

montaje 150 con la primera protuberancia 134 de la estructura 

basal 130, la segunda sección 152 de la placa de montaje 150 

queda soportada con libertad de movimiento por encima de la 

superficie frontal 131 de la estructura basal 130, de tal 

manera que queda una brecha 139 entre la superficie trasera 15 

169 de la segunda sección 152 y la superficie frontal 131 de 

la estructura basal 130. La primera bisagra elástica 221 de 

la masa integral de material elástico 220 queda posicionada 

en la primera brecha 154 entre la primera sección 151 de la 

placa de montaje 150 y la segunda sección 152 de la placa de 20 

montaje 150. La primera bisagra elástica 221 facilita el 

acople flexible entre las secciones primera y segunda 151, 

152 de la placa de montaje 150 de manera que la segunda 

sección 152 de la placa de montaje 150 queda soportada con 
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movimiento por encima de la superficie frontal 131 de la 

estructura basal 130. 

 Más aún, en modalidades en las cuales la estructura 

basal 130 también comprende una segunda protuberancia 135, la 

tercera sección 153 de la placa de montaje 150 se acopla con 5 

la segunda protuberancia 135 de la estructura basal 130 de 

manera que la tercera sección 153 de la placa de montaje 150 

queda sustancialmente inamovible con respecto a la estructura 

basal 130. La segunda bisagra elástica 224 de la masa 

integral de material elástico 220 queda posicionada en la 10 

segunda brecha 155 entre la tercera sección 153 de la placa 

de montaje 150 y la segunda sección 152 de la placa de 

montaje 150. La segunda bisagra elástica 224 facilita el 

acople flexible entre las secciones tercera y segunda 153, 

152 de la placa de montaje 150 de manera que la segunda 15 

sección 152 de la placa de montaje 150 queda soportada con 

movimiento por encima de la superficie frontal 131 de la 

estructura basal 130. 

 Tal como se indicó anteriormente, el implemento para el 

cuidado bucal también comprende un limpiador de tejidos 20 

suaves 170 sobre la superficie trasera 132 de la estructura 

basal 130. El limpiador de tejidos suaves 170 comprende una 

almohadilla 171 y una pluralidad de protuberancias 172 que 

sobresalen de la almohadilla 171. La almohadilla 171 del 
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limpiador de tejidos suaves 170 está posicionada en la 

cavidad 136. En la modalidad de ejemplo, cada una de la 

pluralidad de protuberancias 172 tiene la forma de una 

protuberancia. Tal como se usa en la presente, 

“protuberancia” se refiere en general a una protuberancia 5 

tipo columna (independientemente de la forma de la sección 

transversal de la protuberancia) que se encuentra erecta a 

partir de una superficie base. En general, las protuberancias 

172 en la construcción preferida tienen una altura mayor que 

el ancho en la base de las protuberancias 172 (medida en la 10 

dirección más larga). No obstante, las protuberancias o 

abultamientos pueden incluir proyecciones en las cuales el 

largo y el ancho son aproximadamente iguales, o en las cuales 

el alto sea un poco menor que el ancho. Más aún, en algunas 

circunstancias (por ejemplo, donde las protuberancias se 15 

afinan hasta una punta o incluye una parte basal que se 

angosta hasta una proyección menor), el ancho de la base 

puede ser sustancialmente mayor que la altura.  

 En un arreglo preferido del limpiador de tejidos suaves 

170, la pluralidad de protuberancias 172 es preferiblemente 20 

de forma cónica. Tal como se emplea en la presente, “forma 

cónica” o “cónica” se pretende que incluya conos verdaderos, 

elementos con forma de conos truncos, y otras formas que se 

afinan hasta un extremo angosto y por ello parecen un cono, 
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independientemente de si su afinamiento es uniforme, continuo 

o tienen secciones transversales redondeadas. En la modalidad 

de ejemplo, el limpiador de tejidos suaves 170 con la 

almohadilla 171 y las protuberancias 172 está hecho de un 

material elástico, como por ejemplo un elastómero 5 

termoplástico moldeado por inyección. Un ejemplo de un 

limpiador elastomérico de tejidos suaves adecuado que puede 

ser usado en la presente invención posicionado en la 

superficie frontal 131 de la estructura basal 130 del cabezal 

120 se encuentra divulgado en la Patente de los Estados 10 

Unidos No. 7,143,462 concedida el 5 de diciembre de 2006 al 

cesionario de la presente solicitud, la cual por referencia 

se incorpora a la presente en su totalidad. En algunas otras 

modalidades, las protuberancias 172 del limpiador de tejidos 

suaves 170 pueden tener forma de bordes alargados, 15 

protuberancias, o combinaciones de los mismos. 

 En ciertas modalidades, la estructura basal 130 

puede comprender una protuberancia, como una masa esférica de 

material, que se extiende hacia arriba desde la superficie 

frontal 131 de la estructura basal 130 y penetra en la brecha 20 

139 entre la superficie trasera 169 de la segunda sección 152 

de la placa de montaje 150 y la superficie frontal 131 de la 

estructura basal 130. La protuberancia facilita el movimiento 

de pivoteo de la segunda sección 152 de la placa de montaje 
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150 con respecto a la estructura basal 130 suministrando un 

mecanismo sobre el cual la segunda sección 152 de la placa de 

montaje 150 puede pivotear y moverse. 

 La invención aquí descrita se refiere a un implemento 

para el cuidado bucal 100 y un método para fabricar el 5 

implemento para el cuidado bucal. Más aún, la invención se 

describe con respecto a un método para fabricar una placa 

cabezal con uno o más elementos limpiadores de dientes. El 

implemento para el cuidado bucal 100 es una estructura que 

incluye la placa cabezal fabricada mediante uno de los 10 

métodos aquí divulgados. Así, donde se reivindique un 

implemento para el cuidado bucal, el implemento para el 

cuidado bucal puede comprender la placa cabezal fabricada 

mediante métodos aquí descritos. 

 Tal como se usa en todo el cuerpo de este documento, los 15 

rangos se emplean como forma corta para describir todos y 

cada uno de los valores dentro del rango. Cualquier valor 

dentro del rango puede seleccionarse como punto final del 

rango. Adicionalmente, todas las referencias aquí citadas se 

consideran incorporadas en su totalidad por su sola 20 

referencia. En el caso de un conflicto por una definición en 

la presente divulgación y la de una referencia citada, 

privará la empleada en la presente divulgación. 

 Aunque la invención ha sido descrita con respecto a 
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ejemplos específicos que incluyen los modos actualmente 

preferidos de materializar la invención, los diestros en el 

arte apreciarán que existen numerosas variaciones y 

permutaciones de los sistemas y técnicas aquí descritas. Debe 

entenderse que se pueden usar otras modalidades así como 5 

modificaciones estructurales y funcionales sin apartarse del 

alcance de la presente invención. Así, el espíritu y alcance 

de la invención deben interpretarse ampliamente tal como se 

expone en las reivindicaciones anexas. 

10 
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NOVEDAD DE LA INVENCION 

Habiendo descrito la presente invención, se considera como 

una novedad y, por lo tanto, se reclama como propiedad lo 

contenido en las siguientes: 

 5 

REIVINDICACIONES 

 1.- Un método para fabricar una placa cabezal con uno o 

más elementos limpiadores de dientes, el método comprende: 

 a) fabricar una placa de montaje, la placa de montaje 

comprende una primera sección y una segunda sección, la 10 

primera sección separada de la segunda sección por una 

primera brecha, una primera ranura creada sobre una 

superficie frontal de la segunda sección que se extiende 

desde la primera brecha hasta una ubicación para un elemento 

limpiador de la segunda sección;  15 

 b) posicionar la placa de montaje en una cavidad molde 

de manera que la primera cámara para un elemento limpiador de 

la cavidad molde esté alineada con la ubicación para elemento 

limpiador; 

 c) inyectar un material elástico fundido dentro de la 20 

cavidad molde de manera que el material elástico fundido: (1) 

fluya dentro de la primera brecha; (2) fluya dentro de la 

primera ranura; y (3) fluya dentro de la primera cámara para 

elemento limpiador; y 
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 d) enfriar para solidificar el material elástico 

fundido, donde el material elástico solidificado en la 

primera brecha forma una primera bisagra elástica que acopla 

entre sí las secciones primera y segunda de la placa de 

montaje mientras que el material elástico solidificado en la 5 

primera cámara para elemento limpiador forma un primer 

elemento elástico limpiador de dientes que se extiende desde 

la segunda sección de la placa de montaje en el punto de 

ubicación del elemento limpiador. 

 2.- El método de conformidad con la reivindicación 1, 10 

caracterizado porque el paso a) comprende además la 

fabricación de la placa de montaje de manera que la segunda 

sección comprenda un primer orificio en la ubicación del 

elemento limpiador, la primera ranura se extienda desde la 

primera brecha hasta el primer orificio; donde el paso c)  15 

comprende además inyectar el material elástico fundido dentro 

de la cavidad molde de manera que el material elástico 

fundido también fluya dentro del primer orificio; y donde el 

paso d) comprende además que el material elástico 

solidificado dentro del primer orificio forme una base para 20 

el primer elemento elástico limpiador de dientes y el 

material elástico solidificado en la cámara para elemento 

limpiador de dientes forme una parte limpiadora de dientes 

del primer elemento elástico limpiador de dientes. 
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 3.- El método de conformidad con la reivindicación 2, 

caracterizado porque una parte de la base del primer elemento 

elástico limpiador de dientes está expuesta por la superficie 

trasera de la segunda sección. 

 4.- El método de conformidad con la reivindicación 3, 5 

caracterizado porque la segunda sección comprende uno o más 

orificios para mechones, siendo que el método además 

comprende: 

 insertar un mechón de cerdas dentro de cada uno o más de 

los orificios para mechones de forma tal que la parte 10 

posterior de un mechón de cerdas sobresalga de la superficie 

trasera de la segunda sección y que una parte limpiadora de 

dientes del mechón de cerdas sobresalga por la superficie 

frontal de la segunda sección; y 

 fundir la parte posterior del mechón de cerdas para 15 

formar un fundido de cerdas, siendo que el fundido de cerdas 

es mayor que el orificio para mechones en el cual está 

ubicado el mechón de cerdas, de manera que el fundido de 

cerdas quede acoplado a la parte expuesta de la base del 

primer elemento elástico limpiador de dientes para formar una 20 

segunda mata adyacente a la superficie trasera de la segunda 

sección. 

 5.- El método de conformidad con cualquiera de las 

reivindicaciones 2 a 4, caracterizado porque la base del 
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primer elemento elástico limpiador de dientes y la parte 

limpiadora de dientes del primer elemento elástico limpiador 

de dientes están fabricados integralmente. 

 6.- El método de conformidad con cualquiera de las 

reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque el paso d) 5 

comprende además que el material elástico solidificado en la 

primera ranura forme una primera tira que se extiende entre 

la primera bisagra elástica y el primer elemento elástico 

limpiador de dientes. 

 7.- El método de conformidad con cualquiera de las 10 

reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque la placa de 

montaje comprende un eje longitudinal, la primera brecha se 

extiende transversalmente a todo lo ancho de la placa de 

montaje, y la primera ranura se extiende longitudinalmente 

desde la primera brecha hasta la ubicación del elemento 15 

limpiador, siendo que la ubicación del elemento limpiador es 

en la región central de la segunda sección. 

 8.- El método de conformidad con cualquiera de las 

reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque el paso a) 

comprende además fabricar la placa de montaje para que 20 

incluya una tercera sección separada de la segunda sección 

por una segunda brecha, y la formación de una segunda ranura 

en la superficie frontal de la segunda sección que se 

extiende desde la ubicación del elemento limpiador hasta la 
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segunda brecha; y donde el paso c) comprende además inyectar 

el material elástico fundido dentro de la cavidad molde de 

manera que el material elástico fundido fluya también dentro 

de la segunda ranura y dentro de la segunda brecha; y donde 

el paso d) comprende además que el material elástico 5 

solidificado en la segunda brecha forme una segunda bisagra 

elástica que acopla flexiblemente entre sí las secciones 

primera y segunda. 

 9.- El método de conformidad con la reivindicación 8, 

caracterizado porque el paso d) comprende además que el 10 

material elástico solidificado en la segunda ranura forme una 

segunda tira que se extiende entre la segunda bisagra 

elástica y el primer elemento elástico limpiador de dientes. 

 10.- El método de conformidad con cualquiera de las 

reivindicaciones 8 a 9, caracterizado porque el paso a) 15 

comprende además la fabricación de la placa cabezal de manera 

tal que las secciones primera y tercera secciones estén 

ubicadas en lados opuestos de la segunda sección. 

11.- El método de conformidad con la reivindicación 9, 

caracterizado porque la primera ranura y la segunda ranura se 20 

extienden a lo largo de un eje longitudinal de la placa de 

montaje por lados opuestos de la ubicación del elemento 

limpiador. 

12.- El método de conformidad con cualquiera de las 
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reivindicaciones 1 a 10, caracterizado porque el paso a) 

comprende además fabricar la placa de montaje de manera que 

una tercera ranura se forme en una superficie frontal de la 

primera sección, siendo que la tercera ranura se extiende 

desde la primera brecha, y donde el paso c) comprende además 5 

inyectar el material elástico fundido dentro de la cavidad 

molde de manera que el material elástico fundido también 

fluya dentro de la tercera ranura. 

 13.- El método de conformidad con cualquiera de las 

reivindicaciones 1 a 12, caracterizado porque el paso a) 10 

comprende además fabricar la placa de montaje de manera que 

la segunda sección comprenda una isla en la ubicación del 

elemento limpiador; donde el paso b) comprende posicionar la 

placa de montaje en la cavidad molde de manera que la primera 

cámara para elemento limpiador de la cavidad molde y una 15 

segunda cámara para elemento limpiador de la cavidad molde 

estén alineadas con la ubicación del elemento limpiador y 

adyacente a la isla; donde el paso c) comprende además 

inyectar el material elástico fundido dentro de la cavidad 

molde de manera que el material elástico fundido también 20 

fluya dentro de la segunda cámara para elemento limpiador, y 

donde el paso d) comprende además que el material elástico 

solidificado dentro de la segunda cámara para elemento 

limpiador forme un segundo elemento elástico limpiador de 
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dientes que se extienda desde la segunda sección de la placa 

de montaje en la ubicación del elemento limpiador, y que los 

elementos elásticos limpiadores de dientes primero y segundo 

estén localizados adyacentes a la isla. 

 14.- El método de conformidad con la reivindicación 13, 5 

caracterizado porque los elementos elásticos limpiadores de 

dientes primero y segundo están localizados en lados opuestos 

de la isla. 

 15.- El método de conformidad con cualquiera de las 

reivindicaciones 13 a 14, caracterizado porque el paso c) 10 

comprende además inyectar el material elástico fundido dentro 

de la cavidad molde de manera que el material elástico 

fundido fluya a través de la primera ranura dentro de las 

cámaras para elemento limpiador primera y segunda. 

 16.- El método de conformidad con cualquiera de las 15 

reivindicaciones 1 a 15, caracterizado porque el paso a) 

comprende además fabricar la placa de montaje de manera que 

la placa de montaje comprenda un primer puntal en la primera 

brecha, siendo que el primer puntal tenga un primer extremo 

conectado a la primera sección y un segundo extremo conectado 20 

a la segunda sección; y donde el paso c) comprende además 

inyectar el material elástico fundido dentro de la cavidad 

molde de manera que el material elástico fundido fluya dentro 

de la primera brecha para rodear el primer puntal, y donde el 
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primer puntal y el material elástico solidificado dentro de 

la primera brecha formen colectivamente la primera bisagra 

elástica. 

 17.- El método de conformidad con cualquiera de las 

reivindicaciones 1 a 15, caracterizado porque el paso c) se 5 

completa en un solo paso de inyección. 

 18.- El método de conformidad con cualquiera de las 

reivindicaciones 1 a 16, caracterizado porque el paso c) se 

completa usando un solo punto de inyección. 

 19.- Un método para fabricar un implemento para el 10 

cuidado bucal, que comprende: 

 a) fabricar un cuerpo que comprende un mango alargado y 

una estructura basal acoplada a un extremo distal del mango 

alargado; 

 b) fabricar una placa cabezal que comprende: 15 

 una placa cabezal, siendo que la placa cabezal comprende 

una primera sección y una segunda sección, la primera sección 

separada de la segunda sección por una primera brecha, una 

primera ranura formada en una superficie frontal de la 

segunda sección, que se extiende desde la primera brecha 20 

hasta una ubicación para elemento limpiador de la segunda 

sección; y 

 una masa integral de material elástico que comprende una 

primera bisagra elástica en la primera brecha que acopla 
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flexiblemente entre sí las secciones primera y segunda, un 

primer elemento elástico limpiador de dientes que se extiende 

desde la segunda sección en la ubicación del elemento 

limpiador, y una primera tira elástica dentro de la primera 

ranura, que se extiende entre el primer elemento elástico 5 

limpiador de dientes y la primera bisagra elástica; y 

 c) acoplar la placa cabezal con la estructura basal, 

siendo que la placa cabezal y la estructura basal forman un 

cabezal del implemento para el cuidado bucal. 

 20.- El método de conformidad con la reivindicación 19, 10 

caracterizado porque la estructura basal comprende una 

superficie frontal, una superficie trasera, y una primera 

protuberancia que se extiende desde la superficie frontal de 

la estructura basal; y donde el paso c) comprende además 

acoplar la primera sección de la placa cabezal a la primera 15 

protuberancia de la estructura basal de forma que la primera 

sección queda sustancialmente inamovible con respecto a la 

estructura basal y la segunda sección queda soportada con 

libertad de movimiento por encima de la superficie frontal de 

la estructura basal, quedando una segunda brecha entre la 20 

segunda sección y la superficie frontal de la estructura 

basal. 

 21.- El método de conformidad con cualquiera de las 

reivindicaciones 19 a 20, caracterizado porque: 
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 la segunda sección comprende un primer orificio en la 

ubicación del elemento limpiador, y el primer elemento 

elástico limpiador de dientes se extiende a través del primer 

orificio de manera que una parte del primer elemento elástico 

limpiador de dientes queda expuesta en una superficie trasera 5 

de la segunda sección; 

 donde la segunda sección comprende además una pluralidad 

de orificios para mechones; 

 donde la placa cabezal comprende además un mechón de 

cerdas que se extiende a través de cada uno de los orificios 10 

para mechones, siendo que cada uno de los mechones de cerdas 

comprende una parte posterior que sobresale por encima de la 

superficie trasera de la segunda sección y una parte 

limpiadora de dientes que sobresale por la superficie frontal 

de la segunda sección, las partes posteriores del mechón de 15 

cerdas y la parte expuesta del primer elemento elástico 

limpiador de dientes se funden juntas para formar una mata 

adyacente a la superficie trasera de la segunda sección. 

 22.- El método de conformidad con la reivindicación 20, 

caracterizado porque: 20 

 la estructura basal comprende una segunda protuberancia 

que se extiende desde la superficie frontal de la estructura 

basal; 

 donde la placa de montaje comprende además una tercera 
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sección separada de la segunda sección por una segunda brecha 

y una segunda ranura formada en la superficie frontal de la 

segunda sección, que se extiende desde la ubicación del 

elemento limpiador hasta la segunda brecha; 

 donde la masa integral comprende además una segunda 5 

bisagra elástica en la segunda brecha que acopla 

flexiblemente entre sí las secciones segunda y tercera, y una 

segunda tira elástica en la segunda ranura, que se extiende 

entre el primer elemento elástico limpiador de dientes y la 

segunda bisagra elástica; y 10 

 donde el paso c) comprende además acoplar la tercera 

sección con la segunda protuberancia de la estructura basal 

de manera que la tercera sección quede sustancialmente 

inamovible con respecto a la estructura basal, y la segunda 

sección queda soportada con libertad de movimiento por encima 15 

de la superficie frontal de la estructura basal por las 

secciones primera y segunda mediante las bisagras elásticas 

primera y segunda. 

 23.- El método de conformidad con cualquiera de las 

reivindicaciones 19 a 22, caracterizado porque el paso b) 20 

comprende además: 

 b-1) fabricar la placa de montaje; 

 b-2) posicionar la placa de montaje en una cavidad molde 

de manera que un primer elemento elástico limpiador de 
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dientes de la cavidad molde quede alineado con la ubicación 

del elemento limpiador; 

 b-3) inyectar un material elástico fundido dentro de la 

cavidad molde de manera que el material elástico fundido: (1) 

fluya dentro de la primera brecha; (2) fluya dentro de la 5 

primera ranura; y (3) fluya dentro de la primera cámara para 

elemento limpiador; y 

 b-4) solidificar el material elástico fundido mediante 

enfriamiento, formando así la masa integral de material 

elástico. 10 

 24.- Un implemento para el cuidado bucal que comprende: 

 un mango; 

 una estructura basal acoplada a un extremo distal del 

mango;  

 una placa cabezal que comprende: 15 

 una placa de montaje que comprende una primera sección y 

una segunda sección, la primera sección separada de la 

segunda sección por una primera brecha, una primera ranura 

formada en una superficie frontal de la segunda sección, que 

se extiende desde la primera brecha hasta una ubicación de 20 

elemento limpiador sobre la superficie frontal de la segunda 

sección; y 

 una masa integral de material elástico que comprende una 

primera bisagra elástica en la primera brecha que acopla 
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flexiblemente entre sí las secciones primera y segunda de la 

placa, un primer elemento elástico limpiador de dientes que 

se extiende desde la segunda sección en la ubicación del 

elemento limpiador, y una primera tira elástica en la primera 

ranura, que se extiende entre el primer elemento elástico 5 

limpiador de dientes y la primera bisagra elástica; y 

 la placa cabezal acoplada a la estructura basal de 

manera que la primera sección quede sustancialmente 

inamovible con respecto a la estructura basal y la segunda 

sección sea movible con respecto a la estructura basal 10 

mediante la flexión de la primera bisagra elástica. 

 25.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad 

con la reivindicación 24, caracterizado porque la estructura 

basal comprende una superficie frontal, una superficie 

trasera y una primera protuberancia que se extiende desde la 15 

superficie frontal de la estructura basal; y en donde la 

primera sección está acoplada con la primera protuberancia de 

la estructura basal y la segunda sección está soportada por 

encima de la superficie frontal de la estructura basal, 

existiendo una primera brecha entre la segunda sección y la 20 

superficie frontal de la estructura basal. 

 26.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad 

con cualquiera de las reivindicaciones 24 a 25, caracterizado 

porque la estructura basal comprende una segunda 
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protuberancia que se extiende desde la superficie frontal de 

la estructura basal; donde la placa de montaje comprende 

además una tercera sección separada de la segunda sección por 

una segunda brecha y una segunda ranura formada en la 

superficie frontal de la segunda sección, que se extiende de 5 

la ubicación del elemento limpiador hasta la segunda brecha; 

en donde la masa integral comprende además una segunda 

bisagra elástica en la segunda brecha que flexiblemente 

acopla entre sí las secciones segunda y tercera, y una 

segunda tira elástica en la segunda ranura, que se extiende 10 

entre el primer elemento elástico limpiador de dientes y la 

segunda bisagra elástica; y en donde la tercera sección está 

acoplada con la segunda protuberancia de la estructura basal 

de manera que la tercera sección de la placa cabezal queda 

sustancialmente inamovible con respecto a la estructura basal 15 

y la segunda sección está soportada con libertad de 

movimiento por encima de la superficie frontal de la 

estructura basal por las secciones primera y segunda mediante 

las bisagras elásticas primera y segunda. 

 27.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad 20 

con cualquiera de las reivindicaciones 24 a 26, caracterizado 

porque el material elástico es un material termoplástico y 

donde el material rígido es plástico duro. 
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 28.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad 

con cualquiera de las reivindicaciones 24 a 26, caracterizado 

porque la placa de montaje además comprende un primer puntal 

en la primera brecha, siendo que el primer puntal tiene un 

primer extremo conectado a la primera sección y un segundo 5 

extremo conectado a la segunda sección. 

 29.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad 

con cualquiera de las reivindicaciones 24 a 28, caracterizado 

porque la primera brecha se extiende transversalmente a todo 

lo ancho de la placa de montaje y la primera ranura se 10 

extiende longitudinalmente desde la primera brecha. 

 30.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad 

con cualquiera de las reivindicaciones 24 a 29, caracterizado 

porque la ubicación del elemento limpiador es la región 

central de la segunda sección. 15 

 31.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad 

con cualquiera de las reivindicaciones 24 a 29, caracterizado 

porque la segunda sección comprende una isla rodeada por un 

lazo de masa integral de un material elástico. 

 32.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad 20 

con la reivindicación 31, caracterizado porque el primer 

elemento elástico limpiador de dientes forma una primera 

parte del lazo y la primera tira elástica se extiende desde 

el lazo. 
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 33.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad 

con la reivindicación 32, caracterizado porque la masa 

integral de material elástico comprende además un segundo 

elemento elástico limpiador de dientes que se extiende desde 

la segunda sección en la ubicación del elemento limpiador, y 5 

en donde el segundo elemento elástico limpiador de dientes 

forma una segunda parte del lazo. 

 34.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad 

con cualquiera de las reivindicaciones 31 a 33, caracterizado 

porque la segunda sección comprende una segunda ranura 10 

formada en la superficie frontal de la segunda sección y que 

se extiende desde la ubicación del elemento limpiador, donde 

la masa integral de material elástico comprende además una 

segunda tira en la segunda ranura, siendo que la segunda tira 

se extiende desde el lazo. 15 

 35.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad 

con la reivindicación 34, caracterizado porque las tiras 

elásticas primera y segunda están alineadas a lo largo de un 

eje longitudinal de la placa cabezal. 

 36.- El implemento para el cuidado bucal según la 20 

reivindicación 35, caracterizado porque los elementos 

elásticos limpiadores de dientes primero y segundo están 

ubicados en lados opuestos del eje longitudinal de la placa 

cabezal. 
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 37.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad 

con cualquiera de las reivindicaciones 31 a 36, que además 

comprende un mechón de cerdas que se extiende desde la isla. 

 38.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad 

con cualquiera de las reivindicaciones 24 a 36, caracterizado 5 

porque la placa de montaje comprende además una tercera 

ranura formada en la superficie frontal de la primera 

sección, siendo que la tercera ranura se extiende desde la 

primera brecha; y donde el material elástico integral 

comprende además una tercera tira elástica en la tercera 10 

ranura. 

 39.- Un método para fabricar una placa cabezal con uno o 

más elementos limpiadores de dientes, siendo que el método 

comprende: 

 a) fabricar una placa de montaje de un material rígido 15 

con una primera ranura formada en la superficie frontal de la 

placa de montaje, que se extiende desde un punto de inyección 

hasta una ubicación de elemento limpiador; 

 b) posicionar la placa de montaje en una cavidad molde 

de manera que la primera cámara de elemento limpiador de la 20 

cavidad molde esté alineada con la ubicación del elemento 

limpiador y un puerto de inyección de la cavidad molde esté 

alineado con el punto de inyección; 

 c) inyectar el material elástico fundido dentro de la 
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cavidad molde por el puerto de inyección de manera que el 

material elástico fundido: (1) fluya dentro de la primera 

ranura; y (2) fluya dentro de la primera cámara de elemento 

limpiador; y  

 d) enfriar para solidificar el material elástico 5 

fundido, donde el material elástico solidificado dentro de la 

primera cámara de elemento limpiador forma un primer elemento 

elástico limpiador de dientes que se extiende desde la 

segunda sección de la placa de montaje en la ubicación del 

elemento limpiador, y el material elástico solidificado 10 

dentro de la primera ranura forma una primera tira elástica 

que se extiende desde el punto de inyección hasta el primer 

elemento elástico limpiador de dientes. 

 40.- Una placa cabezal fabricada por el método de 

conformidad con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 23 y 15 

39. 
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RESUMEN DE LA INVENCION 

Un método para fabricar una placa cabezal con el fin de 

lograr una acción limpiadora mejorada durante el cepillado; 

en una modalidad, la invención puede ser un método para 

fabricar la placa cabezal, que comprende: a) fabricar una 5 

placa de montaje que comprende una primera sección y una 

segunda sección, siendo que la primera sección está separada 

de la segunda sección por una brecha, una ranura formada en 

la segunda sección, que se extiende desde la brecha hasta una 

ubicación de elemento limpiador; b) posicionar la placa de 10 

montaje en una cavidad molde; c) inyectar un material 

elástico fundido dentro de la cavidad molde de manera que el 

material elástico fundido: (1) fluya dentro de la brecha; (2) 

fluya dentro de la ranura; y (3) fluya dentro de una cámara 

de elemento limpiador; y d) solidificar el material elástico 15 

fundido, siendo que el material elástico solidificado dentro 

de la brecha acopla entre sí las secciones primera y segunda, 

y el material elástico solidificado en la cámara de elemento 

limpiador forma un primer elemento elástico limpiador de 

dientes.  20 
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MÉTODO PARA FABRICAR UNA PLACA CABEZAL Y FABRICAR UN 

IMPLEMENTO PARA EL CUIDADO BUCAL USANDO LA MISMA 

 

CAMPO DE LA INVENCION 

La presente invención se relaciona en general con implementos 5 

para el cuidado bucal, y específicamente con implementos para 

el cuidado bucal, tales como cepillos de dientes, que tienen 

un cabezal que logra una limpieza mejorada durante el 

cepillado. 

 10 

ANTECEDENTES DE LA INVENCION 

Existe una variedad de configuraciones de cabezales para 

cepillo de dientes que tienen elementos limpiadores móviles 

manuales y/o accionados mecánicamente. Sin embargo, muchas de 

estas configuraciones tienen elementos limpiadores que se 15 

extienden a partir de un cabezal rígido. Por naturaleza los 

dientes y las encías tienen un contorno intrincado complejo. 

Debido a la naturaleza rígida de la conexión de los elementos 

limpiadores al cabezal del cepillo de dientes, la orientación 

de los elementos limpiadores no es flexible. Es por ello que 20 

existe la necesidad de un cepillo de dientes que logre una 

mejor flexibilidad de los elementos limpiadores para obtener 

una acción limpiadora mejorada durante el cepillado. 

 



 2 

BREVE DESCRIPCION DE LA INVENCION 

La presente invención está dirigida a un implemento para el 

cuidado bucal y el método para fabricarlo. En un aspecto, el 

método puede incluir la fabricación de un cabezal y un mango 

para formar una placa de montaje que está acoplada al 5 

cabezal. La placa de montaje tiene un eje longitudinal y 

comprende una primera sección y una segunda sección separadas 

por una brecha. La segunda sección también comprende una 

ranura. El método consiste en inyectar un material elástico 

fundido sobre la placa de montaje de manera que el material 10 

elástico fundido rellene la brecha, fluya por la ranura y 

forme un elemento limpiador elástico que se extiende sobre la 

placa de montaje.  

 En una modalidad, la invención puede ser un método para 

fabricar una placa cabezal con uno o más elementos 15 

limpiadores de dientes, siendo que el método comprende: a) 

fabricar una placa cabezal en un material rígido, la placa 

cabezal comprende una primera sección y una segunda sección, 

la primera sección separada de la segunda sección por una 

primera brecha, una primera ranura formada en una superficie 20 

frontal de la segunda sección, siendo que la ranura se 

extiende desde la primera brecha hasta la ubicación de un 

elemento limpiador de la segunda sección; b) posicionar la 

placa de montaje en una cavidad molde de manera que una 
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primera cámara de elemento limpiador de la cavidad molde 

quede alineada con la ubicación del elemento limpiador; c) 

inyectar un material elástico fundido en la cavidad molde de 

manera que el material elástico fundido: (1) fluya dentro de 

la primera brecha; (2) fluya dentro de la primera ranura; y 5 

(3) fluya dentro de la primera cámara de elemento limpiador; 

y d) enfriar el material elástico para que solidifique, así 

que el material elástico solidificado en la primera brecha 

forme una primera bisagra elástica que acopla las secciones 

primera y segunda de la placa de montaje mientras el material 10 

elástico solidificado en la primera cámara de elemento 

limpiador forma un primer elemento limpiador de dientes que 

se extiende desde la segunda sección de la placa de montaje 

en el punto de ubicación del elemento limpiador. 

 En otra modalidad, la invención puede ser un método para 15 

fabricar un implemento para el cuidado bucal que comprenda: 

a) fabricar un cuerpo que comprende un mango alargado y una 

estructura basal acoplada a un extremo distal del mango 

alargado; b) fabricar una placa cabezal que comprenda: una 

placa de montaje fabricada en un material rígido, siendo que 20 

la placa de montaje comprende una primera sección y una 

segunda sección, la primera sección separada de la segunda 

por una primera brecha, una primera ranura formada en una 

superficie frontal de la segunda sección, siendo que la 
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ranura se extiende desde la primera brecha hasta la ubicación 

de un elemento limpiador de la segunda sección, y una masa 

integral de un material elástico que comprende una primera 

bisagra elástica en la primera brecha que acopla 

flexiblemente las secciones primera y segunda entre sí, un 5 

primer elemento limpiador elástico que se extiende desde la 

segunda sección en el punto de ubicación del elemento 

limpiador, y una primera tira elástica en la primera ranura 

que se extiende entre el primer elemento limpiador elástico y 

la primera bisagra elástica; y c) acoplar la placa cabezal a 10 

la estructura basal, de forma que la placa cabezal y la 

estructura basal formen un cabezal del implemento para el 

cuidado bucal. 

 En otra modalidad adicional, la invención puede ser un 

implemento para el cuidado bucal que comprende: un mango; una 15 

estructura basal acoplada a un extremo distal del mango; una 

placa cabezal que comprende: una placa de montaje hecha de un 

material rígido que comprende una primera sección y una 

segunda sección, la primera sección separada de la segunda 

sección por una primera brecha, una primera ranura formada en 20 

la superficie frontal de la segunda sección que se extiende 

desde la primera brecha hasta la ubicación para un elemento 

limpiador sobre la superficie frontal de la segunda sección; 

y una masa integral de un material elástico que comprende una 
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primera bisagra elástica en la primera brecha que acopla 

flexiblemente las secciones primera y segunda de la placa de 

montaje entre sí, un primer elemento limpiador elástico que 

se extiende desde la segunda sección en el punto de ubicación 

del elemento limpiador, y una primera tira elástica en la 5 

primera ranura que se extiende entre el primer elemento 

limpiador elástico y la primera bisagra elástica; y la placa 

cabezal acoplada a la estructura basal, de forma que la 

primera sección de la placa cabezal es sustancialmente 

inmóvil respecto a la estructura basal y la segunda sección 10 

de la placa cabezal es móvil respecto a la estructura basal 

por vía del doblez en la primera bisagra elástica. 

 En otra modalidad también adicional, la invención puede 

ser un método de fabricación de una placa cabezal con uno o 

más elementos limpiadores de dientes, siendo que el método 15 

comprende: a) fabricar una placa de montaje en un material 

rígido con una primera ranura en la superficie frontal de la 

placa de montaje que se extiende desde un punto de inyección 

hasta el punto de ubicación de un elemento limpiador de la 

segunda sección; b) posicionar la placa de montaje en una 20 

cavidad molde de manera que la cámara de un primer elemento 

limpiador de la cavidad de molde esté alineada con el punto 

de ubicación del elemento limpiador y un puerto de inyección 

de la cavidad de molde esté alineado con el punto de 
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inyección; c) inyectar un material elástico fundido en la 

cavidad de molde por el puerto de inyección de forma tal que 

el material elástico fundido: (1) fluye dentro de la primera 

ranura; y (2) fluye dentro de la cámara del primer elemento 

limpiador; y d) enfriar el material elástico fundido para que 5 

solidifique, donde el material elástico solidificado en la 

cámara del primer elemento limpiador forma un primer elemento 

elástico limpiador de dientes que se extiende desde la 

segunda sección de la placa de montaje en el punto de 

ubicación del elemento limpiador, y el material elástico 10 

solidificado en la primera ranura forma una primera tira 

elástica que se extiende desde el punto de inyección hasta el 

primer elemento elástico limpiador de dientes. 

 Otras áreas de aplicación de la presente invención 

resultarán evidentes por la descripción detallada que se 15 

suministra más adelante. Debe entenderse que la descripción 

detallada y los ejemplos específicos, aún cuando señalan la 

modalidad preferida de la invención, se suministran sólo con 

el propósito de ilustrar y no con la intención de limitar el 

alcance de la invención. 20 

 

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS 

La presente invención resultará más comprensible a partir de 

la descripción detallada y los dibujos acompañantes de la 
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presente memoria descriptiva: 

 La Figura 1 es una vista frontal de un implemento para 

el cuidado bucal de acuerdo con una modalidad de la presente 

invención.  

 La Figura 2 es una vista lateral del implemento para el 5 

cuidado bucal de la Figura 1; 

 La Figura 2A es un acercamiento del área IIA de la 

Figura 2;  

 La Figura 3A es una vista frontal de una placa de 

montaje según una modalidad de la presente invención; 10 

 La Figura 3B es una vista frontal en perspectiva de la 

placa de montaje de la Figura 3A; 

 La Figura 3C es una vista trasera de la Figura 3A 

 La Figura 4 es una sección transversal de la placa de 

montaje de la Figura 3A tomada a lo largo de la línea IV-IV y 15 

posicionada dentro de una cavidad molde para inyectar un 

material elástico fundido dentro de la cavidad molde; 

 La Figura 5A es una vista frontal de una placa cabezal 

que comprende la placa de montaje de la Figura 3A y una masa 

integral de material elástico solidificado, luego de ser 20 

removida del molde de la Figura 4; 

La Figura 5B es una vista lateral de la placa cabezal de 

la Figura 5A; 

La Figura 6A es una vista frontal de la masa de material 
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elástico solidificado de la Figura 5A retirada de la placa 

cabezal; 

 La Figura 6B es una vista en perspectiva de la masa de 

material elástico solidificado de la Figura 6A;  

 La Figura 7 es una vista frontal de la placa cabezal de 5 

la Figura 5A con filamentos de cerdas montados sobre la placa 

de montaje;  

 La Figura 8 es una vista en corte transversal de la 

placa cabezal tomada a lo largo de la línea VIII-VIII de la 

Figura 7; 10 

 La Figura 9 es una vista en corte transversal de la 

placa cabezal tomada a lo largo de la línea IX-IX de la 

Figura 7; 

 La Figura 10 es una vista frontal en perspectiva de una 

estructura basal del cabezal del implemento para el cuidado 15 

bucal de la Figura 1; 

 La Figura 11 es una vista en corte transversal del 

implemento para el cuidado bucal tomado a lo largo de la 

línea XI-XI de la Figura 1; y 

 La Figura 11A es un acercamiento del área XIA de la 20 

Figura 11. 

 

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION 

La descripción que sigue de la/s modalidad/es preferida/s es 
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simplemente a manera de ejemplo y de ninguna manera pretende 

limitar la invención, su aplicación ni sus usos. 

 La intención del presente documento es que las 

descripciones de modalidades ilustrativas según principios de 

la presente invención sean leídas haciendo referencia a los 5 

dibujos acompañantes, los cuales se deben considerar parte de 

la descripción completa por escrito. En la descripción de las 

modalidades de ejemplo de la invención aquí divulgadas 

cualquier referencia a dirección u orientación se hace 

meramente por conveniencia de la descripción y de ninguna 10 

manera se pretende limitar el alcance de la presente 

invención. Términos relativos como “inferior”, “superior”, 

“horizontal”, “vertical”, “encima”, “debajo”, “arriba”, 

“abajo”, “izquierda”, “derecha”, “tope”, “base”, “adelante”, 

y “atrás”, así como sus derivados (por ejemplo, 15 

“horizontalmente”, “hacia abajo”, “hacia arriba”, etc.) deben 

interpretarse como referencias a la orientación que está 

siendo descrita o a lo que se muestra en el dibujo en 

discusión. Estos términos relativos son sólo por conveniencia 

de la descripción y no requieren que el aparato sea 20 

construido u operado en una orientación particular salvo que 

explícitamente se indique lo contrario. Términos como 

“anexo”, “fijado”, “conectado”, “acoplado”, “interconectado”, 

“asegurado” y similares se refieren a la relación en la cual 
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se aseguran o anexan estructuras entre sí, directa o 

indirectamente, mediante estructuras interventoras, así como 

a acoples o relaciones móviles o rígidas, salvo que se 

describa expresamente lo contrario. Es más, las 

características y beneficios de la invención se describen por 5 

referencia a las modalidades de ejemplo que aquí se ilustran. 

En consecuencia, expresamente la invención no debe ser 

limitada a tales modalidades que ilustran algunas 

combinaciones no limitantes de características que pueden 

existir solas o en combinación con otras características; el 10 

alcance de la invención se define por las reivindicaciones 

anexas al presente documento.  

 Haciendo referencia primero a las Figuras 1-3, 

simultáneamente, se describirá un implemento para el cuidado 

bucal 100 según una modalidad de la presente invención. En la 15 

modalidad que sirve de ejemplo el implemento para el cuidado 

bucal 100 tiene la forma de un cepillo de dientes manual. Sin 

embargo, en algunas otras modalidades el implemento para el 

cuidado bucal 100 puede tomar otras formas tales como un 

cepillo de dientes mecánico, un raspador de lengua, un 20 

limpiador de encías y tejidos suaves, un surtidor de agua, un 

dispositivo interdental, un pulidor de dientes, un implemento 

con asas especialmente diseñado con elementos enganchables a 

los dientes o cualquier otro tipo de implemento comúnmente 
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utilizado para el cuidado bucal. Por ello, debe entenderse 

que los conceptos inventivos aquí discutidos pueden ser 

aplicados a cualquier tipo de implemento para el cuidado 

bucal salvo que se especifique un determinado implemento para 

el cuidado bucal en las reivindicaciones. 5 

El implemento para el cuidado bucal 100 generalmente 

comprende un mango 110 y un cabezal 120. El mango 110 es una 

estructura alargada que aporta el mecanismo mediante el cual 

el usuario puede sostener y manipular el implemento para el 

cuidado bucal 100 durante su uso. El mango 110 puede asumir 10 

una gran variedad de formas, contornos y configuraciones, 

ninguna de las cuales es limitante de la presente invención. 

En la modalidad que sirve de ejemplo el mango 110 está 

formado de un material plástico duro, tal como por ejemplo, 

sin limitantes, polipropileno, polímeros y copolímeros de 15 

etileno, propileno, butadieno, compuestos de vinilo y 

poliésteres como el polietileno tereftalato. Claro está, la 

invención no está limitada a esos materiales en todas las 

modalidades y el mango 110 puede formarse de un material 

elástico, como un elastómero termoplástico sobre algunas 20 

partes o la totalidad del mango 110 para mejorar el agarre 

del mango 110 durante su uso. Por ejemplo, el mango 110 puede 

incluir un material elástico en la zona de agarre del pulgar 

para aumentar la comodidad del usuario cuando utiliza el 
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implemento para el cuidado bucal. 

El cabezal 120 está acoplado a un extremo distal 109 del 

mango 110. En la modalidad de ejemplo el cabezal 120 y el 

mango 110 se fabrican de manera integral como una estructura 

unitaria única utilizando un proceso adecuado como moldeado, 5 

tallado, maquinado, entre otros procesos adecuados. Sin 

embargo, en otras modalidades el mango 110 y el cabezal 120 

pueden ser fabricados como componentes separados que son 

operacionalmente conectados durante una fase más tardía del 

proceso de fabricación mediante una técnica adecuada conocida 10 

en el arte, incluyendo, sin limitantes, soldadura térmica o 

ultrasónica, ensamblaje por ajuste por presión, manga de 

acoplamiento, engarce trenzado, adhesión o sostenedores. Ya 

sea que el cabezal 120 y el mango 110 sean de construcción 

unitaria o multi-partes (incluyendo técnicas de conexión) tal 15 

diferencia no será una limitante de la presente invención, 

salvo reivindicaciones específicas en contrario. En algunas 

modalidades de la invención el cabezal 120 puede ser 

desmontable (y reemplazable) del mango 110 mediante técnicas 

conocidas en el arte. 20 

 El cabezal 120 generalmente comprende una estructura 

basal 130 con una superficie frontal 131 y una superficie 

trasera opuesta 132. Una placa de montaje 150 se conecta a la 

estructura basal 130, lo cual se discutirá en más detalle más 
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adelante con referencia a las figuras 10-11A. Así, el cabezal 

120 está formado por una combinación de la estructura basal 

130 y la placa de montaje 150. La placa de montaje 150 se 

utiliza para anexar los elementos limpiadores 105, punto en 

el cual la placa de montaje 150 se convierte en la placa 5 

cabezal. En algunas modalidades, los elementos limpiadores 

105 incluyen mechones de cerdas y elementos limpiadores de 

dientes elásticos. Sin embargo, la invención no debe 

considerarse limitada a esta forma en todas las modalidades, 

y en ciertas otras modalidades los elementos limpiadores 105 10 

pueden incluir mechones de cerdas o elementos limpiadores de 

dientes elásticos. Los detalles de los elementos limpiadores 

105 se discutirán con más detalle más adelante. 

 La superficie trasera 132 de la estructura basal 130 

comprende un limpiador de tejidos suaves 170 que tiene una 15 

pluralidad de protuberancias 171 que se extienden hacia 

fuera. El limpiador de tejidos suaves 170 será descrito con 

más detalle más adelante haciendo referencia a las figuras 11 

y 11A. 

 Haciendo referencia a las figuras 3A-3C, la placa de 20 

montaje 150 se ilustra removida de la estructura basal 130 

del cabezal 120 y con los elementos limpiadores de dientes 

105 removidos de la placa de montaje 150. Así, las figuras 

3A-3C ilustran la placa de montaje 150 después de su 
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fabricación pero antes de que se le incorporen y/o conecten 

cualesquiera elementos limpiadores de dientes u otros 

materiales a la placa de montaje 150. La placa de montaje 150 

está hecha de un material rígido, como uno de los materiales 

de plástico duro listados anteriormente para fabricar el 5 

mango 110. Aunque aquí se describe como hecho de un material 

rígido, la placa de montaje 150 puede tener un grado de 

flexibilidad en algunas modalidades. Sin embargo, es deseable 

que el material con el que se fabrique la placa de montaje 

150 sea más rígido que un material elástico acoplado a la 10 

placa de montaje 150, como se describirá en detalle más 

adelante. Preferiblemente, la placa de montaje 150 tiene una 

dureza de 80 MPa medida con el método para la determinación 

de la dureza de plásticos ISO 2039-1:2001 de la Organización 

Internacional para la Estandarización. 15 

 La placa de montaje 150 generalmente comprende una 

primera sección 151, una segunda sección 152 y una tercera 

sección 153. La segunda sección 152 está posicionada entre 

las secciones primera y tercera 151, 153 de tal forma que las 

secciones primera y tercera 151, 153 están ubicadas en lados 20 

opuestos de la segunda sección 152. Aunque aquí se ilustra y 

describe con tres secciones claramente diferenciadas, en 

algunas otras modalidades la placa de montaje 150 puede que 

solo comprenda una primera sección 151 y una segunda sección 
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152. La primera sección 151 de la placa de montaje 150 

comprende una superficie frontal 166 y una superficie trasera 

opuesta 167, la segunda sección 152 de la placa de montaje 

150 comprende una superficie frontal 168 y una superficie 

opuesta 169, y la tercera sección 153 de la placa de montaje 5 

150 comprende una superficie frontal 173 y una superficie 

trasera opuesta 174.  

 La primera sección 151 está separada de la segunda 

sección 152 por una primera brecha 154, y la tercera sección 

153 está separada de la segunda sección 152 por una segunda 10 

brecha 155. Cada una de las brechas primera y segunda 154, 

155 es un canal abierto que existe entre las secciones 

primera y segunda 151, 152 y las secciones segunda y tercera 

152, 153, respectivamente. Así, la primera brecha 154 está 

formada por el espacio entre la pared superior 158 de la 15 

primera sección 151 y la pared inferior 159 de la segunda 

sección 152. La segunda brecha 155 está formada por el 

espacio entre la pared superior 160 de la segunda sección 152 

y la pared inferior 161 de la tercera sección 153. La pared 

superior 158 de la primera sección 151 y la pared inferior 20 

161 de la tercera sección 153 forman superficies convexas. 

Las paredes superior e inferior 160, 159 de la segunda 

sección 152 forman superficies convexas. Así, cada una de las 

brechas primera y segunda 154, 155 son espacios con formas 
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arqueadas que se extienden sobre todo el ancho de la placa de 

montaje 150 en sitios entre las secciones respectivas 151, 

152, 153 de la placa de montaje 150. 

 La placa de montaje 150 se extiende a lo largo de un eje 

longitudinal A-A desde un extremo distal 156 de la primera 5 

sección 151 hasta un extremo proximal 157 de la tercera 

sección 153. Cada una de las brechas primera y segunda 154, 

155 se extiende transversalmente sobre todo el ancho de la 

placa de montaje 150 desde un primer lado 162 de la placa de 

montaje 150 hasta un segundo lado 163 de la placa de montaje 10 

150. Un primer puntal 164 se extiende a través de la primera 

brecha 154 desde la pared superior 158 de la primera sección 

151 hasta la pared inferior 159 de la segunda sección 152. 

Específicamente, un primer extremo 207 del primer puntal 164 

está conectado a la pared superior 158 de la primera sección 15 

151 y un segundo extremo 208 del primer puntal 164 está 

conectado a la pared inferior 159 de la segunda sección 152. 

El primer puntal 164 está hecho integralmente con las 

secciones primera y segunda 151, 152 de la placa de montaje 

150. Un segundo puntal 165 se extiende a través de la segunda 20 

brecha 155 desde la pared superior 160 de la segunda sección 

152 hasta la pared inferior 161 de la tercera sección 153. 

Específicamente, un primer extremo 209 del segundo puntal 165 

está conectado a la pared superior 160 de la segunda sección 
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152 y un segundo extremo 210 del segundo puntal 165 está 

conectado a la pared inferior 161 de la tercera sección 153. 

El segundo puntal 165 está hecho integralmente con las 

secciones segunda y tercera 152, 153 de la placa de montaje 

150. Así, toda la placa de montaje 150 es una estructura 5 

unitaria construida integralmente y las secciones primera, 

segunda y tercera 151, 152, 153 están conectadas entre sí 

mediante los puntales primero y segundo 164, 165. 

 Los puntos de conexión de cada uno de los puntales 

primero y segundo 164, 165 están desplazados con respecto al 10 

eje longitudinal A-A. Específicamente, el primer extremo 207 

del primer puntal 164 está ubicado en un lado opuesto al eje 

longitudinal A-A al igual que el segundo extremo 208 del 

primer puntal 164. Similarmente, el primer extremo 209 del 

segundo puntal 165 está ubicado en un lado opuesto al eje 15 

longitudinal A-A al igual que el segundo extremo 210 del 

segundo puntal 165. En la modalidad de ejemplo, cada uno de 

los puntales primero y segundo 164, 165 están fabricados en 

un solo trozo de material que se extiende a través las 

brechas respectivas 154, 155. La invención no debe 20 

considerarse limitada a esta configuración en todas sus 

modalidades, y en ciertas otras modalidades cada uno de los 

puntales 164, 165 puede comprender una pluralidad de miembros 

que se extienden a través de las brechas 154, 155 desde la 
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primera sección 151 hasta la segunda sección 152 y de la 

segunda sección 152 hasta la tercera sección 153, 

respectivamente. 

 La primera sección 151 tiene una pluralidad de orificios 

175 para cerdas que se extienden a través de la primera 5 

sección 151 desde la superficie frontal 166 hasta la 

superficie trasera 167. La segunda sección 152 tiene una 

pluralidad de orificios 176 para cerdas que se extienden a 

través de la segunda sección 152 desde la superficie frontal 

168 hasta la superficie trasera 169. La tercera sección 153 10 

tiene una pluralidad de orificios 177 para cerdas que se 

extienden a través de la tercera sección 153 desde la 

superficie frontal 173 hasta la superficie trasera 174. Los 

orificios para cerdas 175, 176, 177 se proveen para insertar 

mechones de cerdas, tal como se discutirá en detalle ampliado 15 

más adelante con referencia a las figuras 7-9. En la figura 

3A se han identificado solo algunos orificios 175, 176, 177 

seleccionados para evitar aglomeración y en aras de la 

claridad de la descripción.  

 Se crea una primera ranura 178 en la superficie frontal 20 

168 de la segunda sección 152. La primera ranura 178 está 

definida por un primer piso 179 y dos paredes laterales 

erectas y opuestas 180, 181. La primera ranura 178 se 

extiende desde la primera brecha 154 entre la primera sección 
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151 y la segunda sección 152 hasta una ubicación para 

elemento limpiador 183 de la segunda sección 152. En la 

modalidad de ejemplo, la ranura 178 comprende una parte 

longitudinal 184 que se extiende longitudinalmente a lo largo 

de la segunda sección 152 de la placa de montaje 150 y la 5 

primera y segunda partes de reborde 185, 186 que se extienden 

oblicuamente desde la parte longitudinal 184. Así, la parte 

longitudinal 184 y la primera y segunda partes de reborde 

185, 186 forman en conjunto una ranura en “Y” en la segunda 

sección 152 de la placa de montaje 150. La invención no debe 10 

considerarse limitada a esta configuración en todas sus 

modalidades, y en ciertas otras modalidades las partes de 

reborde 185, 186 pueden omitirse y la ranura 178 simplemente 

comprende la parte longitudinal 184. 

 También se forma una segunda ranura 187 en la superficie 15 

frontal 168 de la segunda sección 152. La segunda ranura 187 

está definida por el segundo piso 188 y dos paredes laterales 

erectas opuestas 189, 190. La segunda ranura 187 se extiende 

desde la segunda brecha 155 entre la segunda sección 152 y la 

tercera sección 153 hasta la ubicación 183 de un elemento 20 

limpiador de la segunda sección 152. En la modalidad de 

ejemplo, las ranuras primera y segunda 178, 187 se extienden 

a lo largo del eje longitudinal A-A desde lados opuestos de 

la ubicación para el elemento limpiador 183. En la modalidad 
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de ejemplo, la segunda ranura 187 comprende una parte 

longitudinal 191 que se extiende longitudinalmente a lo largo 

de la segunda sección 152 de la placa de montaje 150 y la 

primera y segunda partes de reborde 192, 193 que se extienden 

oblicuamente desde la parte longitudinal 191. Así, la parte 5 

longitudinal 191 y el primer y segundo rebordes forman en 

conjunto una ranura en “Y” en la segunda sección 152 de la 

placa de montaje 150. La invención no debe considerarse 

limitada a esta configuración en todas sus modalidades, y en 

ciertas otras modalidades las partes de reborde 192, 193 10 

pueden omitirse y la segunda ranura 187 simplemente comprende 

la parte longitudinal 191. 

 En la modalidad de ejemplo, la ubicación para un 

elemento limpiador 183 está localizada en una región central 

de la segunda sección 152 de la placa de montaje 150. La 15 

ubicación para un elemento limpiador 183 generalmente 

comprende una isla 194, un primer orificio 204 y un segundo 

orificio 205. En la modalidad de ejemplo, cada uno de los 

orificios primero y segundo 204, 205 son orificios de forma 

arqueada que se extienden a través de la segunda sección 152 20 

de la placa de montaje 150, tienen superficies internas 

cóncavas que están enfrentadas y están en contacto con la 

isla 194. Así, cada uno de los orificios primero y segundo 

204, 205 está localizado adyacente a la isla 194. Más aún, 
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cada uno de los orificios primero y segundo 204, 205 está 

localizado en lados opuestos del eje longitudinal A-A. La 

invención no debe estar limitada por la forma de los 

orificios primero y segundo 204, 205 en todas las 

modalidades; en ciertas modalidades los orificios primero y 5 

segundo 204, 205 pueden tener otras formas.  

 La primera ranura 178 está espaciada longitudinalmente 

de la segunda ranura 187 por la isla 194 que está localizada 

dentro de la ubicación para un elemento limpiador 183. La 

isla 194 comprende un orificio 195 para mechón para acoger un 10 

mechón de cerdas. La isla 194 está colectivamente rodeada por 

el primer orificio 204, el segundo orificio 205, las partes 

185, 186 de los rebordes de la primera ranura 178 y la 

primera y segunda partes de reborde 192, 193 de la segunda 

ranura 187. 15 

 Con referencia nuevamente a las ranuras primera y 

segunda 178, 187, la primera ranura 178 se extiende desde la 

primera brecha 154 hasta cada uno de los orificios primero y 

segundo 204, 205. Más específicamente, la parte longitudinal 

184 de la primera ranura 178 se extiende desde la primera 20 

brecha 154 hasta las partes 185, 186 de rebordes, y la 

primera parte 185 de reborde se extiende desde la parte 

longitudinal 184 hasta el primer orificio 204 y la segunda 

parte 186 de reborde de la primera ranura 178 se extiende 
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desde la parte longitudinal 184 hasta el segundo orificio 

205. Similarmente, la segunda ranura 187 se extiende desde la 

segunda brecha 155 hasta cada uno de los orificios primero y 

segundo 204, 205. Más específicamente, la parte longitudinal 

191 de la segunda ranura 187 se extiende desde la segunda 5 

brecha 155 hasta las partes 192, 193 de rebordes, y la 

primera parte 192 de reborde se extiende desde la parte 

longitudinal 191 hasta el primer orificio 204 y la segunda 

parte 193 de reborde se extiende desde la parte longitudinal 

191 hasta el segundo orificio 205. En algunas modalidades, 10 

las partes de reborde de las ranuras primera y segunda 178, 

187 pueden omitirse por completo de forma tal que las partes 

longitudinales 184, 191 de las ranuras primera y segunda, 

respectivamente, se extiendan directamente hasta los 

orificios primero y segundo 204, 205. 15 

 Una tercera ranura 196 se forma en la superficie frontal 

166 de la primera sección 151. La tercera ranura 196 está 

definida por un tercer piso 197 y dos paredes laterales 

erectas y opuestas 198, 199. La tercera ranura 196 se 

extiende desde la primera brecha 154 entre la primera sección 20 

151 y la segunda sección 152 hasta un punto de inyección 200 

en la primera sección 151. En la modalidad de ejemplo, la 

tercera ranura 196 se extiende longitudinalmente a lo largo 

de la primera sección 151 de la placa de montaje 150 y no 
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comprende ninguna de las partes de reborde que han sido 

descritas anteriormente con respecto a las ranuras primera y 

segunda 178, 187. Claro está, la invención no debe 

considerarse limitada por esto en todas sus modalidades y la 

tercera ranura 196 pudiera incluir rebordes en otras 5 

modalidades. 

El punto de inyección 200 es el sitio en la placa de 

montaje 150 en el cual se inyecta un material elástico 

fundido durante la formación de la placa cabezal utilizando 

la placa de montaje 150. Aún cuando la invención aquí 10 

descrita tiene el punto de inyección 200 localizado en la 

tercera ranura 196, la invención no debe ser limitada a esta 

configuración en todas las modalidades. Así, en otras 

modalidades el punto de inyección puede estar ubicado en 

cualquier punto en cualquiera de las ranuras 178, 187, 196, 15 

en cualquier punto dentro de las brechas 154, 155 o en 

cualquier punto dentro de la ubicación para el elemento 

limpiador 183. Así, el sitio donde el material elástico 

fundido se inyecta para entrar en contacto con la placa de 

montaje 150 no es limitante para la presente invención, salvo 20 

que expresamente se reivindique otra cosa. La inyección del 

material elástico fundido se describirá detalladamente más 

adelante con referencia a la Figura 4. 

La superficie trasera 167 de la primera sección 151 está 
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definida por una primera pared periférica erecta 201. La 

primera pared periférica erecta 201 rodea la superficie 

trasera 167 de la primera sección 151 creando así una cavidad 

dentro de la cual se pueden fundir mechones de cerdas pegados 

a la superficie trasera 167 de la primera sección 151. La 5 

superficie trasera 169 de la segunda sección 152 está 

definida por una segunda pared periférica erecta 202. La 

segunda pared periférica erecta 202 rodea la superficie 

trasera 169 de la segunda sección 152 creando así una cavidad 

dentro de la cual se pueden fundir mechones de cerdas pegados 10 

a la superficie trasera 169 de la segunda sección 152. La 

superficie trasera 174 de la tercera sección 153 está 

definida por una tercera pared periférica erecta 203. La 

tercera pared periférica erecta 203 rodea la superficie 

trasera 174 de la tercera sección 153 creando así una cavidad 15 

dentro de la cual se pueden fundir mechones de cerdas pegados 

a la superficie trasera 174 de la tercera sección 153. La 

fundición de mechones de cerdas a las superficies traseras 

167, 169, 174 de la secciones primera, segunda, tercera 151, 

152, 153 de la placa de montaje 150 se describirá 20 

detalladamente con referencia a las figuras 8 y 9. 

 Con referencia simultánea a las figuras 3A y 4, la 

invención se puede describir adicionalmente como un método 

para formar una placa cabezal utilizando la placa de montaje 
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150. La placa cabezal es la misma placa de montaje 150 pero 

con elementos limpiadores de dientes. Así, la placa de 

montaje 150 se convierte en placa cabezal mediante el acople 

de los elementos limpiadores de dientes a la placa de montaje 

150. La figura 4 ilustra un corte de la placa de montaje 150 5 

posicionada dentro de una cavidad 291 de un molde 290. El 

molde 290 comprende una mitad de molde superior 293 y una 

mitad de molde inferior 292 que colectivamente forman la 

cavidad de molde 291. En la modalidad de ejemplo, el molde 

290 comprende un punto de inyección 292 ubicado en la mitad 10 

de molde superior 212 a través del cual un material elástico 

fundido se inyecta en la cavidad de molde 291. Más aún, el 

molde 290 comprende una primera cámara 203 para elemento 

limpiador alineada con la ubicación 183 para elemento 

limpiador, y más específicamente está alineada con el primer 15 

orificio 204 de la ubicación 183 para elemento limpiador. 

Aunque no se muestra en la ilustración, el molde 290 también 

comprende una segunda cámara para elemento limpiador alineada 

con el segundo orificio 205 de la ubicación 183 para elemento 

limpiador. Cada una de las cámaras 203 para elementos 20 

limpiadores están ubicadas adyacentes a la isla 294. 

 Al inyectar el material elástico fundido dentro de la 

cavidad 291, el material elástico fundido contacta la placa 

de montaje 150. En la modalidad de ejemplo, el puerto de 
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inyección 292 está alineado con el punto de inyección 200 en 

la tercera ranura 196 de la primera sección 151 de la placa 

de montaje 150. Sin embargo, tal como se describió 

anteriormente el puerto de inyección 292 puede estar alineado 

con otras ubicaciones a lo largo de la placa de montaje 150 5 

de manera que se inyecte el material elástico fundido para 

que contacte la placa de montaje 150 en otras localizaciones. 

La tercera ranura 196, la primera brecha 154, la primera 

ranura 178, la ubicación 183 para un elemento limpiador (es 

decir, los orificios primero y segundo 204, 205), la segunda 10 

ranura 187 y la segunda brecha 155 definen colectivamente un 

paso para el material elástico fundido en la placa de montaje 

150. El paso para el material elástico fundido es un paso 

único tal que cada una de las tercera ranura 196, la primera 

brecha 154, la primera ranura 178, la ubicación 183 para un 15 

elemento limpiador (es decir, los orificios primero y segundo 

204, 205), la segunda ranura 187 y la segunda brecha 155 

están comunicados por el fluido. Así, a medida que el 

material elástico fundido entra en contacto con la placa de 

montaje 150 en cualquier localización a lo largo del paso 20 

para el material elástico fundido, el material elástico 

fundido puede fluir a lo largo de todo el paso. 

 Con referencia a la modalidad de ejemplo, tal como se 

describió anteriormente, el material elástico fundido se 
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inyecta o introduce en la cavidad 291 en el punto de 

inyección 200 a través del puerto de inyección 292. A medida 

que el material elástico fundido se inyecta en la cavidad 291 

en el punto de inyección 200, el material elástico fundido 

fluye y penetra en la tercera ranura 197, dentro de la 5 

primera brecha 154, dentro de la primera ranura 178, dentro 

de la primera cámara 203 para un elemento limpiador de la 

cavidad 291 que está alineada con el primer orificio 204 de 

la ubicación 183 para un elemento limpiador de la placa de 

montaje 150, dentro de la segunda brecha 155, y dentro de la 10 

segunda ranura 187. Adicionalmente a fluir dentro de la 

primera cámara 203 para un elemento limpiador (y la segunda 

cámara para un elemento limpiador), el material elástico 

fundido también fluye dentro de los orificios primero y 

segundo 204, 205, que están comunicados por el fluido con las 15 

cámaras 203 para los elementos limpiadores primero y segundo. 

 Claro está, la invención no está limitada a la dirección 

particular de flujo descrita en el punto anterior, y la 

dirección de flujo puede cambiar si el material elástico 

fundido se inyecta en la cavidad 291 en una ubicación 20 

distinta de la placa de montaje 150. Por ejemplo, en ciertas 

modalidades el material elástico fundido puede ser inyectado 

dentro de la cavidad de molde en la primera brecha 154 de 

manera que el material elástico fundido fluya dentro de la 
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primera brecha 154, fluya dentro de la ranura 178 y fluya 

dentro de la cámara 203 para un elemento limpiador. En la 

modalidad de ejemplo, el material elástico fundido se inyecta 

en la cavidad 291 en un solo paso de inyección y utilizando 

un solo punto de inyección. En otras modalidades puede usarse 5 

una técnica de inyección multi-pasos o una multi-puntos.  

 Luego de que el material elástico fundido ha sido 

inyectado en la cavidad 291 se retira la placa de montaje 150 

de la cavidad 291 y el material elástico fundido se 

solidifica. En algunas modalidades, el material elástico 10 

fundido se deja solidificar sin retirar la placa de montaje 

150 de la cavidad 291 de manera que el material elástico 

fundido se deja enfriar mientras permanece posicionado dentro 

de la cavidad 291. La solidificación del material elástico 

fundido se logra enfriando el material elástico fundido. Este 15 

enfriamiento puede ser pasivo simplemente colocando la placa 

de montaje 150 con el material elástico fundido en una 

atmósfera a temperatura ambiente y dejándola enfriar. 

Alternativamente, el enfriamiento puede ser un enfriamiento 

activo colocando la placa de montaje 150 con el material 20 

elástico fundido dentro de una atmósfera refrigerada y/o 

sometida a una corriente de aire forzada por convección. 

 Haciendo referencia conjunta a las figuras 5-6, se 

describirá el método con más detalle. A medida que el 
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material elástico fundido se hace solidificar, el material 

elástico fundido forma una masa integral de material elástico 

220. En algunas modalidades, el material elástico es un 

elastómero termoplástico, aunque la invención no debe 

limitarse a este material en todas las modalidades y el 5 

material elástico puede ser cualquier otro material flexible 

y/o elástico. La masa integral de material elástico 200 es 

una sola pieza unitaria formada por la técnica de moldeo 

discutida anteriormente. La masa integral de material 

elástico 200 generalmente comprende una tercera tira 227, una 10 

primera bisagra elástica 221, una primera tira 225, un lazo 

250, una segunda tira 226 y una segunda bisagra elástica 224. 

 La primera bisagra elástica 221 es la parte de la masa 

integral de material elástico 220 que está en la primera 

brecha 154 después que el material elástico fundido se 15 

inyecta en la placa de montaje 150 y se enfría para que 

solidifique. La primera bisagra elástica 221 de la masa 

integral de material elástico 220 acopla flexiblemente las 

secciones primera y segunda 151, 152 de la placa de montaje 

150. En algunas modalidades, el material elástico 20 

solidificado en la primera brecha 154 (es decir, la primera 

bisagra elástica 221 de la masa integral de material elástico 

200) rodea el primer puntal 164 de manera que el primer 

puntal 164 y el material elástico solidificado en la primera 
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brecha 154 forman colectivamente la primera bisagra elástica. 

Tal como se usa en la presente, el término “bisagra” no está 

limitado a un elemento que facilita el movimiento rotacional 

sino que también incluye cualquier junta o mecanismo móvil 

que conecta entre sí objetos asociados. 5 

 Más aún, un primer elemento elástico limpiador 222 de la 

masa integral de material elástico 220 es una parte del 

material elástico fundido que fluye y penetra en la primera 

cámara 203 para un elemento limpiador y se enfría para 

solidificar. El primer elemento limpiador de dientes elástico 10 

222 se extiende desde la segunda sección 152 de la placa de 

montaje 150 en la ubicación de elemento limpiador 183, y más 

específicamente en el primer orificio 204 de la ubicación 

para un elemento limpiador 183. En la modalidad de ejemplo, 

el primer elemento elástico limpiador 222 sobresale de la 15 

superficie frontal 168 de la segunda sección 152. La parte 

del material elástico solidificado que está en la segunda 

cámara para un elemento limpiador (no mostrada en la 

ilustración) forma un segundo elemento elástico limpiador 223 

que se extiende de la segunda sección 152 de la placa de 20 

montaje 150 en el segundo orificio 205 de la ubicación para 

un elemento limpiador 183. En la modalidad de ejemplo, el 

segundo elemento elástico limpiador 223 sobresale de la 

superficie frontal 168 de la segunda sección 152. El primer 
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elemento elástico limpiador 222 forma una primera parte del 

lazo 250 y el segundo elemento elástico limpiador 223 forma 

una segunda parte del lazo 250. Los elementos limpiadores 

elásticos primero y segundo 222, 223 están ubicados 

adyacentes a la isla 194, y en ciertas modalidades cada uno 5 

de los elementos limpiadores elásticos primero y segundo 222, 

223 tiene superficies internas que están en contacto 

superficial con la isla 194. La 194 está sustancialmente 

rodeada por el lazo 250 de la masa integral de material 

elástico 220. 10 

 El material elástico solidificado en la segunda brecha 

155 forma la segunda bisagra elástica 224 que acopla 

flexiblemente entre sí las secciones segunda y tercera 152, 

153 de la placa de montaje 150. En ciertas modalidades, el 

material elástico solidificado en la segunda brecha 155 rodea 15 

el segundo puntal 165 de tal manera que el segundo puntal 165 

y el material elástico solidificado en la segunda brecha 155 

colectivamente forman la segunda bisagra elástica. 

 El material elástico solidificado en la primera ranura 

178 forma la última tira 225 que se extiende entre la primera 20 

bisagra elástica 221 y los elementos elásticos limpiadores 

primero y segundo 222, 223. Así, la primera tira 225 se 

extiende desde el lazo 250 de la masa integral de material 

elástico 220. El material elástico solidificado en la segunda 
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ranura 187 forma la segunda tira 226 que se extiende entre la 

segunda bisagra elástica 224 y los elementos elásticos 

limpiadores primero y segundo 222, 223. Así, la segunda tira 

226 también se extiende desde el lazo 250 de la masa integral 

de material elástico 220. Las tiras primera y segunda 225, 5 

226 se extienden desde el lazo 250 en direcciones opuestas 

pero están alineadas a lo largo del eje longitudinal A-A. El 

material elástico solidificado en la tercera ranura 196 forma 

la tercera tira 227 que se extiende entre la primera bisagra 

elástica 221 y el punto de inyección 200. Así, la tercera 10 

tira 227, la primera bisagra elástica 221, la primera tira 

225, los elementos elásticos limpiadores primero y segundo 

222, 223, la segunda tira 226 y la segunda bisagra elástica 

224 forman colectivamente la masa integral de material 

elástico 200 que está acoplado a la placa de montaje 150 para 15 

mejorar la flexibilidad de la placa de montaje 150 a la vez 

que aseguran que la placa de montaje 150 mantenga su 

estructura integral. 

 Haciendo referencia conjunta a las figuras 5A, 5B y 8, 

la primera bisagra elástica 221 está a ras con las 20 

superficies superiores 166, 168 de cada una de las secciones 

primera y segunda 151, 152 de la placa de montaje 150 y está 

a ras con las superficies inferiores 167, 169 de cada una de 

las secciones primera y segunda 151, 152 de la placa de 
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montaje 150. La segunda bisagra elástica 224 está a ras con 

las superficies superiores 168, 173 de cada una de las 

secciones segunda y tercera 152, 153 de la placa de montaje 

150 y está a ras con las superficies inferiores 169, 174 de 

cada una de las secciones segunda y tercera 152, 153 de la 5 

placa de montaje 150. Más aún, cada una de las tiras primera 

y segunda 225, 226 está a ras con la superficie frontal 168 

de la segunda sección 152 de la placa de montaje 150 mientras 

que la tercera tira 227 está a ras con la superficie frontal 

166 de la primera sección 151 de la placa de montaje 150. Las 10 

tiras 225, 226, 227 no están a ras con las superficies 

inferiores 167, 169 de ninguna de las dos secciones primera y 

segunda 151, 152 de la placa de montaje 150 porque las tiras 

225, 226, 227 están posicionadas dentro de las ranuras que 

tienen un piso. Más aún, aunque el material elástico está 15 

ubicado dentro de las brechas y ranuras de la placa de 

montaje 150, las superficies frontales 166, 168, 173 de cada 

una de las secciones primera, segunda y tercera 151, 152, 153 

de la placa de montaje 150 se mantienen expuestas. Así, las 

superficies frontales 166, 168, 173 de cada una de las 20 

secciones primera, segunda y tercera 151, 152, 153 no están 

encapsuladas y/o cubiertas de alguna manera por el material 

elástico. Más aún, la isla 194 también comprende una 

superficie superior 236 que está expuesta y no cubierta por 
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el material elástico. Así, las ranuras y las brechas proveen 

un paso para el flujo del material elástico fundido de manera 

que el material elástico fundido no se solidifique de forma 

que cubra las superficies frontales 166, 168, 173 de las 

secciones primera, segunda y tercera 151, 152, 153 de la 5 

placa de montaje 150 o la superficie superior 236 de la isla 

194. 

 Haciendo referencia conjunta a las figuras 7-9 se 

procederá ahora a describir el método para fabricar una placa 

cabezal con uno o más elementos limpiadores de dientes. Las  10 

figuras 7-9 incluyen mechones de cerdas acoplados a la placa 

de montaje 150, como se describirá detalladamente más 

adelante. Tal como se indicó más arriba, cuando el material 

elástico fundido se inyecta en la cavidad de moldeado 290, el 

material elástico fundido fluye dentro de cada uno de los 15 

orificios primero y segundo 204, 205. El material elástico 

solidificado en el primer orificio 204 forma una parte 230 de 

la base del primer elemento elástico limpiador de dientes 222 

mientras que el material elástico solidificado en la primera 

cámara 203 para un elemento limpiador forma una parte 231 20 

limpiadora de dientes del primer elemento elástico limpiador 

de dientes 222. Similarmente, el material elástico 

solidificado en el segundo orificio 205 forma una parte base 

232 del segundo elemento elástico limpiador de dientes 223 
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mientras que el material solidificado en la segunda cámara 

para un elemento limpiador (no ilustrada) forma una parte 233 

limpiadora de dientes del segundo elemento elástico limpiador 

de dientes 223. La parte base 230 del primer elemento 

elástico limpiador de dientes 222 está formada integralmente 5 

con la parte 231 limpiadora de dientes del primer elemento 

elástico limpiador de dientes 222. Similarmente, la parte 

base 232 del segundo elemento elástico limpiador 223 está 

formada integralmente con la parte 233 limpiadora de dientes 

del segundo elemento elástico limpiador de dientes 223. 10 

 La parte base 230 del primer elemento elástico limpiador 

de dientes 222 incluye un reborde anular 234 que es más 

grande que el primer orificio 204 para prevenir que el primer 

elemento elástico limpiador de dientes 222 sea halado hacia 

arriba a través del primer orificio 204 durante el uso de un 15 

implemento para el cuidado bucal que haya sido fabricado 

utilizando la placa cabezal descrita en la presente. Más aún, 

la parte base 232 del segundo elemento elástico limpiador de 

dientes 223 incluye un reborde anular 235 que es más grande 

que el segundo orificio 205 para prevenir que el segundo 20 

elemento elástico limpiador de dientes 223 sea halado hacia 

arriba a través del segundo orificio 205 durante el uso de un 

implemento para el cuidado bucal que haya sido fabricado 

utilizando la placa cabezal descrita en la presente. 
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 En la modalidad de ejemplo, al menos una parte de las 

partes base 230, 232 de cada uno de los elementos elásticos 

limpiadores de dientes primero y segundo 231, 233 (es decir, 

las partes expuestas 239) están expuestas mediante la 

superficie trasera 169 de la segunda sección 152 de la placa 5 

de montaje 150. En la modalidad de ejemplo, las partes 

expuestas 239 de las partes base 230, 232 de la base de cada 

uno de los elementos elásticos limpiadores de dientes primero 

y segundo 222, 223 sobresalen de la superficie trasera 169 de 

la segunda sección 152 de la placa de montaje 150. Sin 10 

embargo, la invención no debe considerarse limitada por esta 

configuración y en ciertas otras modalidades las partes base 

expuestas 230, 232 de los elementos elásticos limpiadores de 

dientes primero y segundo 231, 233 pueden simplemente ir a 

ras con la superficie trasera 169 de la segunda sección 152 15 

de la placa de montaje 150. 

 Continuando con la referencia a las figuras 7-9, se 

describirá ahora la inserción y acople de un mechón de cerdas 

en la placa de montaje 150. Tal como se indicó anteriormente, 

la primera sección 151 de la placa de montaje 150 comprende 20 

una pluralidad de orificios 175 para mechones, la segunda 

sección 152 de la placa de montaje 150 comprende una 

pluralidad de orificios 176 para mechones, y la tercera 

sección 153 de la placa de montaje 150 comprende una 
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pluralidad de orificios 177 para mechones. Para fijar los 

mechones 240 de cerdas a la placa de montaje 150, se inserta 

el mechón de cerdas 240 dentro de cada uno de los uno o más 

orificios 176 para mechones de la segunda sección 152 de la 

placa de montaje 150. Aunque la descripción aquí es con 5 

respecto a insertar los mechones de cerdas 240 dentro de los 

orificios 176 para mechones de la segunda sección 152 de la 

placa de montaje 150, debe entenderse que el método de 

conexión es igualmente aplicable para fijar mechones de 

cerdas a cada una de las secciones primera y tercera 151, 153 10 

de la placa de montaje 150. 

 Los mechones de cerdas 240 se insertan en los orificios 

176 para mechones de tal manera que la parte trasera 241 de 

los mechones de cerdas 240 sobresalga de la superficie 

trasera 169 de la segunda sección 152 de la placa de montaje 15 

150 y una parte limpiadora de dientes 242 del mechones de 

cerdas 240 sobresalga de la superficie frontal 168 de la 

segunda sección 152 de la placa de montaje 150. Después de la 

inserción, las partes traseras 241 de los mechones de cerdas 

240 se funden para formar un fundido de cerdas 243. El 20 

fundido de cerdas 243 es mayor que los orificios 176 para 

mechones de la segunda sección 152 de la placa de montaje 150 

para evitar que los mechones de cerdas 240 sean halados a 

través de los orificios 176 para mechones durante el uso de 
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un implemento para el cuidado bucal fabricado mediante la 

placa de montaje 150. 

 En la modalidad de ejemplo, el fundido de cerdas 243 

está acoplado a las partes expuestas 239 de las partes base 

232 de los elementos elásticos limpiadores de dientes primero 5 

y segundo 222, 223. Al acoplar las partes expuestas 239 de 

los elementos elásticos limpiadores de dientes 222, 223 con 

el fundido de cerdas 243 se forma una mata 238 que es 

adyacente a la superficie trasera 269 de la segunda sección 

152. La mata 238 puede incluir el fundido de cerdas de 10 

múltiples cerdas diferentes así como las partes expuestas 239 

de múltiples elementos elásticos limpiadores de dientes 222, 

223. En la modalidad de ejemplo, la mata 238 incluye el 

fundido de cerdas 243 de tres diferentes mechones de cerdas 

240 (incluyendo el mechón de cerdas que se extiende desde la 15 

isla 194 que sobresale de la superficie frontal 236 de la 

isla) y las partes expuestas 239 de dos elementos elásticos 

limpiadores de dientes diferentes 222, 223. 

Haciendo ahora referencia a la Figura 10, se procederá a 

describir el cabezal 120 del implemento para el cuidado bucal 20 

100. Tal como se indicó anteriormente, el cabezal 120 del 

implemento para el cuidado bucal 100 generalmente comprende 

la estructura basal 130 con una superficie frontal 131 y una 

superficie trasera opuesta 132. La estructura basal 130 



 39 

comprende una parte proximal 196, una parte distal 197 y una 

parte más angosta de cintura 122 que está posicionada 

longitudinalmente entre las partes proximal y distal 196, 

197. Debido a la parte más angosta de cintura 122, la 

estructura basal 130 tiene la forma general de un reloj de 5 

arena dado que es más ancha en el tope y en la base, y más 

angosta en el centro. En la modalidad de ejemplo, la 

estructura basal 130 comprende una primera protuberancia 134 

que se extiende hacia arriba desde la superficie frontal 131 

de la estructura basal 130 en la posición distal 197 de la 10 

estructura basal 130 y una segunda protuberancia 135 que se 

extiende hacia arriba desde la superficie frontal 131 de la 

estructura basal 130 en la posición proximal 196 de la 

estructura basal 130. Las protuberancias primera y segunda 

134, 135 no están limitadas a tener una forma redondeada o 15 

semi-redondeada sino que pueden ser un miembro de cualquier 

forma que se extienda desde la superficie frontal 131 de la 

estructura basal 130. Más aún, aunque la invención se ilustra 

y describe como teniendo la primera protuberancia 134 y la 

segunda protuberancia 135, en algunas modalidades la 20 

invención puede comprender sólo una de las protuberancias que 

se extienden hacia arriba desde la superficie frontal 131 de 

la estructura basal 130. 

La estructura basal 130 comprende una sección 
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transversal generalmente en forma de U que se extiende 

longitudinalmente desde la primera protuberancia 134 hasta la 

segunda protuberancia 135. La sección transversal en forma de 

U se forma por las protuberancias primera y segunda 134, 135 

que se extienden hacia arriba desde la superficie frontal 131 5 

de la estructura basal 130 en las partes proximal y distal 

196, 197 de la estructura basal 130, respectivamente. La 

parte de la estructura basal 130 que está posicionada 

longitudinalmente entre las protuberancias primera y segunda 

134, 135 (es decir, la parte angosta de cintura 122) no tiene 10 

un elemento que se extienda hacia arriba desde la superficie 

frontal 131 de la estructura basal 130, y por ello se 

constituye en la parte curva inferior de la forma de U de la 

estructura basal 130. Esta forma de la estructura basal 130 

facilita la montura móvil de los elementos limpiadores en la 15 

estructura basal 130, como se describirá en detalle a 

continuación. 

 Cada una de las protuberancias primera y segunda 134, 

135 está formada integralmente con y forma parte de la 

estructura basal 130. Más aún, la estructura basal 130 está 20 

fabricada en un material rígido como plástico duro (es decir, 

cualquier material plástico duro listado anteriormente con 

relación al mango 110). Debido a la formación integral de las 

protuberancias primera y segunda 134, 135 con la estructura 
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basal 130, cada una de las protuberancias primera y segunda 

134, 135 son sustancialmente inmóviles con respecto a la 

estructura basal 130. Así, aunque hay una flexibilidad 

inherente en todos los materiales, las protuberancias primera 

y segunda 134, 135 son sustancialmente inamovibles con 5 

respecto a la estructura basal 130 debido a que están hechas 

integralmente de un material plástico duro. 

 En algunas modalidades, el mango 110 y la estructura 

basal 130 pueden ser denominados conjuntamente como el cuerpo 

137 del implemento para el cuidado bucal 100. El cuerpo 137 10 

generalmente comprende un mango 110 alargado y la estructura 

basal 130 que va acoplada al extremo distal 109 del mango 

110. 

 Haciendo referencia a las figuras 11-11A se describirá 

ahora la fabricación del implemento para el cuidado bucal 15 

utilizando el cuerpo 137 (que comprende el mango 110 y la 

estructura basal 130) y la placa de montaje 150. Durante la 

fabricación del implemento para el cuidado bucal 100, primero 

se fabrican por separado el cuerpo 137 del implemento para el 

cuidado bucal 100 y la placa de montaje 150. El cuerpo 137 20 

del implemento para el cuidado bucal 100 puede fabricarse 

mediante una técnica de moldeado por inyección o cualquier 

otra técnica conocida para fabricar el mango y la estructura 

basal de un implemento para el cuidado bucal. Más aún, la 
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placa de montaje 150 se fabrica mediante los métodos y 

técnicas descritas en detalle anteriormente. 

 Acoplar la placa de montaje 150 a la estructura basal 

130 comprende acoplar la primera sección 151 de la placa de 

montaje 150 con la primera protuberancia 134 de la estructura 5 

basal 130 (mediante soldadura ultrasónica o cualquier otra 

técnica aquí mencionada) de manera que la primera sección 151 

de la placa de montaje 150 quede sustancialmente inamovible 

con respecto a la estructura basal 130. Más aún, como 

resultado de acoplar la primera sección 151 de la placa de 10 

montaje 150 con la primera protuberancia 134 de la estructura 

basal 130, la segunda sección 152 de la placa de montaje 150 

queda soportada con libertad de movimiento por encima de la 

superficie frontal 131 de la estructura basal 130, de tal 

manera que queda una brecha 139 entre la superficie trasera 15 

169 de la segunda sección 152 y la superficie frontal 131 de 

la estructura basal 130. La primera bisagra elástica 221 de 

la masa integral de material elástico 220 queda posicionada 

en la primera brecha 154 entre la primera sección 151 de la 

placa de montaje 150 y la segunda sección 152 de la placa de 20 

montaje 150. La primera bisagra elástica 221 facilita el 

acople flexible entre las secciones primera y segunda 151, 

152 de la placa de montaje 150 de manera que la segunda 

sección 152 de la placa de montaje 150 queda soportada con 
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movimiento por encima de la superficie frontal 131 de la 

estructura basal 130. 

 Más aún, en modalidades en las cuales la estructura 

basal 130 también comprende una segunda protuberancia 135, la 

tercera sección 153 de la placa de montaje 150 se acopla con 5 

la segunda protuberancia 135 de la estructura basal 130 de 

manera que la tercera sección 153 de la placa de montaje 150 

queda sustancialmente inamovible con respecto a la estructura 

basal 130. La segunda bisagra elástica 224 de la masa 

integral de material elástico 220 queda posicionada en la 10 

segunda brecha 155 entre la tercera sección 153 de la placa 

de montaje 150 y la segunda sección 152 de la placa de 

montaje 150. La segunda bisagra elástica 224 facilita el 

acople flexible entre las secciones tercera y segunda 153, 

152 de la placa de montaje 150 de manera que la segunda 15 

sección 152 de la placa de montaje 150 queda soportada con 

movimiento por encima de la superficie frontal 131 de la 

estructura basal 130. 

 Tal como se indicó anteriormente, el implemento para el 

cuidado bucal también comprende un limpiador de tejidos 20 

suaves 170 sobre la superficie trasera 132 de la estructura 

basal 130. El limpiador de tejidos suaves 170 comprende una 

almohadilla 171 y una pluralidad de protuberancias 172 que 

sobresalen de la almohadilla 171. La almohadilla 171 del 



 44 

limpiador de tejidos suaves 170 está posicionada en la 

cavidad 136. En la modalidad de ejemplo, cada una de la 

pluralidad de protuberancias 172 tiene la forma de una 

protuberancia. Tal como se usa en la presente, 

“protuberancia” se refiere en general a una protuberancia 5 

tipo columna (independientemente de la forma de la sección 

transversal de la protuberancia) que se encuentra erecta a 

partir de una superficie base. En general, las protuberancias 

172 en la construcción preferida tienen una altura mayor que 

el ancho en la base de las protuberancias 172 (medida en la 10 

dirección más larga). No obstante, las protuberancias o 

abultamientos pueden incluir proyecciones en las cuales el 

largo y el ancho son aproximadamente iguales, o en las cuales 

el alto sea un poco menor que el ancho. Más aún, en algunas 

circunstancias (por ejemplo, donde las protuberancias se 15 

afinan hasta una punta o incluye una parte basal que se 

angosta hasta una proyección menor), el ancho de la base 

puede ser sustancialmente mayor que la altura.  

 En un arreglo preferido del limpiador de tejidos suaves 

170, la pluralidad de protuberancias 172 es preferiblemente 20 

de forma cónica. Tal como se emplea en la presente, “forma 

cónica” o “cónica” se pretende que incluya conos verdaderos, 

elementos con forma de conos truncos, y otras formas que se 

afinan hasta un extremo angosto y por ello parecen un cono, 
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independientemente de si su afinamiento es uniforme, continuo 

o tienen secciones transversales redondeadas. En la modalidad 

de ejemplo, el limpiador de tejidos suaves 170 con la 

almohadilla 171 y las protuberancias 172 está hecho de un 

material elástico, como por ejemplo un elastómero 5 

termoplástico moldeado por inyección. Un ejemplo de un 

limpiador elastomérico de tejidos suaves adecuado que puede 

ser usado en la presente invención posicionado en la 

superficie frontal 131 de la estructura basal 130 del cabezal 

120 se encuentra divulgado en la Patente de los Estados 10 

Unidos No. 7,143,462 concedida el 5 de diciembre de 2006 al 

cesionario de la presente solicitud, la cual por referencia 

se incorpora a la presente en su totalidad. En algunas otras 

modalidades, las protuberancias 172 del limpiador de tejidos 

suaves 170 pueden tener forma de bordes alargados, 15 

protuberancias, o combinaciones de los mismos. 

 En ciertas modalidades, la estructura basal 130 

puede comprender una protuberancia, como una masa esférica de 

material, que se extiende hacia arriba desde la superficie 

frontal 131 de la estructura basal 130 y penetra en la brecha 20 

139 entre la superficie trasera 169 de la segunda sección 152 

de la placa de montaje 150 y la superficie frontal 131 de la 

estructura basal 130. La protuberancia facilita el movimiento 

de pivoteo de la segunda sección 152 de la placa de montaje 
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150 con respecto a la estructura basal 130 suministrando un 

mecanismo sobre el cual la segunda sección 152 de la placa de 

montaje 150 puede pivotear y moverse. 

 La invención aquí descrita se refiere a un implemento 

para el cuidado bucal 100 y un método para fabricar el 5 

implemento para el cuidado bucal. Más aún, la invención se 

describe con respecto a un método para fabricar una placa 

cabezal con uno o más elementos limpiadores de dientes. El 

implemento para el cuidado bucal 100 es una estructura que 

incluye la placa cabezal fabricada mediante uno de los 10 

métodos aquí divulgados. Así, donde se reivindique un 

implemento para el cuidado bucal, el implemento para el 

cuidado bucal puede comprender la placa cabezal fabricada 

mediante métodos aquí descritos. 

 Tal como se usa en todo el cuerpo de este documento, los 15 

rangos se emplean como forma corta para describir todos y 

cada uno de los valores dentro del rango. Cualquier valor 

dentro del rango puede seleccionarse como punto final del 

rango. Adicionalmente, todas las referencias aquí citadas se 

consideran incorporadas en su totalidad por su sola 20 

referencia. En el caso de un conflicto por una definición en 

la presente divulgación y la de una referencia citada, 

privará la empleada en la presente divulgación. 

 Aunque la invención ha sido descrita con respecto a 



 47 

ejemplos específicos que incluyen los modos actualmente 

preferidos de materializar la invención, los diestros en el 

arte apreciarán que existen numerosas variaciones y 

permutaciones de los sistemas y técnicas aquí descritas. Debe 

entenderse que se pueden usar otras modalidades así como 5 

modificaciones estructurales y funcionales sin apartarse del 

alcance de la presente invención. Así, el espíritu y alcance 

de la invención deben interpretarse ampliamente tal como se 

expone en las reivindicaciones anexas. 

10 
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NOVEDAD DE LA INVENCION 

Habiendo descrito la presente invención, se considera como 

una novedad y, por lo tanto, se reclama como propiedad lo 

contenido en las siguientes: 

 5 

REIVINDICACIONES 

 1.- Un método para fabricar una placa cabezal con uno o 

más elementos limpiadores de dientes, el método comprende: 

 a) fabricar una placa de montaje, la placa de montaje 

comprende una primera sección y una segunda sección, la 10 

primera sección separada de la segunda sección por una 

primera brecha, una primera ranura creada sobre una 

superficie frontal de la segunda sección que se extiende 

desde la primera brecha hasta una ubicación para un elemento 

limpiador de la segunda sección;  15 

 b) posicionar la placa de montaje en una cavidad molde 

de manera que la primera cámara para un elemento limpiador de 

la cavidad molde esté alineada con la ubicación para elemento 

limpiador; 

 c) inyectar un material elástico fundido dentro de la 20 

cavidad molde de manera que el material elástico fundido: (1) 

fluya dentro de la primera brecha; (2) fluya dentro de la 

primera ranura; y (3) fluya dentro de la primera cámara para 

elemento limpiador; y 
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 d) enfriar para solidificar el material elástico 

fundido, donde el material elástico solidificado en la 

primera brecha forma una primera bisagra elástica que acopla 

entre sí las secciones primera y segunda de la placa de 

montaje mientras que el material elástico solidificado en la 5 

primera cámara para elemento limpiador forma un primer 

elemento elástico limpiador de dientes que se extiende desde 

la segunda sección de la placa de montaje en el punto de 

ubicación del elemento limpiador. 

 2.- El método de conformidad con la reivindicación 1, 10 

caracterizado porque el paso a) comprende además la 

fabricación de la placa de montaje de manera que la segunda 

sección comprenda un primer orificio en la ubicación del 

elemento limpiador, la primera ranura se extienda desde la 

primera brecha hasta el primer orificio; donde el paso c)  15 

comprende además inyectar el material elástico fundido dentro 

de la cavidad molde de manera que el material elástico 

fundido también fluya dentro del primer orificio; y donde el 

paso d) comprende además que el material elástico 

solidificado dentro del primer orificio forme una base para 20 

el primer elemento elástico limpiador de dientes y el 

material elástico solidificado en la cámara para elemento 

limpiador de dientes forme una parte limpiadora de dientes 

del primer elemento elástico limpiador de dientes. 
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 3.- El método de conformidad con la reivindicación 2, 

caracterizado porque una parte de la base del primer elemento 

elástico limpiador de dientes está expuesta por la superficie 

trasera de la segunda sección. 

 4.- El método de conformidad con la reivindicación 3, 5 

caracterizado porque la segunda sección comprende uno o más 

orificios para mechones, siendo que el método además 

comprende: 

 insertar un mechón de cerdas dentro de cada uno o más de 

los orificios para mechones de forma tal que la parte 10 

posterior de un mechón de cerdas sobresalga de la superficie 

trasera de la segunda sección y que una parte limpiadora de 

dientes del mechón de cerdas sobresalga por la superficie 

frontal de la segunda sección; y 

 fundir la parte posterior del mechón de cerdas para 15 

formar un fundido de cerdas, siendo que el fundido de cerdas 

es mayor que el orificio para mechones en el cual está 

ubicado el mechón de cerdas, de manera que el fundido de 

cerdas quede acoplado a la parte expuesta de la base del 

primer elemento elástico limpiador de dientes para formar una 20 

segunda mata adyacente a la superficie trasera de la segunda 

sección. 

 5.- El método de conformidad con cualquiera de las 

reivindicaciones 2 a 4, caracterizado porque la base del 
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primer elemento elástico limpiador de dientes y la parte 

limpiadora de dientes del primer elemento elástico limpiador 

de dientes están fabricados integralmente. 

 6.- El método de conformidad con cualquiera de las 

reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque el paso d) 5 

comprende además que el material elástico solidificado en la 

primera ranura forme una primera tira que se extiende entre 

la primera bisagra elástica y el primer elemento elástico 

limpiador de dientes. 

 7.- El método de conformidad con cualquiera de las 10 

reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque la placa de 

montaje comprende un eje longitudinal, la primera brecha se 

extiende transversalmente a todo lo ancho de la placa de 

montaje, y la primera ranura se extiende longitudinalmente 

desde la primera brecha hasta la ubicación del elemento 15 

limpiador, siendo que la ubicación del elemento limpiador es 

en la región central de la segunda sección. 

 8.- El método de conformidad con cualquiera de las 

reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque el paso a) 

comprende además fabricar la placa de montaje para que 20 

incluya una tercera sección separada de la segunda sección 

por una segunda brecha, y la formación de una segunda ranura 

en la superficie frontal de la segunda sección que se 

extiende desde la ubicación del elemento limpiador hasta la 
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segunda brecha; y donde el paso c) comprende además inyectar 

el material elástico fundido dentro de la cavidad molde de 

manera que el material elástico fundido fluya también dentro 

de la segunda ranura y dentro de la segunda brecha; y donde 

el paso d) comprende además que el material elástico 5 

solidificado en la segunda brecha forme una segunda bisagra 

elástica que acopla flexiblemente entre sí las secciones 

primera y segunda. 

 9.- El método de conformidad con la reivindicación 8, 

caracterizado porque el paso d) comprende además que el 10 

material elástico solidificado en la segunda ranura forme una 

segunda tira que se extiende entre la segunda bisagra 

elástica y el primer elemento elástico limpiador de dientes. 

 10.- El método de conformidad con cualquiera de las 

reivindicaciones 8 a 9, caracterizado porque el paso a) 15 

comprende además la fabricación de la placa cabezal de manera 

tal que las secciones primera y tercera secciones estén 

ubicadas en lados opuestos de la segunda sección. 

11.- El método de conformidad con la reivindicación 9, 

caracterizado porque la primera ranura y la segunda ranura se 20 

extienden a lo largo de un eje longitudinal de la placa de 

montaje por lados opuestos de la ubicación del elemento 

limpiador. 

12.- El método de conformidad con cualquiera de las 
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reivindicaciones 1 a 10, caracterizado porque el paso a) 

comprende además fabricar la placa de montaje de manera que 

una tercera ranura se forme en una superficie frontal de la 

primera sección, siendo que la tercera ranura se extiende 

desde la primera brecha, y donde el paso c) comprende además 5 

inyectar el material elástico fundido dentro de la cavidad 

molde de manera que el material elástico fundido también 

fluya dentro de la tercera ranura. 

 13.- El método de conformidad con cualquiera de las 

reivindicaciones 1 a 12, caracterizado porque el paso a) 10 

comprende además fabricar la placa de montaje de manera que 

la segunda sección comprenda una isla en la ubicación del 

elemento limpiador; donde el paso b) comprende posicionar la 

placa de montaje en la cavidad molde de manera que la primera 

cámara para elemento limpiador de la cavidad molde y una 15 

segunda cámara para elemento limpiador de la cavidad molde 

estén alineadas con la ubicación del elemento limpiador y 

adyacente a la isla; donde el paso c) comprende además 

inyectar el material elástico fundido dentro de la cavidad 

molde de manera que el material elástico fundido también 20 

fluya dentro de la segunda cámara para elemento limpiador, y 

donde el paso d) comprende además que el material elástico 

solidificado dentro de la segunda cámara para elemento 

limpiador forme un segundo elemento elástico limpiador de 
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dientes que se extienda desde la segunda sección de la placa 

de montaje en la ubicación del elemento limpiador, y que los 

elementos elásticos limpiadores de dientes primero y segundo 

estén localizados adyacentes a la isla. 

 14.- El método de conformidad con la reivindicación 13, 5 

caracterizado porque los elementos elásticos limpiadores de 

dientes primero y segundo están localizados en lados opuestos 

de la isla. 

 15.- El método de conformidad con cualquiera de las 

reivindicaciones 13 a 14, caracterizado porque el paso c) 10 

comprende además inyectar el material elástico fundido dentro 

de la cavidad molde de manera que el material elástico 

fundido fluya a través de la primera ranura dentro de las 

cámaras para elemento limpiador primera y segunda. 

 16.- El método de conformidad con cualquiera de las 15 

reivindicaciones 1 a 15, caracterizado porque el paso a) 

comprende además fabricar la placa de montaje de manera que 

la placa de montaje comprenda un primer puntal en la primera 

brecha, siendo que el primer puntal tenga un primer extremo 

conectado a la primera sección y un segundo extremo conectado 20 

a la segunda sección; y donde el paso c) comprende además 

inyectar el material elástico fundido dentro de la cavidad 

molde de manera que el material elástico fundido fluya dentro 

de la primera brecha para rodear el primer puntal, y donde el 
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primer puntal y el material elástico solidificado dentro de 

la primera brecha formen colectivamente la primera bisagra 

elástica. 

 17.- El método de conformidad con cualquiera de las 

reivindicaciones 1 a 15, caracterizado porque el paso c) se 5 

completa en un solo paso de inyección. 

 18.- El método de conformidad con cualquiera de las 

reivindicaciones 1 a 16, caracterizado porque el paso c) se 

completa usando un solo punto de inyección. 

 19.- Un método para fabricar un implemento para el 10 

cuidado bucal, que comprende: 

 a) fabricar un cuerpo que comprende un mango alargado y 

una estructura basal acoplada a un extremo distal del mango 

alargado; 

 b) fabricar una placa cabezal que comprende: 15 

 una placa cabezal, siendo que la placa cabezal comprende 

una primera sección y una segunda sección, la primera sección 

separada de la segunda sección por una primera brecha, una 

primera ranura formada en una superficie frontal de la 

segunda sección, que se extiende desde la primera brecha 20 

hasta una ubicación para elemento limpiador de la segunda 

sección; y 

 una masa integral de material elástico que comprende una 

primera bisagra elástica en la primera brecha que acopla 
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flexiblemente entre sí las secciones primera y segunda, un 

primer elemento elástico limpiador de dientes que se extiende 

desde la segunda sección en la ubicación del elemento 

limpiador, y una primera tira elástica dentro de la primera 

ranura, que se extiende entre el primer elemento elástico 5 

limpiador de dientes y la primera bisagra elástica; y 

 c) acoplar la placa cabezal con la estructura basal, 

siendo que la placa cabezal y la estructura basal forman un 

cabezal del implemento para el cuidado bucal. 

 20.- El método de conformidad con la reivindicación 19, 10 

caracterizado porque la estructura basal comprende una 

superficie frontal, una superficie trasera, y una primera 

protuberancia que se extiende desde la superficie frontal de 

la estructura basal; y donde el paso c) comprende además 

acoplar la primera sección de la placa cabezal a la primera 15 

protuberancia de la estructura basal de forma que la primera 

sección queda sustancialmente inamovible con respecto a la 

estructura basal y la segunda sección queda soportada con 

libertad de movimiento por encima de la superficie frontal de 

la estructura basal, quedando una segunda brecha entre la 20 

segunda sección y la superficie frontal de la estructura 

basal. 

 21.- El método de conformidad con cualquiera de las 

reivindicaciones 19 a 20, caracterizado porque: 
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 la segunda sección comprende un primer orificio en la 

ubicación del elemento limpiador, y el primer elemento 

elástico limpiador de dientes se extiende a través del primer 

orificio de manera que una parte del primer elemento elástico 

limpiador de dientes queda expuesta en una superficie trasera 5 

de la segunda sección; 

 donde la segunda sección comprende además una pluralidad 

de orificios para mechones; 

 donde la placa cabezal comprende además un mechón de 

cerdas que se extiende a través de cada uno de los orificios 10 

para mechones, siendo que cada uno de los mechones de cerdas 

comprende una parte posterior que sobresale por encima de la 

superficie trasera de la segunda sección y una parte 

limpiadora de dientes que sobresale por la superficie frontal 

de la segunda sección, las partes posteriores del mechón de 15 

cerdas y la parte expuesta del primer elemento elástico 

limpiador de dientes se funden juntas para formar una mata 

adyacente a la superficie trasera de la segunda sección. 

 22.- El método de conformidad con la reivindicación 20, 

caracterizado porque: 20 

 la estructura basal comprende una segunda protuberancia 

que se extiende desde la superficie frontal de la estructura 

basal; 

 donde la placa de montaje comprende además una tercera 



 58 

sección separada de la segunda sección por una segunda brecha 

y una segunda ranura formada en la superficie frontal de la 

segunda sección, que se extiende desde la ubicación del 

elemento limpiador hasta la segunda brecha; 

 donde la masa integral comprende además una segunda 5 

bisagra elástica en la segunda brecha que acopla 

flexiblemente entre sí las secciones segunda y tercera, y una 

segunda tira elástica en la segunda ranura, que se extiende 

entre el primer elemento elástico limpiador de dientes y la 

segunda bisagra elástica; y 10 

 donde el paso c) comprende además acoplar la tercera 

sección con la segunda protuberancia de la estructura basal 

de manera que la tercera sección quede sustancialmente 

inamovible con respecto a la estructura basal, y la segunda 

sección queda soportada con libertad de movimiento por encima 15 

de la superficie frontal de la estructura basal por las 

secciones primera y segunda mediante las bisagras elásticas 

primera y segunda. 

 23.- El método de conformidad con cualquiera de las 

reivindicaciones 19 a 22, caracterizado porque el paso b) 20 

comprende además: 

 b-1) fabricar la placa de montaje; 

 b-2) posicionar la placa de montaje en una cavidad molde 

de manera que un primer elemento elástico limpiador de 
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dientes de la cavidad molde quede alineado con la ubicación 

del elemento limpiador; 

 b-3) inyectar un material elástico fundido dentro de la 

cavidad molde de manera que el material elástico fundido: (1) 

fluya dentro de la primera brecha; (2) fluya dentro de la 5 

primera ranura; y (3) fluya dentro de la primera cámara para 

elemento limpiador; y 

 b-4) solidificar el material elástico fundido mediante 

enfriamiento, formando así la masa integral de material 

elástico. 10 

 24.- Un implemento para el cuidado bucal que comprende: 

 un mango; 

 una estructura basal acoplada a un extremo distal del 

mango;  

 una placa cabezal que comprende: 15 

 una placa de montaje que comprende una primera sección y 

una segunda sección, la primera sección separada de la 

segunda sección por una primera brecha, una primera ranura 

formada en una superficie frontal de la segunda sección, que 

se extiende desde la primera brecha hasta una ubicación de 20 

elemento limpiador sobre la superficie frontal de la segunda 

sección; y 

 una masa integral de material elástico que comprende una 

primera bisagra elástica en la primera brecha que acopla 
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flexiblemente entre sí las secciones primera y segunda de la 

placa, un primer elemento elástico limpiador de dientes que 

se extiende desde la superficie frontal de la segunda sección 

en la ubicación del elemento limpiador, y una primera tira 

elástica en la primera ranura, que se extiende entre el 5 

primer elemento elástico limpiador de dientes y la primera 

bisagra elástica; y 

 la placa cabezal acoplada a la estructura basal de 

manera que la primera sección quede sustancialmente 

inamovible con respecto a la estructura basal y la segunda 10 

sección sea movible con respecto a la estructura basal 

mediante la flexión de la primera bisagra elástica. 

 25.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad 

con la reivindicación 24, caracterizado porque la estructura 

basal comprende una superficie frontal, una superficie 15 

trasera y una primera protuberancia que se extiende desde la 

superficie frontal de la estructura basal; y en donde la 

primera sección está acoplada con la primera protuberancia de 

la estructura basal y la segunda sección está soportada por 

encima de la superficie frontal de la estructura basal, 20 

existiendo una primera brecha entre la segunda sección y la 

superficie frontal de la estructura basal. 

 26.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad 

con cualquiera de las reivindicaciones 24 a 25, caracterizado 
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porque la estructura basal comprende una segunda 

protuberancia que se extiende desde la superficie frontal de 

la estructura basal; donde la placa de montaje comprende 

además una tercera sección separada de la segunda sección por 

una segunda brecha y una segunda ranura formada en la 5 

superficie frontal de la segunda sección, que se extiende de 

la ubicación del elemento limpiador hasta la segunda brecha; 

en donde la masa integral comprende además una segunda 

bisagra elástica en la segunda brecha que flexiblemente 

acopla entre sí las secciones segunda y tercera, y una 10 

segunda tira elástica en la segunda ranura, que se extiende 

entre el primer elemento elástico limpiador de dientes y la 

segunda bisagra elástica; y en donde la tercera sección está 

acoplada con la segunda protuberancia de la estructura basal 

de manera que la tercera sección de la placa cabezal queda 15 

sustancialmente inamovible con respecto a la estructura basal 

y la segunda sección está soportada con libertad de 

movimiento por encima de la superficie frontal de la 

estructura basal por las secciones primera y segunda mediante 

las bisagras elásticas primera y segunda. 20 

 27.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad 

con cualquiera de las reivindicaciones 24 a 26, caracterizado 

porque el material elástico es un material termoplástico y 

donde el material rígido es plástico duro. 
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 28.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad 

con cualquiera de las reivindicaciones 24 a 26, caracterizado 

porque la placa de montaje además comprende un primer puntal 

en la primera brecha, siendo que el primer puntal tiene un 

primer extremo conectado a la primera sección y un segundo 5 

extremo conectado a la segunda sección. 

 29.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad 

con cualquiera de las reivindicaciones 24 a 28, caracterizado 

porque la primera brecha se extiende transversalmente a todo 

lo ancho de la placa de montaje y la primera ranura se 10 

extiende longitudinalmente desde la primera brecha. 

 30.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad 

con cualquiera de las reivindicaciones 24 a 29, caracterizado 

porque la ubicación del elemento limpiador es la región 

central de la segunda sección. 15 

 31.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad 

con cualquiera de las reivindicaciones 24 a 29, caracterizado 

porque la segunda sección comprende una isla rodeada por un 

lazo de masa integral de un material elástico. 

 32.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad 20 

con la reivindicación 31, caracterizado porque el primer 

elemento elástico limpiador de dientes forma una primera 

parte del lazo y la primera tira elástica se extiende desde 

el lazo. 
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 33.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad 

con la reivindicación 32, caracterizado porque la masa 

integral de material elástico comprende además un segundo 

elemento elástico limpiador de dientes que se extiende desde 

la segunda sección en la ubicación del elemento limpiador, y 5 

en donde el segundo elemento elástico limpiador de dientes 

forma una segunda parte del lazo. 

 34.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad 

con cualquiera de las reivindicaciones 31 a 33, caracterizado 

porque la segunda sección comprende una segunda ranura 10 

formada en la superficie frontal de la segunda sección y que 

se extiende desde la ubicación del elemento limpiador, donde 

la masa integral de material elástico comprende además una 

segunda tira en la segunda ranura, siendo que la segunda tira 

se extiende desde el lazo. 15 

 35.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad 

con la reivindicación 34, caracterizado porque las tiras 

elásticas primera y segunda están alineadas a lo largo de un 

eje longitudinal de la placa cabezal. 

 36.- El implemento para el cuidado bucal según la 20 

reivindicación 35, caracterizado porque los elementos 

elásticos limpiadores de dientes primero y segundo están 

ubicados en lados opuestos del eje longitudinal de la placa 

cabezal. 
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 37.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad 

con cualquiera de las reivindicaciones 31 a 36, que además 

comprende un mechón de cerdas que se extiende desde la isla. 

 38.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad 

con cualquiera de las reivindicaciones 24 a 36, caracterizado 5 

porque la placa de montaje comprende además una tercera 

ranura formada en la superficie frontal de la primera 

sección, siendo que la tercera ranura se extiende desde la 

primera brecha; y donde el material elástico integral 

comprende además una tercera tira elástica en la tercera 10 

ranura. 

 39.- Un método para fabricar una placa cabezal con uno o 

más elementos limpiadores de dientes, siendo que el método 

comprende: 

 a) fabricar una placa de montaje de un material rígido 15 

con una primera ranura formada en la superficie frontal de la 

placa de montaje, que se extiende desde un punto de inyección 

hasta una ubicación de elemento limpiador; 

 b) posicionar la placa de montaje en una cavidad molde 

de manera que la primera cámara de elemento limpiador de la 20 

cavidad molde esté alineada con la ubicación del elemento 

limpiador y un puerto de inyección de la cavidad molde esté 

alineado con el punto de inyección; 

 c) inyectar el material elástico fundido dentro de la 
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cavidad molde por el puerto de inyección de manera que el 

material elástico fundido: (1) fluya dentro de la primera 

ranura; y (2) fluya dentro de la primera cámara de elemento 

limpiador; y  

 d) enfriar para solidificar el material elástico 5 

fundido, donde el material elástico solidificado dentro de la 

primera cámara de elemento limpiador forma un primer elemento 

elástico limpiador de dientes que se extiende desde la 

segunda sección de la placa de montaje en la ubicación del 

elemento limpiador, y el material elástico solidificado 10 

dentro de la primera ranura forma una primera tira elástica 

que se extiende desde el punto de inyección hasta el primer 

elemento elástico limpiador de dientes. 

 40.- Una placa cabezal fabricada por el método de 

conformidad con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 23 y 15 

39. 
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RESUMEN DE LA INVENCION 

Un método para fabricar una placa cabezal con el fin de 

lograr una acción limpiadora mejorada durante el cepillado; 

en una modalidad, la invención puede ser un método para 

fabricar la placa cabezal, que comprende: a) fabricar una 5 

placa de montaje que comprende una primera sección y una 

segunda sección, siendo que la primera sección está separada 

de la segunda sección por una brecha, una ranura formada en 

la segunda sección, que se extiende desde la brecha hasta una 

ubicación de elemento limpiador; b) posicionar la placa de 10 

montaje en una cavidad molde; c) inyectar un material 

elástico fundido dentro de la cavidad molde de manera que el 

material elástico fundido: (1) fluya dentro de la brecha; (2) 

fluya dentro de la ranura; y (3) fluya dentro de una cámara 

de elemento limpiador; y d) solidificar el material elástico 15 

fundido, siendo que el material elástico solidificado dentro 

de la brecha acopla entre sí las secciones primera y segunda, 

y el material elástico solidificado en la cámara de elemento 

limpiador forma un primer elemento elástico limpiador de 

dientes.  20 
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ASSIGNMENT 

WHEREAS, WE,  Robert Moskovich and Michael Rooney (below referred to as 

ASSIGNORS), residing, respectively, as set forth hereinafter, have made an invention for which 

application for Letters Patent was filed in the United States Patent and Trademark Office as 

International Receiving Office for International Application No. PCT/US2012/028459, filed 

March 9, 2012, naming the ASSIGNOR(S) as inventor(s), and entitled “METHOD OF 

FORMING A HEAD PLATE AND FORMATION OF ORAL CARE IMPLEMENT 

USING THE SAME”; and 

WHEREAS, Colgate-Palmolive Company, a corporation duly organized and existing 

under the laws of the State of Delaware, United States of America and having its principal office 

and place of business at 300 Park Avenue, New York, New York 10022, and offices and place of 

business at 909 River Road, Piscataway, New Jersey 08854 (below referred to as “ASSIGNEE”), 

is desirous of obtaining the entire right, title and interest in and to the aforesaid invention and 

patent application and corresponding patent rights worldwide; 

NOW, THEREFORE, in consideration of good and valuable consideration, the receipt 

and sufficiency of which is hereby acknowledged, ASSIGNOR(S), by these presents do sell, 

assign and transfer to ASSIGNEE, the full and exclusive right, title and interest in and to the 

aforesaid invention, the aforesaid International Patent Application and all corresponding foreign 

patent applications, all divisional, continuation, continuation-in-part, reissue, reexamination, and 

any additional United States Patent applications which claim priority to the aforesaid 

International application, and all Letters Patent or comparable rights issuing thereon in the 

United States and in all foreign countries, together with the right(s) of priority under the 

International Convention for the Protection of Industrial Property, Inter-American Convention 

Relating to Patents, Designs and Industrial Models, and any other international agreements to 

which the United States of America adheres, and the ASSIGNOR(S) hereby authorize and 

request the United States Commissioner of Patents and Trademarks and all foreign Patent 

Offices to issue all Letters Patent or comparable rights issuing on any application as aforesaid to 

ASSIGNEE, or to its successors, assigns or legal representatives; 

ASSIGNOR(S) hereby covenant that ASSIGNOR(S) have full right to convey the entire 

interest herein assigned, and that ASSIGNOR(S) have not executed, and will not execute, any 

agreement in conflict herewith; 

ASSIGNOR(S) agree to communicate to ASSIGNEE or to its successors, assigns or legal 

representatives any and all facts known to them or any of them respecting said invention, and 

without further remuneration to testify in any legal proceeding, sign all lawful papers, execute all 

divisional, continuation, continuation-in-part, reissue and reexamination applications, make all 

rightful oaths and generally do all lawful acts to aid ASSIGNEE or its successors, assigns or 

legal representatives to obtain and enforce proper patent protection for said invention in all 

countries and to enhance or perfect ASSIGNEE’s title in and to the invention and patent rights 

therein. 

ASSIGNOR(S) hereby authorize attorneys for ASSIGNEE to enter on this document any 

applicable serial numbers and filing dates after ASSIGNOR(S’) execution of this document. 

 

This Assignment is effective as of:   March 9, 2012. 

          (date of filing) 





 Expediente del Apoderado No. 9392-00-TB 

 

 

CESION 

CONSIDERANDO QUE, NOSOTROS, Robert Moskovich y Michael Rooney (a 

continuación referidos como los CEDENTES), con domicilio, respectivamente, como se 

establece de aquí en adelante, hemos hecho una invención para la cual la Solicitud para 

Título de Patente fue presentada en la Oficina de Patentes y Marcas de los Estados Unidos 

ante la Oficina de Recepción Internacional para la Solicitud Internacional No. 

PCT/US2012/028459, presentada el 9 de marzo de 2012, mencionando al CEDENTE(S) 

como inventor(es), y titulada, “MÉTODO PARA FABRICAR UNA PLACA CABEZAL 

Y FABRICAR UN IMPLEMENTO PARA EL CUIDADO BUCAL USANDO LA 

MISMA”, y 

 

CONSIDERANDO QUE, Colgate-Palmolive Company, una corporación 

debidamente organizada y existente bajo las leyes del  Estado de Delaware, Estados Unidos 

de América y con oficinas y lugar de negocios en 300 Park Avenue, New York, New York 

10022, y oficinas y lugar de negocios en 909 River Road, Piscataway, New Jersey 08854 (a 

continuación referido como “CESIONARIO”), está deseoso de obtener todo derecho, título 

e interés en y para la invención antes mencionada y solicitud de Patente así como derechos 

de patente correspondientes a nivel mundial; 

 

AHORA, POR LO TANTO, conforme a una consideración buena y valiosa, cuya 

recepción y suficiencia se reconocen por medio del presente, el CEDENTE(S), por la 

presente vende, cede y transfiere al CESIONARIO, el completo y exclusivo derecho, título 

e interés en y para la invención antes mencionada, la Solicitud de Patente Internacional 

antes mencionada y todas las solicitudes de Patente extranjeras correspondientes, todas las 

solicitudes de Patente de los Estados Unidos divisionales, de continuación, continuación-

en-parte, reexpedición, reexaminación, y cualesquiera adicionales, mismas que reclamen 

prioridad a la Solicitud Internacional antes mencionada, y todos los Títulos de Patente o 

derechos comparables que se expidan sobre la misma en los Estados Unidos y en todos los 



Países extranjeros, junto con los derechos de prioridad bajo la Convención Internacional 

para la Protección de Propiedad Industrial, Convención Interamericana relacionada con 

Patentes, Diseños y Modelos Industriales, y cualquier otro acuerdo internacional al cual se 

adhieran los Estados Unidos de América, y el CEDENTE(S) por la presente autoriza y 

solicita al Comisionado de la Oficina de Patentes y Marcas de los Estados Unidos y todas 

las Oficinas de Patente Extranjeras a expedir todos los Títulos de Patente o derechos 

comparables en cualquier solicitud como se mencionó anteriormente al CESIONARIO, o a 

sus sucesores, asignados o representantes legales; 

 

EL CEDENTE(S), por la presente conviene que el CEDENTE(S) tiene el completo 

derecho para conferir el interés total aquí cedido, y que el CEDENTE(S) no ha ejecutado, y 

no ejecutará, ningún acuerdo en conflicto con el presente; 

 

EL CEDENTE(S) acuerda comunicar al CESIONARIO o sus sucesores, asignados, 

o representantes legales cualquiera y todos los hechos conocidos  por ellos o cualquiera de 

ellos respecto a dicha invención, y sin mayor remuneración para testificar en cualquier 

proceso legal, firmar todos los documentos legales, ejecutar todas las solicitudes 

divisionales, de continuación, continuaciones-en-parte, reexpediciones y reexaminaciones, 

hacer todos los juramentos y generalmente hacer todos los actos legales para ayudar al 

CESIONARIO o sus sucesores, asignados o representantes legales a obtener y hacer valer 

la protección apropiada de la patente para dicha invención en todos los países y mejorar o 

perfeccionar el derecho del CESIONARIO en y para la invención y derechos de patente del 

mismo. 

 

EL CEDENTE(S) por la presente autoriza a los abogados para que el 

CESIONARIO ingrese en este documento cualquier número de serie aplicable y fechas de 

presentación después de la ejecución de este documento por parte del CEDENTE(S). 

 

Esta Cesión tiene vigencia a partir del 9 de Marzo de 2012 
       (fecha de presentación) 
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EN TESTIMONIO DE LO CUAL, Yo, he puesto mi firma y sello este día _8_ de Marzo de  
2012 

 
       _[Rúbrica]______________________ 
       Robert Moskovich 
 
    Dirección:  20 Jensen Street 
       East Brunswick, NJ 08816 
       Estados Unidos de América 
Estado de New Jersey 
Condado de Middlesex 

En este día _8__ de Marzo de  2012, ante mí, un Notario Público en y para el Estado 
y País antes mencionados, personalmente compareció el arriba firmante, sabido por mí que 
es la persona de ese nombre, quien ejecutó el instrumento anterior en mi presencia. 

 
    _[Rúbrica]_____________ 

   NOTARIO PÚBLICO 
 
 
EN TESTIMONIO DE LO CUAL, Yo, he puesto mi firma y sello este día _8_ de Marzo de  
2012 

 
       _[Rúbrica]______________________ 
       Michael Rooney 
 
    Dirección:  63 Locust Avenue 
       Millburn,  New Jersey 07041 
       Estados Unidos de América 
Estado de New Jersey 
Condado de Middlesex 

En este día _8__ de Marzo de  2012, ante mí, un Notario Público en y para el Estado 
y País antes mencionados, personalmente compareció el arriba firmante, sabido por mí que 
es la persona de ese nombre, quien ejecutó el instrumento anterior en mi presencia. 

 
    _[Rúbrica]_____________ 

   NOTARIO PÚBLICO 
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Estado de New Jersey 
Comisión de Notario Público 

El presente es para certificar que 
Brenda Matthews quien reside en 

el CONDADO DE ESSEX está comisionada 
un Notario Público al 16 de julio de 2015  

 

Estado de New Jersey 
Comisión de Notario Público 

El presente es para certificar que 
Brenda Matthews quien reside en 

el CONDADO DE ESSEX está comisionada 
un Notario Público al 16 de julio de 2015  

 






