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METODO PARA FABRICAR UNA PLACA CABEZAL Y FABRICAR UN

IMPLEMENTO PARA EL CUIDADO BUCAL USANDO LA MISMA

CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencion se relaciona en general con implementos
para el cuidado bucal, y especificamente con implementos para
el cuidado bucal, tales como cepillos de dientes, que tienen
un cabezal que logra una Jlimpieza mejorada durante el

cepillado.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Existe una variedad de configuraciones de cabezales para
cepillo de dientes que tienen elementos limpiadores moéviles
manuales y/o accionados mecanicamente. Sin embargo, muchas de
estas configuraciones tienen elementos limpiadores que se
extienden a partir de un cabezal rigido. Por naturaleza los
dientes y las encias tienen un contorno intrincado complejo.
Debido a la naturaleza rigida de la conexidén de los elementos
limpiadores al cabezal del cepillo de dientes, la orientacion
de los elementos limpiadores no es flexible. Es por ello que
existe la necesidad de un cepillo de dientes que logre una
mejor TFlexibilidad de los elementos limpiadores para obtener

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

La presente invencién estd dirigida a un implemento para el
cuidado bucal y el método para fabricarlo. En un aspecto, el
método puede incluir la fabricacion de un cabezal y un mango
para Tformar una placa de montaje que esta acoplada al
cabezal. La placa de montaje tiene un eje longitudinal vy
comprende una primera seccidn y una segunda seccidon separadas
por una brecha. La segunda seccidon también comprende una
ranura. EI método consiste en inyectar un material elastico
fundido sobre la placa de montaje de manera que el material
elastico fundido rellene la brecha, fluya por la ranura y
forme un elemento limpiador elastico que se extiende sobre la
placa de montaje.

En una modalidad, la invencidén puede ser un método para
fabricar una placa cabezal con uno o mas elementos
limpiadores de dientes, siendo que el método comprende: a)
fabricar una placa cabezal en un material rigido, la placa
cabezal comprende una primera seccion y una segunda seccion,
la primera seccidon separada de la segunda seccidn por una
primera brecha, una primera ranura formada en una superficie
frontal de la segunda seccidén, siendo que la ranura se
extiende desde la primera brecha hasta la ubicacién de un
elemento limpiador de la segunda seccidn; b) posicionar la

placa de montaje en una cavidad molde de manera que una
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primera camara de elemento limpiador de la cavidad molde
quede alineada con la ubicacion del elemento limpiador; c)
inyectar un material eldstico fundido en la cavidad molde de
manera que el material elastico fundido: (1) fluya dentro de
la primera brecha; (2) fluya dentro de la primera ranura; y
(3) fluya dentro de la primera camara de elemento limpiador;
y d) enfriar el material elastico para que solidifique, asi
que el material elastico solidificado en la primera brecha
forme una primera bisagra elastica que acopla las secciones
primera y segunda de la placa de montaje mientras el material
elastico solidificado en [la primera camara de elemento
limpiador forma un primer elemento limpiador de dientes que
se extiende desde la segunda seccidon de la placa de montaje
en el punto de ubicacién del elemento limpiador.

En otra modalidad, la invencion puede ser un método para
fabricar un implemento para el cuidado bucal que comprenda:
a) Tabricar 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 rigido, siendo que
la placa de montaje comprende una primera seccién y una
segunda seccion, la primera seccidon separada de la segunda
por una primera brecha, una primera ranura formada en una

superficie frontal de la segunda seccidén, siendo que la
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4
ranura se extiende desde la primera brecha hasta la ubicacion
de un elemento limpiador de la segunda seccidén, y una masa
integral de un material elastico que comprende una primera
bisagra elastica en la primera brecha que acopla
flexiblemente las secciones primera y segunda entre si, un
primer elemento limpiador eldstico que se extiende desde la
segunda secciéon en el punto de ubicaciéon del elemento
limpiador, y una primera tira elastica en la primera ranura
que se extiende entre el primer elemento limpiador elastico y
la primera bisagra eléastica; y c) acoplar la placa cabezal a
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 invencidn puede ser 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: una placa de montaje hecha de un
material rigido que comprende una primera secciéon y una
segunda seccion, la primera secciéon separada de la segunda
seccion por una primera brecha, una primera ranura formada en
la superficie frontal de la segunda seccidén que se extiende
desde la primera brecha hasta la ubicaciéon para un elemento
limpiador sobre la superficie frontal de la segunda seccion;

y una masa integral de un material elastico que comprende una
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primera bisagra elastica en la primera brecha que acopla
flexiblemente las secciones primera y segunda de la placa de
montaje entre si, un primer elemento limpiador el&stico que
se extiende desde la segunda seccidon en el punto de ubicacion
del elemento limpiador, y una primera tira elastica en la
primera ranura que se extiende entre el primer elemento
limpiador elastico y la primera bisagra elastica; y la placa
cabezal acoplada a la estructura basal, de forma que la
primera seccion de la placa cabezal es sustancialmente
inmévil respecto a la estructura basal y la segunda seccion
de la placa cabezal es movil respecto a la estructura basal
por via del doblez en la primera bisagra elastica.

En otra modalidad también adicional, la invencién puede
ser un método de fabricacién de una placa cabezal con uno o
mas elementos limpiadores de dientes, siendo que el método
comprende: a) fabricar una placa de montaje en un material
rigido con una primera ranura en la superficie frontal de la
placa de montaje que se extiende desde un punto de inyeccion
hasta el punto de ubicacidon de un elemento limpiador de la
segunda seccioén; b) posicionar la placa de montaje en una
cavidad molde de manera que la camara de un primer elemento
limpiador de la cavidad de molde esté alineada con el punto
de ubicacion del elemento limpiador y un puerto de inyeccion

de la cavidad de molde esté alineado con el punto de
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inyeccion; c¢) 1inyectar un material elastico fundido en la
cavidad de molde por el puerto de inyeccidén de forma tal que
el material eléastico fundido: (1) fluye dentro de la primera
ranura; y (2) fluye dentro de la camara del primer elemento
limpiador; y d) enfriar el material elastico fundido para que
solidifique, donde el material elastico solidificado en la
camara del primer elemento limpiador forma un primer elemento
elastico limpiador de dientes que se extiende desde Ila
segunda seccion de la placa de montaje en el punto de
ubicacion del elemento limpiador, y el material elastico
solidificado en 1la primera ranura forma una primera tira
elastica que se extiende desde el punto de inyeccion hasta el
primer elemento eldstico limpiador de dientes.

Otras areas de aplicacion de la presente invencidn
resultaran evidentes por la descripcion detallada que se
suministra mas adelante. Debe entenderse que la descripcion
detallada y los ejemplos especificos, aun cuando sefalan la
modalidad preferida de la invencidn, se suministran solo con
el propdsito de ilustrar y no con la intenciéon de limitar el

alcance de la invencion.

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

La presente invencion resultara mas comprensible a partir de

la descripcion detallada y los dibujos acompafiantes 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
invencion.

La Figura 2 es una vista lateral del implemento para el
cuidado bucal de la Figura 1;

La Figura 2A es un acercamiento del area I1lIA de la
Figura 2;

La Figura 3A es una vista frontal de una placa de
montaje segun una modalidad de la presente invencion;

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 seccion transversal de la placa de
montaje de la Figura 3A tomada a lo largo de la linea 1V-1V y
posicionada dentro de una cavidad molde para inyectar un
material eléastico 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 elastico solidificado, luego de ser
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



10

15

20

8
elastico solidificado de la Figura 5A retirada de la placa
cabezal;

La Figura 6B es una vista en perspectiva de la masa de
material elastico solidificado de la Figura 6A;

La Figura 7 es una vista frontal de la placa cabezal de
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 linea VIII-VIIl de la
Figura 7;

La Figura 9 es una vista en corte transversal de la
placa cabezal tomada a 1o largo de la linea IX-1X de la
Figura 7;

La Figura 10 es una vista frontal en perspectiva de una
estructura basal del cabezal del implemento para el cuidado
bucal de la Figura 1;

La Figura 11 es wuna vista en corte transversal del
implemento para el cuidado bucal tomado a lo largo de la
Iinea XI-X1 de la Figura 1; vy

La Figura 11A es un acercamiento del area XIA de la

Figura 11.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

La descripciéon que sigue de la/s modalidad/es preferida/s es



10

15

20

9
simplemente a manera de ejemplo y de ninguna manera pretende
limitar la invencién, su aplicacidén ni sus usos.

La intencion del presente documento es que las
descripciones de modalidades ilustrativas segun principios de
la presente invencion sean leidas haciendo referencia a los
dibujos acompanantes, los cuales se deben considerar parte de
la descripcién completa por escrito. En la descripcidon de las
modalidades de ejemplo de 1la 1invenciéon aqui divulgadas
cualquier referencia a direccién u orientacidon se hace
meramente por conveniencia de la descripcion y de ninguna
manera se pretende Qlimitar el alcance de la presente

invencion. Términos relativos como “inferior”, ‘“superior”,

“horizontal”, “vertical”, “encima”, *“debajo”, *“arriba”,
“abajo”’, “izquierda”, ‘“derecha”, “tope”, “base”, ‘“adelante”,
Yy “atras”, asi como sus derivados (por ejemplo,

“horizontalmente”, “hacia abajo”, “hacia arriba”, etc.) deben
interpretarse como referencias a la orientacién que esta
siendo descrita o a lo que se muestra en el dibujo en
discusion. Estos términos relativos son so6lo por conveniencia
de la descripcién y no requieren que el aparato sea
construido u operado en una orientacion particular salvo que
explicitamente se indique 1o contrario. Términos como
“anexo”, “fijado”, “conectado”, ‘“acoplado”, “interconectado”,

“asegurado” y similares se refieren a la relaciéon en la cual
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se aseguran o0 anexan estructuras entre si, directa o
indirectamente, mediante estructuras interventoras, asi como
a acoples o relaciones moviles o rigidas, salvo que se
describa expresamente lo contrario. Es mas, las
caracteristicas y beneficios de la invencidn se describen por
referencia a las modalidades de ejemplo que aqui se ilustran.
En consecuencia, expresamente la invencion no debe ser
limitada a  tales modal idades que ilustran algunas
combinaciones no limitantes de caracteristicas que pueden
existir solas o en combinacién con otras caracteristicas; el
alcance de la invencion se define por las reivindicaciones
anexas al presente documento.

Haciendo referencia primero a las Figuras 1-3,
simultaneamente, se describird un implemento para el cuidado
bucal 100 segun una modalidad de la presente invencidon. En la
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 mecanico, un raspador de lengua, un
limpiador de encias y tejidos suaves, un surtidor de agua, un
dispositivo interdental, un pulidor de dientes, un implemento
con asas especialmente diseifado con elementos enganchables a

los dientes o cualquier otro tipo de implemento comunmente
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utilizado para el cuidado bucal. Por ello, debe entenderse
que los conceptos inventivos aquil discutidos pueden ser
aplicados a cualquier tipo de iImplemento para el cuidado
bucal salvo que se especifique un determinado implemento para
el cuidado bucal en las reivindicaciones.

El implemento para el cuidado bucal 100 generalmente
comprende un mango 110 y un cabezal 120. EI 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. EI mango 110 puede asumir
una gran variedad de formas, contornos y configuraciones,
ninguna de las cuales es limitante de la presente invencion.
En la modalidad que sirve de ejemplo el mango 110 esta
formado de un material plastico duro, tal como por ejemplo,
sin limitantes, polipropileno, polimeros y copolimeros de
etileno, propileno, butadieno, compuestos de vinilo vy
poliésteres como el polietileno tereftalato. Claro esta, la
invencion no estid limitada a esos materiales en todas las
modalidades y el mango 110 puede formarse de un material
elastico, como un elastémero termoplastico sobre algunas
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 elastico en la zona de agarre del pulgar

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

ElI cabezal 120 esta 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 unica utilizando un proceso adecuado como moldeado,
tallado, maquinado, entre otros procesos adecuados. Sin
embargo, en otras modalidades el mango 110 y el cabezal 120
pueden ser TfTabricados como componentes separados que son
operacionalmente conectados durante una fase mas tardia del
proceso de fabricacién mediante una técnica adecuada conocida
en el arte, iIncluyendo, sin limitantes, soldadura térmica o
ultrasonica, ensamblaje por ajuste por presion, manga de
acoplamiento, engarce trenzado, adhesidn o sostenedores. Ya
sea que el cabezal 120 y el mango 110 sean de construccion
unitaria o multi-partes (incluyendo técnicas de conexion) tal
diferencia no sera una limitante de la presente invencion,
salvo reivindicaciones especificas en contrario. En algunas
modalidades de 1la invencion el cabezal 120 puede ser
desmontable (y reemplazable) del mango 110 mediante técnicas
conocidas en el arte.

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, 1o cual se discutirada en mas detalle mas
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adelante con referencia a las figuras 10-11A. Asi, el cabezal
120 esta formado por una combinacidon 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
cabezal. En algunas modalidades, los elementos limpiadores
105 incluyen mechones de cerdas y elementos limpiadores de
dientes elasticos. Sin embargo, [la 1invencion no debe
considerarse limitada a esta forma en todas las modalidades,
y en ciertas otras modalidades los elementos limpiadores 105
pueden incluir mechones de cerdas o elementos limpiadores de
dientes elasticos. Los detalles de los elementos limpiadores
105 se discutiran con mas detalle mas adelante.

La superficie trasera 132 de la estructura basal 130
comprende un limpiador de tejidos suaves 170 que tiene una
pluralidad de protuberancias 171 que se extienden hacia
fuera. ElI limpiador de tejidos suaves 170 sera descrito con
mas detalle mas adelante haciendo referencia a las figuras 11
y 11A.

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

3A-3C ilustran 1la placa de montaje 150 después de su
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fabricacion 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
estd hecha de un material rigido, como uno de los materiales
de plastico duro listados anteriormente para Tfabricar el
mango 110. Aunque aqui se describe como hecho de un material
rigido, 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 mas rigido que un material elastico acoplado a la
placa de montaje 150, como se describira en detalle méas
adelante. Preferiblemente, la placa de montaje 150 tiene una
dureza de 80 MPa medida con el método para la determinacion
de la dureza de pléasticos 1SO 2039-1:2001 de la Organizacion
Internacional para la Estandarizacion.

La placa de montaje 150 generalmente comprende una
primera seccién 151, una segunda seccidon 152 y una tercera
seccion 153. La segunda seccidon 152 esta posicionada entre
las secciones primera y tercera 151, 153 de tal forma que las
secciones primera y tercera 151, 153 estan ubicadas en lados
opuestos de la segunda seccidon 152. Aunque aqui se ilustra y
describe con tres secciones claramente diferenciadas, en
algunas otras modalidades la placa de montaje 150 puede que

solo comprenda una primera seccion 151 y una segunda secciodn
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152. La primera seccion 151 de la placa de montaje 150
comprende una superficie frontal 166 y una superficie trasera
opuesta 167, la segunda seccidon 152 de la placa de montaje
150 comprende una superficie frontal 168 y una superficie
opuesta 169, y la tercera seccion 153 de la placa de montaje
150 comprende una superficie frontal 173 y una superficie
trasera opuesta 174.

La primera seccion 151 estd separada de la segunda
seccion 152 por una primera brecha 154, y la tercera seccion
153 esta separada de la segunda seccidén 152 por una segunda
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. Asi, la primera brecha 154 esta
formada por el espacio entre la pared superior 158 de la
primera seccion 151 y la pared inferior 159 de la segunda
seccion 152. La segunda brecha 155 esta formada por el
espacio entre la pared superior 160 de la segunda seccion 152
y la pared inferior 161 de la tercera seccion 153. La pared
superior 158 de la primera seccion 151 y la pared inferior
161 de la tercera seccidon 153 forman superficies convexas.
Las paredes superior e inferior 160, 159 de 1la segunda
seccion 152 forman superficies convexas. Asi, 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
seccion 151 hasta un extremo proximal 157 de la tercera
seccion 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
150. Un primer puntal 164 se extiende a través de la primera
brecha 154 desde la pared superior 158 de la primera seccion
151 hasta la pared inferior 159 de la segunda seccién 152.
Especificamente, un primer extremo 207 del primer puntal 164
estd conectado a la pared superior 158 de la primera seccion
151 y un segundo extremo 208 del primer puntal 164 esta
conectado a la pared inferior 159 de la segunda seccion 152.
ElI' primer puntal 164 esta hecho iIntegralmente 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
brecha 155 desde la pared superior 160 de la segunda seccioén
152 hasta la pared inferior 161 de la tercera seccion 153.
Especificamente, un primer extremo 209 del segundo puntal 165

estd conectado a la pared superior 160 de la segunda secciodn
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152 y un segundo extremo 210 del segundo puntal 165 esta
conectado a la pared inferior 161 de la tercera seccidon 153.
El segundo puntal 165 esta hecho integralmente con las
secciones segunda y tercera 152, 153 de la placa de montaje
150. Asi, toda la placa de montaje 150 es una estructura
unitaria construida integralmente y las secciones primera,
segunda y tercera 151, 152, 153 estan conectadas entre si
mediante los puntales primero y segundo 164, 165.

Los puntos de conexion de cada uno de los puntales
primero y segundo 164, 165 estan desplazados con respecto al
eje longitudinal A-A. Especificamente, el primer extremo 207
del primer puntal 164 esta ubicado en un lado opuesto al eje
longitudinal A-A al 1i1gual que el segundo extremo 208 del
primer puntal 164. Similarmente, el primer extremo 209 del
segundo puntal 165 esta ubicado en un lado opuesto al eje
longitudinal A-A al 1igual que el segundo extremo 210 del
segundo puntal 165. En la modalidad de ejemplo, cada uno de
los puntales primero y segundo 164, 165 estan fabricados en
un solo trozo de material que se extiende a través las
brechas respectivas 154, 155. La invencion no debe
considerarse limitada a esta configuracion 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 seccion 151 hasta la segunda seccion 152 y de la
segunda seccion 152 hasta la tercera secci6on 153,
respectivamente.

La primera seccion 151 tiene una pluralidad de orificios
175 para cerdas que se extienden a través de la primera
seccion 151 desde la superficie frontal 166 hasta la
superficie trasera 167. La segunda secciéon 152 tiene una
pluralidad de orificios 176 para cerdas que se extienden a
través de la segunda seccidon 152 desde la superficie frontal
168 hasta la superficie trasera 169. La tercera seccién 153
tiene una pluralidad de orificios 177 para cerdas que se
extienden a través de la tercera seccion 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 discutira en detalle ampliado
mas adelante con referencia a las figuras 7-9. En la figura
3A se han identificado solo algunos orificios 175, 176, 177
seleccionados para evitar aglomeracion y en aras de la
claridad de la descripcion.

Se crea una primera ranura 178 en la superficie frontal
168 de la segunda seccion 152. La primera ranura 178 esta
definida por un primer piso 179 y dos paredes Ilaterales
erectas y opuestas 180, 181. La primera ranura 178 se

extiende desde la primera brecha 154 entre la primera seccion
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151 y la segunda seccion 152 hasta una ubicacidon para
elemento limpiador 183 de la segunda seccion 152. En la
modalidad de ejemplo, la ranura 178 comprende una parte
longitudinal 184 que se extiende longitudinalmente a lo largo
de la segunda seccion 152 de la placa de montaje 150 y la
primera y segunda partes de reborde 185, 186 que se extienden
oblicuamente desde la parte longitudinal 184. Asi, la parte
longitudinal 184 y la primera y segunda partes de reborde
185, 186 forman en conjunto una ranura en “Y” en la segunda
seccion 152 de la placa de montaje 150. La invencidon no debe
considerarse limitada a esta configuracion 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
frontal 168 de la segunda seccion 152. La segunda ranura 187
estd 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 seccion 152 y la
tercera seccion 153 hasta la ubicacion 183 de un elemento
limpiador de la segunda secciéon 152. En 1la 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 ubicacion 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 1o largo
de la segunda seccidon 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. Asi, la parte
longitudinal 191 y el primer y segundo rebordes forman en
conjunto una ranura en “Y” en la segunda seccidén 152 de la
placa de montaje 150. La 1invencidon no debe considerarse
limitada a esta configuraciéon en todas sus modalidades, y en
ciertas otras modalidades las partes de reborde 192, 193
pueden omitirse y la segunda ranura 187 simplemente comprende
la parte longitudinal 191.

En la modalidad de ejemplo, 1la ubicacion para un
elemento limpiador 183 estd localizada en una regidén central
de la segunda seccion 152 de la placa de montaje 150. La
ubicacion 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 secci6on 152
de la placa de montaje 150, tienen superficies internas
concavas que estan enfrentadas y estan en contacto con la
isla 194. Asi, cada uno de los orificios primero y segundo

204, 205 esta localizado adyacente a la isla 194. Mas aun,
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cada uno de los orificios primero y segundo 204, 205 esta
localizado en lados opuestos del eje longitudinal A-A. La
invencién no debe estar limitada por 1la forma de los
orificios primero Yy segundo 204, 205 en todas |las
modalidades; en ciertas modalidades los orificios primero y
segundo 204, 205 pueden tener otras formas.

La primera ranura 178 esta espaciada longitudinalmente
de la segunda ranura 187 por la isla 194 que esta localizada
dentro de la ubicacion para un elemento limpiador 183. La
isla 194 comprende un orificio 195 para mechdén para acoger un
mechon de cerdas. La isla 194 esta colectivamente rodeada por
el primer orificio 204, el segundo orificio 205, las partes
185, 186 de 1los rebordes de la primera ranura 178 y Ila
primera y segunda partes de reborde 192, 193 de la segunda
ranura 187.

Con referencia nuevamente a Hlas ranuras primera Yy
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. Mas especificamente, la parte longitudinal
184 de la primera ranura 178 se extiende desde la primera
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. Mas especificamente, la parte longitudinal
191 de la segunda ranura 187 se extiende desde la segunda
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,
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.

Una tercera ranura 196 se forma en la superficie frontal
166 de la primera seccion 151. La tercera ranura 196 esta
definida por un tercer piso 197 y dos paredes Ilaterales
erectas y opuestas 198, 199. La tercera ranura 196 se
extiende desde la primera brecha 154 entre la primera seccion
151 y la segunda seccidon 152 hasta un punto de inyeccion 200
en la primera seccion 151. En la modalidad de ejemplo, la
tercera ranura 196 se extiende longitudinalmente a lo largo

de la primera secciéon 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 esta, la invencion no debe
considerarse limitada por esto en todas sus modalidades y la
tercera ranura 196 pudiera incluir rebordes en otras
modal 1dades.

ElI punto de inyeccion 200 es el sitio en la placa de
montaje 150 en el cual se 1iInyecta un material elastico
fundido durante la formacién de la placa cabezal utilizando
la placa de montaje 150. AUn cuando la invencién aqui
descrita tiene el punto de inyeccion 200 localizado en la
tercera ranura 196, la invencidon no debe ser limitada a esta
configuracion en todas las modalidades. Asi, en otras
modalidades el punto de inyeccidn puede estar ubicado en
cualquier punto en cualquiera de las ranuras 178, 187, 196,
en cualquier punto dentro de las brechas 154, 155 o0 en
cualquier punto dentro de la ubicacion para el elemento
limpiador 183. Asi, el sitio donde el material elastico
fundido se iInyecta para entrar en contacto con la placa de
montaje 150 no es limitante para la presente invencién, salvo
que expresamente se reivindique otra cosa. La inyecciéon del
material elastico fundido se describirad detalladamente mas
adelante con referencia a la Figura 4.

La superficie trasera 167 de la primera seccion 151 esta
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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 seccién 151 creando asi una cavidad
dentro de la cual se pueden fundir mechones de cerdas pegados
a la superficie trasera 167 de la primera seccion 151. La
superficie trasera 169 de la segunda secciéon 152 estéa
definida por una segunda pared periférica erecta 202. La
segunda pared periférica erecta 202 rodea la superficie
trasera 169 de la segunda seccidén 152 creando asi una cavidad
dentro de la cual se pueden fundir mechones de cerdas pegados
a la superficie trasera 169 de la segunda seccion 152. La
superficie trasera 174 de 1la tercera seccion 153 esta
definida por una tercera pared periférica erecta 203. La
tercera pared periférica erecta 203 rodea la superficie
trasera 174 de la tercera seccion 153 creando asi una cavidad
dentro de la cual se pueden fundir mechones de cerdas pegados
a la superficie trasera 174 de la tercera seccion 153. La
fundicion 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 describira
detal ladamente con referencia a las figuras 8 y 9.

Con referencia simultanea a las figuras 3A y 4, la
invencion 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 Ilimpiadores de dientes. Asi, 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
posicionada dentro de una cavidad 291 de un molde 290. EI
molde 290 comprende una mitad de molde superior 293 y una
mitad de molde 1inferior 292 que colectivamente forman la
cavidad de molde 291. En la modalidad de ejemplo, el molde
290 comprende un punto de inyeccidon 292 ubicado en la mitad
de molde superior 212 a través del cual un material elastico
fundido se inyecta en la cavidad de molde 291. Mas aun, el
molde 290 comprende una primera camara 203 para elemento
limpiador alineada con [la ubicacion 183 para elemento
limpiador, y mas especificamente esta alineada con el primer
orificio 204 de la ubicacion 183 para elemento limpiador.
Aunque no se muestra en la ilustracién, el molde 290 también
comprende una segunda camara para elemento limpiador alineada
con el segundo orificio 205 de la ubicacidon 183 para elemento
limpiador. Cada wuna de Hlas camaras 203 para elementos
limpiadores estan ubicadas adyacentes a la isla 294.

Al 1inyectar el material elastico fundido dentro de la
cavidad 291, el material elastico fundido contacta la placa

de montaje 150. En la modalidad de ejemplo, el puerto de



10

15

20

26

inyeccion 292 estd alineado con el punto de inyecciéon 200 en
la tercera ranura 196 de la primera seccidon 151 de la placa
de montaje 150. Sin embargo, tal como se describid
anteriormente el puerto de inyeccion 292 puede estar alineado
con otras ubicaciones a lo largo de la placa de montaje 150
de manera que se inyecte el material elastico 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 ubicacién 183 para un elemento limpiador (es
decir, los orificios primero y segundo 204, 205), la segunda
ranura 187 y la segunda brecha 155 definen colectivamente un
paso para el material elastico fundido en la placa de montaje
150. El paso para el material elastico fundido es un paso
Unico tal que cada una de las tercera ranura 196, la primera
brecha 154, la primera ranura 178, la ubicaciéon 183 para un
elemento limpiador (es decir, los orificios primero y segundo
204, 205), la segunda ranura 187 y la segunda brecha 155
estan comunicados por el TfTluido. Asi, a medida que el
material elastico fundido entra en contacto con la placa de
montaje 150 en cualquier localizacion a lo largo del paso
para el material elastico fundido, el material elastico
fundido puede fluir a lo largo de todo el paso.

Con referencia a la modalidad de ejemplo, tal como se

describié anteriormente, el material eléastico fundido se
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inyecta o 1introduce en 1la cavidad 291 en el punto de
inyecciéon 200 a través del puerto de inyeccidon 292. A medida
que el material elastico fundido se inyecta en la cavidad 291
en el punto de inyeccion 200, el material elastico fundido
fluye y penetra en la tercera ranura 197, dentro de la
primera brecha 154, dentro de la primera ranura 178, dentro
de la primera camara 203 para un elemento limpiador de la
cavidad 291 que esta alineada con el primer orificio 204 de
la ubicacidén 183 para un elemento limpiador de la placa de
montaje 150, dentro de la segunda brecha 155, y dentro de la
segunda ranura 187. Adicionalmente a fluir dentro de la
primera camara 203 para un elemento limpiador (y la segunda
camara para un elemento limpiador), el material eléastico
fundido también fluye dentro de 1los orificios primero y
segundo 204, 205, que estan comunicados por el fluido con las
camaras 203 para los elementos limpiadores primero y segundo.

Claro esta, la invencion no esta limitada a la direccion
particular de flujo descrita en el punto anterior, y la
direccion de TfTlujo puede cambiar si el material elastico
fundido se inyecta en 1la cavidad 291 en una ubicacion
distinta de la placa de montaje 150. Por ejemplo, en ciertas
modalidades el material elastico fundido puede ser inyectado
dentro de la cavidad de molde en la primera brecha 154 de

manera que el material elastico fundido fluya dentro de la
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primera brecha 154, fluya dentro de la ranura 178 y fluya
dentro de la camara 203 para un elemento limpiador. En la
modalidad de ejemplo, el material elastico fundido se inyecta
en la cavidad 291 en un solo paso de inyeccion y utilizando
un solo punto de inyeccion. En otras modalidades puede usarse
una técnica de inyeccion multi-pasos o una multi-puntos.

Luego de que el material elastico fundido ha sido
inyectado en la cavidad 291 se retira la placa de montaje 150
de la cavidad 291 y el material elastico fundido se
solidifica. En algunas modalidades, el material eléastico
fundido se deja solidificar sin retirar la placa de montaje
150 de la cavidad 291 de manera que el material elastico
fundido se deja enfriar mientras permanece posicionado dentro
de la cavidad 291. La solidificacion del material eléastico
fundido se logra enfriando el material elastico fundido. Este
enfriamiento puede ser pasivo simplemente colocando la placa
de montaje 150 con el material elastico fundido en una
atmosfera a temperatura ambiente y dejandola enfriar.
Alternativamente, el enfriamiento puede ser un enfriamiento
activo colocando la placa de montaje 150 con el material
elastico fundido dentro de una atmésfera refrigerada y/o
sometida a una corriente de aire forzada por conveccion.

Haciendo referencia conjunta a las figuras 5-6, se

describirad el método con mas detalle. A medida que el
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material elastico fundido se hace solidificar, el material
elastico fundido forma una masa integral de material elastico
220. En algunas modalidades, el material elastico es un
elastomero termoplastico, aunque [la 1nvencién no debe
limitarse a este material en todas las modalidades y el
material elastico puede ser cualquier otro material flexible
y/0 elastico. La masa integral de material elastico 200 es
una sola pieza unitaria formada por la técnica de moldeo
discutida anteriormente. La masa integral de material
elastico 200 generalmente comprende una tercera tira 227, una
primera bisagra elastica 221, una primera tira 225, un lazo
250, una segunda tira 226 y una segunda bisagra elastica 224.

La primera bisagra eldstica 221 es la parte de la masa
integral de material elastico 220 que estd en la primera
brecha 154 después que el material elastico fundido se
inyecta en la placa de montaje 150 y se enfria para que
solidifique. La primera bisagra eléastica 221 de la masa
integral de material elastico 220 acopla flexiblemente las
secciones primera y segunda 151, 152 de la placa de montaje
150. En algunas modal idades, el material elastico
solidificado en la primera brecha 154 (es decir, la primera
bisagra elastica 221 de la masa integral de material elastico
200) rodea el primer puntal 164 de manera que el primer

puntal 164 y el material eléastico solidificado en la primera
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brecha 154 forman colectivamente la primera bisagra elastica.
Tal como se usa en la presente, el término “bisagra” no esta
limitado a un elemento que facilita el movimiento rotacional
sino que también incluye cualquier junta o mecanismo movil
que conecta entre si objetos asociados.

Mas aun, un primer elemento elastico limpiador 222 de la
masa integral de material eléstico 220 es una parte del
material elastico fundido que fluye y penetra en la primera
camara 203 para un elemento limpiador y se enfria para
solidificar. El primer elemento limpiador de dientes eléastico
222 se extiende desde la segunda seccion 152 de la placa de
montaje 150 en la ubicacidon de elemento limpiador 183, y mas
especificamente en el primer orificio 204 de la ubicacidn
para un elemento limpiador 183. En la modalidad de ejemplo,
el primer elemento elastico limpiador 222 sobresale de la
superficie frontal 168 de la segunda seccion 152. La parte
del material eléastico solidificado que esta en la segunda
camara para un elemento limpiador (no mostrada en la
i1lustracion) forma un segundo elemento elastico limpiador 223
que se extiende de la segunda seccién 152 de la placa de
montaje 150 en el segundo orificio 205 de la ubicacién para
un elemento limpiador 183. En la modalidad de ejemplo, el
segundo elemento elastico [limpiador 223 sobresale de la

superficie frontal 168 de la segunda seccidon 152. El primer
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elemento elastico limpiador 222 forma una primera parte del
lazo 250 y el segundo elemento elastico limpiador 223 forma
una segunda parte del lazo 250. Los elementos limpiadores
elasticos primero Yy segundo 222, 223 estan ubicados
adyacentes a la isla 194, y en ciertas modalidades cada uno
de los elementos limpiadores eldsticos primero y segundo 222,
223 tiene superficies internas que estan en contacto
superficial con la isla 194. La 194 esta sustancialmente
rodeada por el lazo 250 de la masa iIntegral de material
elastico 220.

ElI material elastico solidificado en la segunda brecha
155 forma Qla segunda bisagra elastica 224 que acopla
flexiblemente entre si las secciones segunda y tercera 152,
153 de la placa de montaje 150. En ciertas modalidades, el
material elastico solidificado en la segunda brecha 155 rodea
el segundo puntal 165 de tal manera que el segundo puntal 165
y el material elastico solidificado en la segunda brecha 155
colectivamente forman la segunda bisagra elastica.

ElI material elastico solidificado en la primera ranura
178 forma la daltima tira 225 que se extiende entre la primera
bisagra eléastica 221 y los elementos elasticos limpiadores
primero y segundo 222, 223. Asi, la primera tira 225 se
extiende desde el lazo 250 de la masa integral de material

elastico 220. El material elastico solidificado en la segunda
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ranura 187 forma la segunda tira 226 que se extiende entre la
segunda bisagra elastica 224 y los elementos elasticos
limpiadores primero y segundo 222, 223. Asi, la segunda tira
226 también se extiende desde el lazo 250 de la masa integral
de material elastico 220. Las tiras primera y segunda 225,
226 se extienden desde el lazo 250 en direcciones opuestas
pero estan alineadas a lo largo del eje longitudinal A-A. EI
material elastico solidificado en la tercera ranura 196 forma
la tercera tira 227 que se extiende entre la primera bisagra
elastica 221 y el punto de inyeccién 200. Asi, la tercera
tira 227, la primera bisagra elastica 221, la primera tira
225, los elementos elasticos limpiadores primero y segundo
222, 223, la segunda tira 226 y la segunda bisagra eléastica
224 forman colectivamente [la masa i1ntegral de material
elastico 200 que estad acoplado a la placa de montaje 150 para
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 elastica 221 estda a ras con las
superficies superiores 166, 168 de cada una de las secciones
primera y segunda 151, 152 de la placa de montaje 150 y esta
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 elastica 224 esta 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 esta a ras con las superficies inferiores 169, 174 de
cada una de las secciones segunda y tercera 152, 153 de la
placa de montaje 150. Mas aun, cada una de las tiras primera
y segunda 225, 226 esta a ras con la superficie frontal 168
de la segunda seccion 152 de la placa de montaje 150 mientras
que la tercera tira 227 estd a ras con la superficie frontal
166 de la primera seccion 151 de la placa de montaje 150. Las
tiras 225, 226, 227 no estan 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 estan posicionadas dentro de las ranuras que
tienen un piso. Mas aun, aunque el material elastico esta
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. Asi, las
superficies frontales 166, 168, 173 de cada una de las
secciones primera, segunda y tercera 151, 152, 153 no estan
encapsuladas y/o cubiertas de alguna manera por el material
elastico. Mas aun, Hla isla 194 también comprende una

superficie superior 236 que esta expuesta y no cubierta por
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el material eléastico. Asi, las ranuras y las brechas proveen
un paso para el Fflujo del material elastico fundido de manera
que el material elastico fundido no se solidifique de forma
que cubra Hlas superficies frontales 166, 168, 173 de las
secciones primera, segunda y tercera 151, 152, 153 de la
placa de montaje 150 o la superficie superior 236 de la isla
194.

Haciendo referencia conjunta a las figuras 7-9 se
procedera ahora a describir el método para fabricar una placa
cabezal con uno o mas elementos limpiadores de dientes. Las
figuras 7-9 incluyen mechones de cerdas acoplados a la placa
de montaje 150, como se describira detalladamente mas
adelante. Tal como se indicé mas arriba, cuando el material
elastico fundido se inyecta en la cavidad de moldeado 290, el
material elastico fundido fluye dentro de cada uno de los
orificios primero y segundo 204, 205. ElI material eléastico
solidificado en el primer orificio 204 forma una parte 230 de
la base del primer elemento elastico limpiador de dientes 222
mientras que el material elastico solidificado en la primera
camara 203 para un elemento limpiador forma una parte 231
limpiadora de dientes del primer elemento elastico limpiador
de dientes 222. Similarmente, el material elastico
solidificado en el segundo orificio 205 forma una parte base

232 del segundo elemento eléastico limpiador de dientes 223
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mientras que el material solidificado en la segunda camara
para un elemento limpiador (no i1lustrada) forma una parte 233
limpiadora de dientes del segundo elemento elastico limpiador
de dientes 223. La parte base 230 del primer elemento
elastico limpiador de dientes 222 esta formada integralmente
con la parte 231 limpiadora de dientes del primer elemento
elastico limpiador de dientes 222. Similarmente, la parte
base 232 del segundo elemento elastico limpiador 223 esta
formada integralmente con la parte 233 limpiadora de dientes
del segundo elemento elastico limpiador de dientes 223.

La parte base 230 del primer elemento elastico limpiador
de dientes 222 incluye un reborde anular 234 que es mas
grande que el primer orificio 204 para prevenir que el primer
elemento elastico limpiador de dientes 222 sea halado hacia
arriba a través del primer orificio 204 durante el uso de un
implemento para el cuidado bucal que haya sido fabricado
utilizando la placa cabezal descrita en la presente. Mas aun,
la parte base 232 del segundo elemento elastico limpiador de
dientes 223 incluye un reborde anular 235 que es mas grande
que el segundo orificio 205 para prevenir que el segundo
elemento elastico 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 elasticos
limpiadores de dientes primero y segundo 231, 233 (es decir,
las partes expuestas 239) estan expuestas mediante la
superficie trasera 169 de la segunda seccidon 152 de la placa
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 elasticos limpiadores de dientes primero
y segundo 222, 223 sobresalen de la superficie trasera 169 de
la segunda seccion 152 de la placa de montaje 150. Sin
embargo, la invencion no debe considerarse limitada por esta
configuracion y en ciertas otras modalidades las partes base
expuestas 230, 232 de los elementos elasticos limpiadores de
dientes primero y segundo 231, 233 pueden simplemente ir a
ras con la superficie trasera 169 de la segunda seccion 152
de la placa de montaje 150.

Continuando con la referencia a las figuras 7-9, se
describira ahora la insercidon y acople de un mechdon de cerdas
en la placa de montaje 150. Tal como se indicO anteriormente,
la primera seccién 151 de la placa de montaje 150 comprende
una pluralidad de orificios 175 para mechones, la segunda
seccion 152 de la placa de montaje 150 comprende una
pluralidad de orificios 176 para mechones, y la tercera

seccion 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 iInserta
el mechén de cerdas 240 dentro de cada uno de los uno o mas
orificios 176 para mechones de la segunda seccidon 152 de la
placa de montaje 150. Aunque la descripcion aqui es con
respecto a insertar los mechones de cerdas 240 dentro de los
orificios 176 para mechones de la segunda seccidon 152 de la
placa de montaje 150, debe entenderse que el método de
conexion es igualmente aplicable para fijar mechones de
cerdas a cada una de las secciones primera y tercera 151, 153
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 1la superficie
trasera 169 de la segunda seccion 152 de la placa de montaje
150 y una parte limpiadora de dientes 242 del mechones de
cerdas 240 sobresalga de la superficie frontal 168 de la
segunda seccion 152 de la placa de montaje 150. Después de la
insercion, las partes traseras 241 de los mechones de cerdas
240 se Tunden para formar un Tfundido de cerdas 243. EI
fundido de cerdas 243 es mayor que los orificios 176 para
mechones de la segunda seccidon 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
estd acoplado a las partes expuestas 239 de las partes base
232 de los elementos elasticos limpiadores de dientes primero
y segundo 222, 223. Al acoplar las partes expuestas 239 de
los elementos elasticos 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 secciodn
152. La mata 238 puede 1incluir el Tfundido de cerdas de
maltiples cerdas diferentes asi como las partes expuestas 239
de multiples elementos elasticos 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 mechdén de cerdas que se extiende desde la
isla 194 que sobresale de la superficie frontal 236 de la
isla) y las partes expuestas 239 de dos elementos elasticos
limpiadores de dientes diferentes 222, 223.

Haciendo ahora referencia a la Figura 10, se procedera a
describir el cabezal 120 del implemento para el cuidado bucal
100. Tal como se indico 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 mas angosta de cintura 122 que estad posicionada
longitudinalmente entre las partes proximal y distal 196,
197. Debido a 1la parte mas angosta de cintura 122, 1la
estructura basal 130 tiene la forma general de un reloj de
arena dado que es mas ancha en el tope y en la base, y méas
angosta en el centro. En la modalidad de ejemplo, Ila
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 posicién distal 197 de la
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 posicién proximal 196 de Ila
estructura basal 130. Las protuberancias primera y segunda
134, 135 no estan limitadas a tener una forma redondeada o
semi-redondeada sino que pueden ser un miembro de cualquier
forma que se extienda desde la superficie frontal 131 de la
estructura basal 130. Mas aun, aunque la invencion se ilustra
y describe como teniendo la primera protuberancia 134 y la
segunda protuberancia 135, en algunas modalidades la
invencioén puede comprender s6lo 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  seccion
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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 seccidn 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
de la estructura basal 130 en las partes proximal y distal
196, 197 de Ila estructura basal 130, respectivamente. La
parte de [la estructura basal 130 que estad posicionada
longitudinalmente entre las protuberancias primera y segunda
134, 135 (es decir, la parte angosta de cintura 122) no tiene
un elemento que se extienda hacia arriba desde la superficie
frontal 131 de 1la 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 movil de los elementos limpiadores en la
estructura basal 130, como se describira en detalle a
continuacion.

Cada una de las protuberancias primera y segunda 134,
135 esta formada integralmente con y forma parte de la
estructura basal 130. Mas aun, la estructura basal 130 estéa
fabricada en un material rigido como plastico duro (es decir,
cualquier material plastico duro listado anteriormente con
relacion al mango 110). Debido a la formacidén 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 inméoviles con respecto a la
estructura basal 130. Asi, aunque hay wuna flexibilidad
inherente en todos los materiales, las protuberancias primera
y segunda 134, 135 son sustancialmente inamovibles con
respecto a la estructura basal 130 debido a que estan hechas
integralmente de un material plastico 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
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 describira
ahora la fTabricacion del implemento para el cuidado bucal
utilizando el cuerpo 137 (que comprende el mango 110 y la
estructura basal 130) y la placa de montaje 150. Durante la
fabricacion 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
del implemento para el cuidado bucal 100 puede Tfabricarse
mediante una técnica de moldeado por inyecciéon o cualquier
otra técnica conocida para fabricar el mango y la estructura

basal de un implemento para el cuidado bucal. Mas aun, la
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placa de montaje 150 se fabrica mediante los métodos vy
técnicas descritas en detalle anteriormente.

Acoplar la placa de montaje 150 a la estructura basal
130 comprende acoplar la primera seccion 151 de la placa de
montaje 150 con la primera protuberancia 134 de la estructura
basal 130 (mediante soldadura ultrasonica o cualquier otra
técnica aqui mencionada) de manera que la primera seccién 151
de la placa de montaje 150 quede sustancialmente i1namovible
con respecto a la estructura basal 130. Mas aun, como
resultado de acoplar la primera seccién 151 de la placa de
montaje 150 con la primera protuberancia 134 de la estructura
basal 130, la segunda seccion 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
169 de la segunda seccion 152 y la superficie frontal 131 de
la estructura basal 130. La primera bisagra elastica 221 de
la masa integral de material elastico 220 queda posicionada
en la primera brecha 154 entre la primera seccion 151 de la
placa de montaje 150 y la segunda seccién 152 de la placa de
montaje 150. La primera bisagra elastica 221 facilita el
acople flexible entre las secciones primera y segunda 151,
152 de la placa de montaje 150 de manera que la segunda

seccion 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.

Mas aln, en modalidades en las cuales la estructura
basal 130 también comprende una segunda protuberancia 135, la
tercera seccion 153 de la placa de montaje 150 se acopla con
la segunda protuberancia 135 de la estructura basal 130 de
manera que la tercera seccion 153 de la placa de montaje 150
queda sustancialmente inamovible con respecto a la estructura
basal 130. La segunda bisagra elastica 224 de la masa
integral de material elastico 220 queda posicionada en la
segunda brecha 155 entre la tercera seccion 153 de la placa
de montaje 150 y la segunda seccidon 152 de la placa de
montaje 150. La segunda bisagra eléastica 224 facilita el
acople flexible entre las secciones tercera y segunda 153,
152 de la placa de montaje 150 de manera que la segunda
seccion 152 de la placa de montaje 150 queda soportada con
movimiento por encima de Hla superficie frontal 131 de la
estructura basal 130.

Tal como se iIndicé anteriormente, el implemento para el
cuidado bucal también comprende un limpiador de tejidos
suaves 170 sobre la superficie trasera 132 de la estructura
basal 130. ElI 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 estad posicionada en la
cavidad 136. En [la modalidad de ejemplo, cada una de Ila
pluralidad de protuberancias 172 tiene la TfTorma de una
protuberancia. Tal como se usa en la presente,
“protuberancia” se refiere en general a una protuberancia
tipo columna (independientemente de la forma de la seccidn
transversal de la protuberancia) que se encuentra erecta a
partir de una superficie base. En general, las protuberancias
172 en la construccién preferida tienen una altura mayor que
el ancho en la base de las protuberancias 172 (medida en la
direccion mas 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. Mas aun, en algunas
circunstancias (por ejemplo, donde 1las protuberancias se
afinan hasta una punta o incluye una parte basal que se
angosta hasta una proyeccién 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
de forma coénica. Tal como se emplea en la presente, “forma
conica” o “conica” 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 Ilimpiador de tejidos suaves 170 con la
almohadilla 171 y las protuberancias 172 esta hecho de un
material elastico, como por ejemplo un elastomero
termoplastico moldeado por inyeccidon. Un ejemplo de un
limpiador elastomérico de tejidos suaves adecuado que puede
ser usado en [la presente invenciéon posicionado en la
superficie frontal 131 de la estructura basal 130 del cabezal
120 se encuentra divulgado en la Patente de 1los Estados
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,
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
139 entre la superficie trasera 169 de la segunda seccidon 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 seccidéon 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 seccidén 152 de la placa de
montaje 150 puede pivotear y moverse.

La invencion aqui descrita se refiere a un implemento
para el cuidado bucal 100 y un método para Tabricar el
implemento para el cuidado bucal. Mas aun, la invencidén se
describe con respecto a un método para fTabricar una placa
cabezal con uno o mas elementos limpiadores de dientes. EI
implemento para el cuidado bucal 100 es una estructura que
incluye la placa cabezal fabricada mediante uno de los
métodos aqui divulgados. Asi, donde se vreivindigue un
implemento para el cuidado bucal, el implemento para el
cuidado bucal puede comprender Hla placa cabezal fabricada
mediante métodos aqui descritos.

Tal como se usa en todo el cuerpo de este documento, los
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 aqui citadas se
consideran i1ncorporadas en su totalidad por su sola
referencia. En el caso de un conflicto por una definicidon en
la presente divulgacion y la de una referencia citada,
privara la empleada en la presente divulgacion.

Aunque la invencidon ha sido descrita con respecto a
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ejemplos especificos que incluyen 1los modos actualmente
preferidos de materializar la invenciéon, los diestros en el
arte apreciaran que existen numerosas Vvariaciones 'y
permutaciones de los sistemas y técnicas aqui descritas. Debe
entenderse que se pueden usar otras modalidades asi como
modificaciones estructurales y funcionales sin apartarse del
alcance de la presente invencidén. Asi, el espiritu y alcance
de la invencion deben interpretarse ampliamente tal como se

expone en las reivindicaciones anexas.
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NOVEDAD DE LA INVENCION

Habiendo descrito la presente invencidén, se considera como
una novedad y, por lo tanto, se reclama como propiedad lo

contenido en las siguientes:

REIVINDICACIONES

1.- Un método para fabricar una placa cabezal con uno o
mas elementos limpiadores de dientes, el método comprende:

a) fTabricar una placa de montaje, la placa de montaje
comprende una primera seccidén y una segunda seccién, la
primera seccion separada de la segunda seccidn por una
primera brecha, wuna primera ranura creada sobre una
superficie frontal de la segunda seccidon que se extiende
desde la primera brecha hasta una ubicacidén para un elemento
limpiador de la segunda seccion;

b) posicionar la placa de montaje en una cavidad molde
de manera que la primera camara para un elemento limpiador de
la cavidad molde esté alineada con la ubicacion para elemento
limpiador;

c) inyectar un material elastico fundido dentro de la
cavidad molde de manera que el material elastico fundido: (1)
fluya dentro de la primera brecha; (2) fluya dentro de la
primera ranura; y (3) fluya dentro de la primera camara para

elemento limpiador; y
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d) enfriar para solidificar el material elastico
fundido, donde el material elastico solidificado en la
primera brecha forma una primera bisagra elastica que acopla
entre si las secciones primera y segunda de la placa de
montaje mientras que el material elastico solidificado en la
primera céamara para elemento limpiador forma un primer
elemento elastico limpiador de dientes que se extiende desde
la segunda seccion de la placa de montaje en el punto de
ubicacion del elemento limpiador.

2.- El método de conformidad con la reivindicacion 1,
caracterizado porque el paso a) comprende ademas la
fabricacion de la placa de montaje de manera que la segunda
seccion comprenda un primer orificio en la ubicacién del
elemento limpiador, la primera ranura se extienda desde la
primera brecha hasta el primer orificio; donde el paso c)
comprende ademas inyectar el material elastico fundido dentro
de la cavidad molde de manera que el material elastico
fundido también fluya dentro del primer orificio; y donde el
paso d) comprende ademas que el material elastico
solidificado dentro del primer orificio forme una base para
el primer elemento elastico limpiador de dientes y el
material elastico solidificado en la camara para elemento
limpiador de dientes forme una parte limpiadora de dientes

del primer elemento eldstico limpiador de dientes.
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3.- ElI método de conformidad con la reivindicacion 2,
caracterizado porgque una parte de la base del primer elemento
elastico limpiador de dientes estd expuesta por la superficie
trasera de la segunda seccion.

4_.- ElI método de conformidad con la reivindicacion 3,
caracterizado porque la segunda seccién comprende uno o mas
orificios para mechones, siendo que el método ademas
comprende:

insertar un mechon de cerdas dentro de cada uno o mas de
los orificios para mechones de forma tal que la parte
posterior de un mechon de cerdas sobresalga de la superficie
trasera de la segunda seccidon y que una parte limpiadora de
dientes del mechdn de cerdas sobresalga por la superficie
frontal de la segunda seccion; y

fundir la parte posterior del mechon de cerdas para
formar un fundido de cerdas, siendo que el fundido de cerdas
es mayor que el orificio para mechones en el cual esta
ubicado el mechon de cerdas, de manera que el fundido de
cerdas quede acoplado a la parte expuesta de la base del
primer elemento elastico limpiador de dientes para formar una
segunda mata adyacente a la superficie trasera de la segunda
seccion.

5.- EI método de conformidad con cualquiera de las

reivindicaciones 2 a 4, caracterizado porque la base del



10

15

20

51
primer elemento elastico limpiador de dientes y la parte
limpiadora de dientes del primer elemento elastico limpiador
de dientes estan fabricados integralmente.

6.- ElI método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque el paso d)
comprende ademas que el material elastico solidificado en la
primera ranura forme una primera tira que se extiende entre
la primera bisagra elastica y el primer elemento elastico
limpiador de dientes.

7.- El método de conformidad con cualquiera de las
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 1la primera brecha hasta la ubicacion del elemento
limpiador, siendo que la ubicacidon del elemento limpiador es
en la regién central de la segunda seccion.

8.- EI método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque el paso a)
comprende ademas fabricar la placa de montaje para que
incluya una tercera seccidén separada de la segunda seccion
por una segunda brecha, y la formacion de una segunda ranura
en la superficie frontal de la segunda seccidn que se

extiende desde la ubicacién del elemento limpiador hasta la
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segunda brecha; y donde el paso c) comprende ademas inyectar
el material eléastico fundido dentro de la cavidad molde de
manera que el material elastico fundido fluya también dentro
de la segunda ranura y dentro de la segunda brecha; y donde
el paso d) comprende ademas que el material elastico
solidificado en la segunda brecha forme una segunda bisagra
elastica que acopla flexiblemente entre si las secciones
primera y segunda.

9.- El método de conformidad con la reivindicacion 8,
caracterizado porque el paso d) comprende ademas que el
material elastico solidificado en la segunda ranura forme una
segunda tira que se extiende entre [la segunda bisagra
elastica y el primer elemento elastico limpiador de dientes.

10.- ElI método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 8 a 9, caracterizado porque el paso a)
comprende ademas la fabricacion de la placa cabezal de manera
tal que las secciones primera y tercera secciones estén
ubicadas en lados opuestos de la segunda seccion.

11.- EI método de conformidad con la reivindicacion 9,
caracterizado porque la primera ranura y la segunda ranura se
extienden a lo largo de un eje longitudinal de la placa de
montaje por lados opuestos de 1la ubicacion del elemento
limpiador.

12.- ElI método de conformidad con cualquiera de las
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reivindicaciones 1 a 10, caracterizado porque el paso a)
comprende ademas fabricar la placa de montaje de manera que
una tercera ranura se forme en una superficie frontal de la
primera seccidn, siendo que la tercera ranura se extiende
desde la primera brecha, y donde el paso c) comprende ademas
inyectar el material eléstico fundido dentro de la cavidad
molde de manera que el material elastico fundido también
fluya dentro de la tercera ranura.

13.- ElI método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 12, caracterizado porque el paso a)
comprende ademas fabricar la placa de montaje de manera que
la segunda seccion comprenda una isla en la ubicacion del
elemento limpiador; donde el paso b) comprende posicionar la
placa de montaje en la cavidad molde de manera que la primera
camara para elemento Hlimpiador de la cavidad molde y una
segunda camara para elemento limpiador de la cavidad molde
estén alineadas con la ubicacion del elemento limpiador vy
adyacente a la 1isla; donde el paso c) comprende ademas
inyectar el material elastico fundido dentro de la cavidad
molde de manera que el material elastico fundido también
fluya dentro de la segunda camara para elemento limpiador, y
donde el paso d) comprende ademas que el material elastico
solidificado dentro de @la segunda camara para elemento

limpiador forme un segundo elemento elastico limpiador de
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dientes que se extienda desde la segunda seccidon de la placa
de montaje en la ubicacidon del elemento limpiador, y que los
elementos elasticos limpiadores de dientes primero y segundo
estén localizados adyacentes a la isla.

14_.- EI método de conformidad con la reivindicacion 13,
caracterizado porque los elementos elasticos limpiadores de
dientes primero y segundo estan localizados en lados opuestos
de la isla.

15.- ElI método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 13 a 14, caracterizado porque el paso c¢)
comprende ademas inyectar el material elastico fundido dentro
de la cavidad molde de manera que el material elastico
fundido fluya a través de la primera ranura dentro de las
camaras para elemento limpiador primera y segunda.

16.- ElI método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 15, caracterizado porque el paso a)
comprende ademas 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 seccidén y un segundo extremo conectado
a la segunda seccidén; y donde el paso c) comprende ademas
inyectar el material elastico fundido dentro de la cavidad
molde de manera que el material elastico fundido fluya dentro

de la primera brecha para rodear el primer puntal, y donde el
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primer puntal y el material elastico solidificado dentro de
la primera brecha formen colectivamente la primera bisagra
elastica.

17.- ElI método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 15, caracterizado porque el paso c) se
completa en un solo paso de inyeccioén.

18.- EI método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 16, caracterizado porque el paso c) se
completa usando un solo punto de inyeccion.

19.- Un método para fabricar un implemento para el
cuidado bucal, que comprende:

a) fTabricar 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:

una placa cabezal, siendo que la placa cabezal comprende
una primera seccidn y una segunda seccidn, la primera seccioén
separada de la segunda seccidén por una primera brecha, una
primera ranura Tformada en wuna superficie frontal de la
segunda seccidn, que se extiende desde la primera brecha
hasta una ubicaciéon para elemento limpiador de la segunda
seccion; y

una masa iIntegral de material elastico que comprende una

primera bisagra elastica en la primera brecha que acopla
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flexiblemente entre si las secciones primera y segunda, un
primer elemento elastico limpiador de dientes que se extiende
desde la segunda seccion en la ubicaciéon del elemento
limpiador, y una primera tira elastica dentro de la primera
ranura, que se extiende entre el primer elemento elastico
limpiador de dientes y la primera bisagra eléastica; 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 reivindicacién 19,
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 ademas
acoplar la primera seccion de la placa cabezal a la primera
protuberancia de la estructura basal de forma que la primera
seccion queda sustancialmente inamovible con respecto a la
estructura basal y la segunda seccion queda soportada con
libertad de movimiento por encima de la superficie frontal de
la estructura basal, quedando una segunda brecha entre la
segunda seccion y la superficie frontal de la estructura
basal.

21.- ElI método de conformidad con cualquiera de las

reivindicaciones 19 a 20, caracterizado porque:
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la segunda seccion comprende un primer orificio en la
ubicacion del elemento limpiador, y el primer elemento
elastico limpiador de dientes se extiende a través del primer
orificio de manera que una parte del primer elemento elastico
limpiador de dientes queda expuesta en una superficie trasera
de la segunda seccioén;

donde la segunda seccién comprende ademas una pluralidad
de orificios para mechones;

donde la placa cabezal comprende ademads un mechén de
cerdas que se extiende a través de cada uno de los orificios
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 seccién y una parte
limpiadora de dientes que sobresale por la superficie frontal
de la segunda seccion, las partes posteriores del mechdén de
cerdas y la parte expuesta del primer elemento elastico
limpiador de dientes se funden juntas para formar una mata
adyacente a la superficie trasera de la segunda seccion.

22.- EI método de conformidad con la reivindicacion 20,
caracterizado 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 ademas una tercera
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seccion separada de la segunda seccidn por una segunda brecha
y una segunda ranura formada en la superficie frontal de la
segunda seccidn, que se extiende desde la ubicacion del
elemento limpiador hasta la segunda brecha;

donde la masa integral comprende ademas una segunda
bisagra elastica en la segunda brecha que acopla
flexiblemente entre si las secciones segunda y tercera, y una
segunda tira elastica en la segunda ranura, que se extiende
entre el primer elemento elastico limpiador de dientes y la
segunda bisagra elastica; y

donde el paso c) comprende ademas acoplar la tercera
seccion con la segunda protuberancia de la estructura basal
de manera que [la tercera seccion quede sustancialmente
inamovible con respecto a la estructura basal, y la segunda
seccion queda soportada con libertad de movimiento por encima
de Hla superficie frontal de la estructura basal por las
secciones primera y segunda mediante las bisagras elasticas
primera y segunda.

23.- ElI método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 19 a 22, caracterizado porque el paso b)
comprende ademas:

b-1) fabricar la placa de montaje;

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

de manera que un primer elemento elastico Hlimpiador de
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dientes de la cavidad molde quede alineado con la ubicacion
del elemento limpiador;

b-3) inyectar un material elastico fundido dentro de la
cavidad molde de manera que el material elastico fundido: (1)
fluya dentro de la primera brecha; (2) fluya dentro de la
primera ranura; y (3) fluya dentro de la primera camara para
elemento limpiador; y

b-4) solidificar el material elastico fundido mediante
enfriamiento, formando asi la masa integral de material
elastico.

24_.- Un 1mplemento para el cuidado bucal que comprende:

un mango;

una estructura basal acoplada a un extremo distal del
mango;

una placa cabezal que comprende:

una placa de montaje que comprende una primera seccion y
una segunda seccid6n, la primera secciéon separada de la
segunda seccion por una primera brecha, una primera ranura
formada en una superficie frontal de la segunda seccidn, que
se extiende desde la primera brecha hasta una ubicacidon de
elemento limpiador sobre la superficie frontal de la segunda
seccion; y

una masa iIntegral de material elastico que comprende una

primera bisagra elastica en la primera brecha que acopla
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flexiblemente entre si las secciones primera y segunda de la
placa, un primer elemento elastico limpiador de dientes que
se extiende desde la segunda seccién en la ubicacion del
elemento limpiador, y una primera tira elastica en la primera
ranura, que se extiende entre el primer elemento elastico
limpiador de dientes y la primera bisagra eléastica; y

la placa cabezal acoplada a la estructura basal de
manera que la primera seccidon quede sustancialmente
inamovible con respecto a la estructura basal y la segunda
seccion sea movible con respecto a la estructura basal
mediante la flexion de la primera bisagra elastica.

25.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad
con la reivindicacién 24, caracterizado porque la estructura
basal comprende wuna superficie frontal, una superficie
trasera y una primera protuberancia que se extiende desde la
superficie frontal de la estructura basal; y en donde la
primera seccion esta acoplada con la primera protuberancia de
la estructura basal y la segunda seccion esta soportada por
encima de la superficie frontal de [la estructura basal,
existiendo una primera brecha entre la segunda secci6on y la
superficie frontal de la estructura basal.

26.- EI 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
ademas una tercera seccion separada de la segunda seccién por
una segunda brecha y una segunda ranura formada en la
superficie frontal de la segunda seccion, que se extiende de
la ubicacidon del elemento limpiador hasta la segunda brecha;
en donde la masa integral comprende ademas una segunda
bisagra elastica en 1la segunda brecha que flexiblemente
acopla entre si las secciones segunda y tercera, Yy una
segunda tira elastica en la segunda ranura, que se extiende
entre el primer elemento elastico limpiador de dientes y la
segunda bisagra elastica; y en donde la tercera seccion esta
acoplada con la segunda protuberancia de la estructura basal
de manera que la tercera secciéon de la placa cabezal queda
sustancialmente inamovible con respecto a la estructura basal
y la segunda seccion estd soportada con libertad de
movimiento por encima de la superficie frontal de Ila
estructura basal por las secciones primera y segunda mediante
las bisagras elasticas primera y segunda.

27.- EI implemento para el cuidado bucal de conformidad
con cualquiera de las reivindicaciones 24 a 26, caracterizado
porque el material elastico es un material termoplastico y

donde el material rigido es plastico duro.
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28.- EI implemento para el cuidado bucal de conformidad
con cualquiera de las reivindicaciones 24 a 26, caracterizado
porque la placa de montaje ademas comprende un primer puntal
en la primera brecha, siendo que el primer puntal tiene un
primer extremo conectado a la primera seccion y un segundo
extremo conectado a la segunda secciodn.

29.- ElI 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
extiende longitudinalmente desde la primera brecha.

30.- EI implemento para el cuidado bucal de conformidad
con cualquiera de las reivindicaciones 24 a 29, caracterizado
porque la ubicacién del elemento limpiador es la regién
central de la segunda seccion.

31.- EI implemento para el cuidado bucal de conformidad
con cualquiera de las reivindicaciones 24 a 29, caracterizado
porque la segunda seccidon comprende una isla rodeada por un
lazo de masa integral de un material elastico.

32.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad
con la reivindicaciéon 31, caracterizado porque el primer
elemento elastico limpiador de dientes forma una primera
parte del lazo y la primera tira elastica se extiende desde

el lazo.
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33.- ElI implemento para el cuidado bucal de conformidad
con la reivindicaciéon 32, caracterizado porque la masa
integral de material elastico comprende ademas un segundo
elemento elastico limpiador de dientes que se extiende desde
la segunda seccion en la ubicacion del elemento limpiador, y
en donde el segundo elemento elastico limpiador de dientes
forma una segunda parte del lazo.

34.- ElI implemento para el cuidado bucal de conformidad
con cualquiera de las reivindicaciones 31 a 33, caracterizado
porque [la segunda seccién comprende wuna segunda ranura
formada en la superficie frontal de la segunda seccion y que
se extiende desde la ubicacion del elemento limpiador, donde
la masa integral de material eldstico comprende ademas una
segunda tira en la segunda ranura, siendo que la segunda tira
se extiende desde el lazo.

35.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad
con la reivindicacién 34, caracterizado porque las tiras
elasticas primera y segunda estan alineadas a lo largo de un
eje longitudinal de la placa cabezal.

36.- EI implemento para el cuidado bucal segun Ila
reivindicacion 35, caracterizado porque los elementos
elasticos limpiadores de dientes primero y segundo estéan
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 ademas
comprende un mechén 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
porque la placa de montaje comprende ademads una tercera
ranura TfTormada en la superficie frontal de la primera
seccion, siendo que la tercera ranura se extiende desde la
primera brecha; y donde el material eléastico integral
comprende ademas una tercera tira elastica en la tercera
ranura.

39.- Un método para fabricar una placa cabezal con uno o
mas elementos limpiadores de dientes, siendo que el método
comprende:

a) fTabricar una placa de montaje de un material rigido
con una primera ranura formada en la superficie frontal de la
placa de montaje, que se extiende desde un punto de inyeccioén
hasta una ubicacion de elemento limpiador;

b) posicionar la placa de montaje en una cavidad molde
de manera que la primera camara de elemento limpiador de la
cavidad molde esté alineada con la ubicaciéon del elemento
limpiador y un puerto de inyeccion de la cavidad molde esté
alineado con el punto de inyeccion;

c) inyectar el material elastico fundido dentro de la
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cavidad molde por el puerto de inyeccion de manera que el
material elastico fundido: (1) fluya dentro de la primera
ranura; y (2) fluya dentro de la primera camara de elemento
limpiador; y

d) enfriar para solidificar el material elastico
fundido, donde el material elastico solidificado dentro de la
primera camara de elemento limpiador forma un primer elemento
elastico limpiador de dientes que se extiende desde Ila
segunda secciéon de la placa de montaje en la ubicaciéon del
elemento [limpiador, y el material elastico solidificado
dentro de la primera ranura forma una primera tira elastica
que se extiende desde el punto de iInyeccidon hasta el primer
elemento elastico limpiador de dientes.

40.- Una placa cabezal fabricada por el método de
conformidad con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 23 y

39.
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RESUMEN DE LA INVENCION

Un método para fabricar una placa cabezal con el fin de
lograr una accién limpiadora mejorada durante el cepillado;
en una modalidad, la 1invencion puede ser un método para
fabricar la placa cabezal, que comprende: a) fTabricar una
placa de montaje que comprende una primera seccién y una
segunda seccioén, siendo que la primera seccidén estd separada
de la segunda seccion por una brecha, una ranura formada en
la segunda seccidn, que se extiende desde la brecha hasta una
ubicacidon de elemento limpiador; b) posicionar la placa de
montaje en una cavidad molde; c¢) 1inyectar un material
elastico fundido dentro de la cavidad molde de manera que el
material elastico fundido: (1) fluya dentro de la brecha; (2)
fluya dentro de la ranura; y (3) fluya dentro de una céamara
de elemento limpiador; y d) solidificar el material elastico
fundido, siendo que el material elastico solidificado dentro
de la brecha acopla entre si las secciones primera y segunda,
y el material elastico solidificado en la camara de elemento
limpiador forma un primer elemento elastico [limpiador de

dientes.
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O international search (under Rules 12.3(a) and 23.1(b))
[0 publication of the international application (under Rule 12.4(a))
O international preliminary examination (under Rules 55.2(a) and/or 55.3(a) and (b))

2. With regard to the elements” of the international application, this report is based on (replacement sheets which
have been furnished to the receiving Office in response to an invitation under Article 14 are referred to in this
report as "originally filed" and are not annexed to this report):

Description, Pages
1-21 as originally filed

Claims, Numbers
1-40 filed with telefax on 13-05-2014

Drawings, Sheets
1A2-1212 as originally filed

O asequence listing - see Supplemental Box Relating to Sequence Listing.

3. O The amendments have resulted in the cancellation of:

O the description, pages

O the claims, Nos.

O the drawings, sheetsfigs

O the sequence listing (specify):

O any table(s) related to sequence listing (specify):

4. O This report has been established as if (some of) the amendments annexed to this report and listed below
had not been made, since either they are considered to go beyond the disclosure as filed, or they were not
accompanied by a letter indicating the basis for the amendments in the application as filed, as indicated in the
Supplemental Box (Rules 70.2(c) and (c-bis)):

O the description, pages

O the claims, Nos.

O the drawings, sheetsfigs

O the sequence listing (specify):

5. O This report has been established:

O taking into account the rectification of an obvious mistake authorized by or notified to this Authority
under Rule 91 (Rules 66.1(d-bis) and 70.2(e)).

O without taking into account the rectification of an obvious mistake authorized by or notified to this
Authority under Rule 91(Rules 66.4bis and 70.2(e)).
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6. B With regard to top-up searches (Rules 66.1 ter and 70.2(f)):

& A top-up search was carried out by this Authority on 04.06.2014 (all discovered documents are
listed in the Supplemental Box Relating to Top-up Search).

O No top-up search was carried out by this Authority.

7. O Supplementary international search report(s) from Authority(ies) hashave been received and taken into
account in establishing this report (Rule 45bis.8(b) and (c)).

Box No.V Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial
. applicability; citations and explanations supporting such statement

1. Statement

Novelty (N) Yes: Claims 4,7, 11, 19-38
No: Claims 1-3, 5, 6. 8-10, 12-18, 39, 40

Inventive step (IS) Yes: Claims
No: Claims 1-40
Industrial applicability (1A) Yes: Claims 1-40
No: Claims

2. Citations and explanations (Rule 70.7):

see separate sheet

Box No. VIl Certain defects in the international application

The following defects in the form or contents of the international application have been noted:

see separate sheet
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Re item V

Reasoned statement with regard to novelty, inventive step or industrial
applicability; citations and explanations supporting such statement

Reference is made to the following documents:

D1 WO 03/030680 A1 (GLAXOSMITHKLINE CONSUMER HEALT [DE];
KOETH MICHAEL [DE]; MUELLER WOLF-) 17 April 2003 (2003-04-17)

D2 US 2010/088836 A1 (KIRCHHOFER ROGER [CH] ET AL) 15 April 2010
(2010-04-15)

D3 EP 2 298 122 A2 (BOUCHERIE NV G B [BE]) 23 March 2011
(2011-03-23)

1 The present application does not meet the criteria of Article 33(2) PCT,
because the subject-matter of independent claims 1, 19, 39 and 40 is not
novel.

1.1 D1 (esp.p. 1,1. 11-25;p. 2,1. 26 to p. 3, . 2; p. 3, . 15-32; p. 7, I. 15-28; p. 11,
.38top. 12,1.22;p. 13, 1. 11 to p. 19, I. 5; fig. 3, 6, 7, 11, 12) discloses:

Claim 1: A method (p. 11, 1. 38 to p. 12, |. 22) of forming a head plate having
one or more tooth cleaning elements, the method comprising:

a) forming a mounting plate (skeleton), the mounting plate (skeleton)
comprising a first section (tip segment 15/125) and a second section (base
segment 14/124), the first section separated from the second section by a first
gap (p. 3, I. 15-27; p. 18, I. 1-9), afirst groove (p. 12, I. 13-16: moulding
channels in the plastic material of the head) formed into a front surface of the
second section that extends from the first gap to a cleaning element location
of the second section (base segment 14/124);

b) positioning the mounting plate (skeleton) in a mold cavity so that a first
cleaning element chamber of the mold cavity is aligned with the cleaning
element location (p. 12, . 3-7);

c) injecting a molten resilient material into the mold cavity so that the molten
resilient material: flows into the first gap; flows into the first groove; and flows
into the first cleaning element chamber (p. 12, I. 13-16); and

d) cooling to solidify the molten resilient material, wherein the solidified
resilient material in the first gap forms a first resilient hinge (16/126) that
couples the first (tip segment 15/125) and second sections (base segment
14/124) of the mounting plate together while the solidified resilient material in
the first cleaning element chamber forms a first resilient tooth cleaning

Form PCT/Separate Sheet/409 (Sheet 1) (EPO-April 2005)
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element (elastomer oral hygiene part 32/1213) extending from the second
section (base segment 14/124) of the mounting plate at the cleaning element
location and protruding beyond the front surface of the second section (base
segment 14/124) (see p. 3, I. 23-27; fig. 3, 11, 12).

Claim 39: A method (p. 1, I. 11-25; p. 3, I. 15-32; p. 11, |. 38 to p. 12, |. 22) of
forming a head plate having one or more tooth cleaning elements, the method
comprising:

a) forming a mounting plate (skeleton) of a rigid material (p. 1, |. 18) having a
first groove (p. 3, I. 15-32; p. 12, I. 13-22: moulding channels in the plastic
material of the head) formed into a front surface of the mounting plate
(skeleton) that extends from an injection location to a cleaning element
location (p. 12, I. 3-7);

b) positioning the mounting plate in a mold cavity so that a first cleaning
element chamber of the mold cavity is aligned with the cleaning element
location and an injection port of the mold cavity is aligned with the injection
location (p. 12, |. 3-22);

¢) injecting a molten resilient material into the mold cavity via the injection port
so that the molten resilient material: flows into the first groove; and flows into
the first cleaning element chamber (p. 12, I. 3-22); and

d) cooling to solidify the molten resilient material, wherein the solidified
resilient material in the first cleaning element chamber forms a first resilient
tooth cleaning element (32/1213) extending from a second section of the
mounting plate (skeleton) at the cleaning element location, and the solidified
resilient material in the first groove forms a first resilient strip that extends from
the injection location to the first resilient tooth cleaning element (32/1213) (p.
12, 1. 3-22; p. 18, I. 1-9; fig. 3, 6, 7, 11, 12).

Claim 40: A head plate manufactured by the method according to any one of
claims 1 to 23 and 39.

2 The subject-matter of claims 19 and 24 is rendered obvious by D2.
2.1.1  One embodiment of the invention of D2 (see fig. 44, 45; par. 91) discloses:

A method of forming an oral care implement comprising:

a) forming a body comprising an elongated handle (grip region) (see fig. 44,
45) and a base structure (74) coupled to a distal end of the elongated handle
(see fig. 44, 45);

b) forming a head plate comprising a mounting plate (14), and

Form PCT/Separate Sheet/409 (Sheet 2) (EPO-April 2005)
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¢) coupling the head plate to the base structure (74), the head plate and the
base structure (74) forming a head of the oral care implement (see par. 91;
fig. 44, 45).

This embodiment does not disclose the constructional details of the head
plate, however par. 113 of D2 teaches that the design variants shown in this
publication as well as the individual features and elements of these design
variants may be combined with other design variants, without departing from
the scope of this invention.

Another embodiment of the invention of D2 (see esp. fig. 15, 16; par. 11, 67,
72) shows in detail head plate comprising a mounting plate (14) comprising a
first section and a second section (see fig. below), the first section separated
from the second section by a first gap (see fig. below), a first groove formed
into a front surface of the second section (see par. 67) extending from the first
gap to a cleaning element location of the second section (see fig. below); and
an integral mass of a resilient material comprising a first resilient hinge (see
par. 11) in the first gap (see par. 67) that flexibly couples the first and second
sections of the plate together; and

a first resilient strip (W) in the first groove extending up to the first resilient
hinge (see par. 67, 72);

wherein the head plate is coupled to a base structure (20) so that the first
section is substantially non-movable relative to said base structure (20) and
the second section is movable relative to said base structure via flexure at the
first resilient hinge (see fig. 15, 16; par. 11).

Furthermore D2 (see fig. 29; par. 11, 93) teaches that resilient tooth cleaning
elements (18), which are an integral mass with the resilient strips (W) and
which protrude beyond the front surface of the mounting plate can be also
optionally build on the sheet-like hard film 24 that corresponds to the so called
"grooves" and "gaps".

Hence, the person skilled in the art, would employ the mounting plate design
options disclosed in D2 in order to produce a mounting plate for the
toothbrush of the embodiment disclosed in fig. 44, 45 and par. 91 of D2, and
thus arrive to the subject-matter of independent claims 19 and 24 without the
exercise of inventive activity (Article 33(3) PCT).

Form PCT/Separate Sheet/409 (Sheet 3) (EPO-April 2005)
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3.1

3.2

3.3

sestion.  section.  section.

Dependent claims 2, 3, 5-18, 23, 27-38 do not appear to contain any
additional features which, in combination with the features of any claim to
which they refer, meet the requirements of the PCT in respect of novelty and/
or inventive step, because:

D1 discloses the subject matter of:

Claims 2, 3,5, 6, 15,17, 18: see . 3, 1. 15-32; p. 11, 1. 38 to p. 12, |. 22; p. 17,
l. 18-23; fig. 3, 11

Claims 8-10,12: see p. 2, . 23-29; p. 3, |. 23

Claims 13, 14: see fig. 3, 11

Claim 16: see p. 18, I. 1-16; fig. 12

Hence, the subject-matter of these claims is not novel in the sense of Article
33(2) PCT.

The subject-matter of claims 7 and 11 is rendered obvious by the disclosure
of D1, as these claims merely relate to slight constructional changes in the
mounting plate of claim 1, which comes within the scope of the customary
practice followed by persons skilled in the art, especially as the advantages
thus achieved can readily be foreseen. Hence, the subject-matter of claims 7
and 11 does not involve an inventive step in the sense of Article 33(3) PCT.

D2 discloses the additional of features of:

Claims 20, 22, 25, 26: see fig. 15, 44, 45 and fig. above; par. 91
Claims 23, 28: see fig. 29; par. 93

Claims 29-37: see fig. above and fig. 29

Claim 27: see par. 50, 51

Form PCT/Separate Sheet/409 (Sheet 4) (EPO-April 2005)
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3.4

3.5

R

Hence, the subject-matter of these claims does not involve an inventive step
in the sense of Article 33(3) PCT.

The subject-matter of Claim 38 is rendered obvious by the disclosure of D2,
as this claim merely relates to a slight constructional change in the mounting
plate of claim 24, which comes within the scope of the customary practice
followed by persons skilled in the art, especially as the advantages thus
achieved can readily be foreseen. Hence, the subject-matter of claim 38 does
not involve an inventive step in the sense of Article 33(3) PCT.

The method of bristle tufting and anchoring subject-matter of claims 4 and 21
as well as its advantages are known from D3 (see par. 2, 9). In order to solve
the problem posed, the person skilled in the art would combine the teaching of
D3 and D1 and thus arrive to the subject-matter claim 4 without the exercise
of inventive activity. The same applies, mutatis mutandis, for claim 21 in the
light of the disclosure of D3 and D2. Hence, the subject-matter of claims 4 and
21 does not involve an inventive step in the sense of Article 33(3) PCT.

For the sake of completeness it is pointed out that also the subject-matter of
claims 1-3, 4-11, 13 and 40 is rendered obvious by D2 (see cited passages in
search report).

Certain defects in the international application

5

6

Contrary to the requirements of Rule 5.1(a)(ii) PCT, the relevant background
art disclosed in D1 and D2 is not cited in the description.

The technical features mentioned in the claims should have been followed by
the relating reference signs placed between parentheses (Rule 6.2(b) PCT).
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OurRef: 9392-00-WO-TB

Your Ref: PCT/US2012/028459

13 May 2014

International Preliminary Examining Authority,
European Patent Office,

80298 Munich,

Germany.

Dear Sirs,

International Patent Application No. PCT/US2012/028459
Colgate-Palmolive Company

We refer to the Written Opinion of the International Preliminary Examining
Authority dated 13 March 2014, which has been igsued for the ebove-referenced

patent application.

We file herewith an amended set to claims to replace the claims currently on

file,

We also file herewith a copy of a general power of attorney which has been

filed and recorded at the EPO.,

e ts

It is respectfully submitted that the amended claims are clear and do not include

subject-matter that was absent from the application on the filing date.

Claim 1 has been amended to recite that the first resilient tooth cleaning element
extends “from the second section of the mounting plate at the cleaning element
location”, on the basis of original claim 1, and further to recite that the first
resilient tooth cleaning element is “protruding bevond the front surface of the
second section”, on the basis of the original disclosure at page 14, lines 12 to

14,

Claim 24 has been amended in & similar manner to claim 1 on the basis of the

same passages of the original disclosure.

Claim 38 has been corrected to recite that the third groove is formed into a front
surface of the first section, on the basis of the first sentence of paragraph [0045]

of the original disclosure.

Claim 39 has been amended to reintroduce reference to the second section of the
mounting plate by reciting “g second section of’ the mounting plate, on the

basis of original claim 39.
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We would prefer to postpone making any amendments to the description, or formal amendments
to the claims, until after the application has entered the national/regional phase.

Ad ject-matter

We submit that amended claims 1, 24, 38 and 39 render moot the objections raised in section I,
1.1,1.3, 1.4 and 1.5, of the Written Opinion. We request withdrawal of these objections.

With further reference to the objection raised in section I, 1.4, of the Written Opinion, we submit
that the skilled person would unambiguously recognize that nothing other than the text of
corrected claim 38 was intended by the applicant, particularly since paragraph [0045] discloses
that the “third groove” is formed in the front surface of the first section.

With reference to the objection raised in section I, 1.2, of the Written Opinion, we submit that
the previously-filed amendment to claim 9 was a correction of the wording of original claim 9.
Original claim 9 referred to “the third groove”, which feature had no antecedent basis and was
deemed by the Examiner to lack clarity. The skilled person would unambiguously recognize
that nothing other than the text of current claim 9 was intended by the applicant, particularly
since paragraph [0057] discloscs that the “second strip” is formed in the “second groove”, and
since claim 9 is dependent on only claim 8 and the only groove introduced in claim 8 is the
“second groove”. We request withdrawal of this objection.

Clarity

We submit that claims 9, 38 and 39 currently on file render moot the objections raised in section
VIIL, 8, 9 and 10, of the Written Opinion. We request withdrawal of these objections.

With reference to section VIII, 11 of the Written Opinion, we submit that the claims of a patent
application are to be interpreted with reference to the description of the patent application. In
the present case, we respectfully submit that the term “matte” used in claims 4 and 21 is
unambiguous, particularly when considered in light of paragraph [0064] of the description.
Paragraph [0064] clearly describes a matte as being the product of coupling an exposed portion
of a resilient tooth cleaning element with a bristle melt. Paragraph [0064] goes on to say that the
matte may include the bristle melt of multiple different bristles as well as the exposed portions
of multiple resilient tooth cleaning elements. Each of claims 4 and 21 is consistent with this
description, in that each of the claims describes a melted portion of a bristle tuft coupled to an
exposed portion of a resilient tooth cleaning element to form a matte. Accordingly, we
respectfully submit that claims 4 and 21 are clear and that the skilled person would have no
difficulty in interpreting claims 4 and 21, We request that the objection raised in section VIII,

11 of the Written Opinion be withdrawn,

Patentabili
Claim 1:

In section V, 2, of the Written Opinion, the Examiner objects that claim 1 lacks novelty in light
of each of W003/030680 (D1) and US2010/0088836 (D2). We respectfully submit that
amended claim 1 is novel in light of each of D1 and D2.
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Amended claim 1 requires the first groove to be formed into a front swiface of the second
gection, and further requires the first resilient tooth cleaning element to protrude beyond the
same front surface of the second section of the mounting plate at the cleaning element location.
D1 does not disclose such a combination of features. As discussed at page 17, lines 18 to 23, of
D1, the channels are in face 111, which is “gpposite to that 18 from which the elastomer parts
extend”. There is no disclosure in D1 of any of the elastomer parts protruding beyond face 111,
For at least these reasons, we respectfully submit that amended claim 1 is novel over D1.

In objecting to the novelty of claim 1 on the basis of D2, the Examiner refers to drawings in the
Written Opinion, which drawings appear to be based on Figure 15 of D2. The drawings in the
Written Opinion are annotated to indicate “elastic cleaning element locations”. However,
nowhere in D2 is it disclosed that the device of Figure 15 of D2 has, or may have, elastic
cleaning element locations at the positions indicated in the drawings in the Written Opinion.
Indeed, nowhere in D2 is it disclosed that the device of Figure 15 of D2 may have elastic
cleaning elements at any location. Accordingly, we respectfully submit that the Examiner’s
novelty objection based on Figure 15 of D2 is unfounded.

Moreover, Figure 29 of D2, to which the Examiner refers in the novelty objection to claim 1,
apparently shows a possible configuration of cleaning and massaging elements 18 mounted on
the underside 20 of the toothbrush 10 of Figure 26, not Figure 15 (see paragraph (0090] of D2).
However, whereas Figure 26-shows the cleaning and massaging elements 18 on the underside 20
of the toothbrush 10, Figure 29 shows the cleaning and massaging elements 18 on the top side
28 of the toothbrush 10. Thus, the relationship between Figure 26 and Figure 29 of D2 is
ambiguous. There is no unambiguous disclosure in D2 of how cleaning and massaging elements
18 may protrude beyond the underside 20 of the toothbrush 10 of Figure 26.

Furthermore, step ¢) of claim 1 requires molten resilient material to flow “info the first groove”.
With reference to Figure 26 of D2, if (a) the “first gap” of claim 1 is considered the same as a
first space on the underside 20 of the head region between the bristle carrier element 22 at the
center of the head and the un-numbered bristle carrier element to the right of that bristle carrier
element 22, and (b) the “first groove™ of claim 1 is considered the same as a second space on the
underside 20 of the head region between the bristle cartier element 22 at the center of the head
and the un-numbered bristle carrier element on the edge of the head laterally adjacent that bristle
carrier element 22, then D2 fails to disclose any molten resilient material that flows into the
second space on the underside 20 of the head region. Moreover, D2 also fails to disclose
solidified resilient material in the first space on the underside 20 of the head region forming a
first resilient hinge. Rather, in D2, resilient hinges are formed by the soft material “W" on the
top side 28 of the head region.

Still further, in the novelty objection to claim 1 based on D2, the Examiner refers to cleaning and
massaging element 18 of Figure 29 of D2 as being the same as the “tooth cleaning element” of
claim 1. However, the cleaning and massaging element 18 of Figure 29 of D2 does not protrude
beyond the same surface as that in which the feature equivalent to the “first groove” of claim 1 is
formed, as required by claim 1. Paragraph [0093] of D2 states that the element 44 of Figure 29
is a “rongue scraper element”, not a “footh cleaning element” as required by claim 1.

For at least these reasons, we respectfully submit that amended claim 1 is novel over D2.
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Claim 19:

In section V, 2, of the Written Opinion, the Examiner objects that claim 19 Jacks novelty in light
of each of D1 and D2. We respectfully disagree.

In D1, the base segment 14 is “integrally” linked to the neck 11 by a thin, flexible plastic spine
(see page 13, lines 32 and 33). D1 is silent as to the step of claim 19 of “coupling the head plate
to the base structure...”, wherein the head plate comprises all the features recited in step b) of
claim 19. Even if the base end 13 of the D1 device is considered the same as the base structure
of claim 19, as the Examiner appears to opine, there is no disclosure in D1 of coupling a head
plate (comprising all the features recited in step b) of claim 19) to the base end 13. Moreover, in
D1, the toothbrush head 10 comprises segments 14, 15 and link 16. D1 is further silent as to the
feature of claim 19 of “the head plate and the base structure forming a head" of an oral care
implement. The base end 13 of the head 10 is already a part of the base segment 14. For at least
these reasons, we respectfully submit that claim 19 is novel over D1.

In objecting to the novelty of claim 19 on the basis of D2, the Examiner refers to drawings in the
Written Opinion, which drawings appear to be based on Figure 15 of D2, The drawings in the
Written Opinion are annotated to indicate “elastic cleaning element locations™. However,
nowhere in D2 is it disclosed that the device of Figure 15 of D2 has, or may have, elastic
cleaning element locations at the positions indicated in the drawings in the Written Opinion.
Indeed, nowhere in D2 is it disclosed that the device of Figure 15 of D2 may have elastic
cleaning elements at any location. Accordingly, we respectfully submit that the Examinet’s
novelty objection based on Figure 15 of D2 is unfounded. .

Moreover, Figure 29 of D2, to which the Examiner refers in the novelty objection to claim 19,
apparently shows a possible configuration of cleaning and massaging elements 18 mounted on
the underside 20 of the toothbrush 10 of Figure 26, not Figure 15 (see paragraph [0090] of D2).
However, wheteas Figure 26 shows the cleaning and massaging elements 18 on the underside 20
of the toothbrush. 10, Figure 29 shows the cleaning and massaging elements 18 on the top side
28 of the toothbrush 10. Thus, the relationship between Figure 26 and Figure 29 of D2 is
ambiguous. There is no unambiguous disclosure in D2 of how cleaning and massaging elements
18 may be formed on the underside 20 of the toothbrush 10 of Figure 26.

Furthermore, claim 19 requires a first resilient strip “in the first groove®, With reference to
Figure 26 of D2, if (a) the “first gap” of claim 19 is considered the same as a first space on the
underside 20 of the head region between the bristle cartier element 22 at the center of the head
and the un-numbered bristle carrier element to the right of that bristle carrier element 22, and (b)
the “first groove™ of claim 19 is considered the same as a second space on the underside 20 of
the head region between the bristle carrier element 22 at the center of the head and the un-
numbered bristle carrier element on the edge of the head laterally adjacent that bristle carrier
element 22, then D2 fails to disclose any resilient strip in the second space on the underside 20
of the head region. Moreover, D2 also fails to disclose a resilient hinge in the first space on the
underside 20 of the head region. Rather, in D2, resilient hinges are formed by the soft material

“W* on the top side 28 of the head region.
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§till further, in D2, all of the grip region, the neck region 12, and the head region 14 are
integrally formed from hard material “H” (see Figures 1 to 6 of D2). D2 is silent as to the step
of claim 19 of *“‘coupling the head plate to the base structure..”, wherein the head plate
comprises all the features recited in step b) of claim 19.

For at least these reasons, we regpectfully submit that claim 19 is novel over D2..
Clain 24:

In section V, 2, of the Written Opinion, the Examiner objects that claim 24 lacks novelty in light
?)fl eacg of2 D1 and D2. We respectfully submit that amended claim 24 is novel in light of each of
and D2,

Amended claim 24 requires the first groove to be formed into a front surface of the second
section, and further requires the first resilient tooth cleaning ¢lement to protrude beyond the
same. front surface of the second section at the cleaning clement location. D1 does not disclose
such a combination of features. As discussed at page 17, lines 18 to 23, of DI, the channels are
in face 111, which is “opposite to that 18 from which the elastomer parts extend’. There is no
disclosure in D1 of any of the elastomer parts protruding beyond face 111. For at least these
reasons, we respectfully submit that amended claim 24 is novel over D1,

D2 also does not disclose such a combination of features. In the novelty objection to claim 24
based on D2, the Examiner refers to cleaning and massaging element 18 of Figure 29 of D2 as
being the same as the “tooth cleaning element” of claim 1. However, the cleaning and
massaging element 18 of Figure 29 of D2 does not protrude beyond the same surface as that in
which the feature equivalent to the *first groove” of claim 1 is formed, as required by claim 24.
Paragraph [0093] of D2 states that the element 44 of Figure 29 is a “fongue scraper element”,
not a “tooth cleaning element” as required by claim 1.

Moreover, claim 24 requires a first resilient strip “in the first groove”. With reference to Figure
26 of D2, if (a) the “first gap” of claim 24 is considered the same as a first space on the
underside 20 of the head region between the bristle carrier element 22 at the center of the head
and the un-numbered bristle carrier element to the right of that bristle carrier element 22, and (b)
the “first groove” of claim 24 is considered the same as a second space on the underside 20 of
the head region between the bristle carrier element 22 at the center of the head and the un-
numbered bristle carrier element on the edge of the head laterally adjacent that bristle carrier
element 22, then D2 fails to disclose any resilient strip in the second space on the underside 20
of the head region. Moreover, D2 also fails to disclose a resilient hinge in the first space on the
underside 20 of the head region. Rather, in D2, resilient hinges are formed by the soft material

“\W" on the top side 28 of the head region.

For at least these reasons, we respectfully submit that amended claim 24 is novel over D2.

Claim 39:

In section V, 2, of the Written Opinion, the Examiner objects that claim 39 lacks novelty in light
of D1. We respectfully disagree. We respectfully submit that amended claim 39 is novel in

light of D1.
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Claim 39 requires the first groove to extend “from an infection location to a cleaning elemeni
location”. Claim 39 further requires the mounting plate to be positioned in a mold cavity so that
“an infection port of the mold cavity Is aligned with the injection location”. Still further, claim
39 requires the solidified resilient material in the first groove to form “a first resilient strip that
extends from the injection lacation to the first resillent tooth cleaning element”.

D1 does not unambiguously disclose an injection location that is not at the same location as a
cleaning element location. For example, neither the passage at page 12, lines 12 to 16, of D1,
nor the passage at page 17, lines 18 to 23, of D1, discloses such different locations.

Therefore, we submit that it is not inevitable that the skilled person would carry out the method
of claim 39, were they to re-create the method of D1, For at least these reasons, we respectfully
submit that amended claim 39 is novel over D1.

Claim 40:

Since claim 40 is dependent upon any one of claims 1, 19 and 39, we submit that claim 40 is
novel over each of D1 and D2 for at least the reasons given above. We submit that the skilled
person could not have been motivated by any of the cited documents to modify the D1 device s0
that it falls within the scope of claim 40, Accordingly, we submit that claim 40 is not obvious in
light of the available prior art, and therefore includes an inventive step.

In light of the above, we look forward to receiving & favourable IPRP.
Yours faithfully

\Qekdhd

Richard Joseph Gordon-Brown
Additional Representative
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CLAIMS
WHAT IS CLAIMED IS:

1. A method of forming a head plate having one or more tooth cleaning elements, the

method comprising:

a) forming a mounting plate, the mounting plate comprising a first section and a
second section, the first section 'separated from the second section by a first gap, a first
groove formed into a front surface of the second section that extends from the first gap to

a cleaning element lacation of the second section;

b) positioning the mounting plate in a mold cavity so that a first cleaning element
chamber of the mold cavity is aligned with the cleaning element location;

¢) injecting a molten resilient material into the mold cavity so that the molten
resilient material: (1) flows into the first gap; (2) flows into the first groove; and (3) flows
into the first cleaning element chamber; and

d) cooling to solidify the molten resilient material, wherein the solidified resilient
material in the first gap forms a first resilient hinge that couples the first and second
sections of the mounting plate together while the solidified resilient material in the first
cleaning element chamber forms a flrst resilient tooth cleaning element extending from
the second section of the mounting plate at the cleaning element location and protruding

beyond the front surface of the second section.

2. The method according to claim | wherein step a) further comprises forming the mounting
plate so that the second section comprises a first through-hole at the cleaning element
location, the first groove extending from the first gap to the first through-hole; wherein
step ¢) further comprises injecting the molten resilient material into the mold cavity so
that the molten resilient material also flows into the first through- hole; and wherein step
d) further comprises the solidified resilient material in the first through-hole forming a
base portion of the first resilient tooth cleaning element and the solidified resilient
material in the cleaning element chamber forming a tooth cleaning portion of the first

resilient tooth cleaning element.

22
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The method according to claim 2 wherein a portion of the base portion of the first
resilient tooth cleaning element is exposed via the rear surface of the second section.

The method according to claim 3 wherein the second section comprises one or more tuft
through-holes, the method further comprising:

inserting a bristle tuft into each of the one or more tuft through-holes so that a rear
portion of the bristle tuft protrudes beyond the rear surface of the second section and a
tooth cleaning portion of the bristle tuft protrudes beyond the front surface of the second

section; and

melting the rear portion of the bristle tuft to form a bristle melt, the bristle melt
being larger than the tuft through-hole in which the bristle tuft is located, the bristle melt
coupled to the exposed portion of the base portion of the first resilient tooth cleaning

element to form a second matte adjacent the rear surface of the second section.

The method according to any one of claims 2 to 4 wherein the base portion of the first
vesilient tooth cleaning element and the tooth cleaning portion of the first resilient tooth
cleaning element are integrally formed.

The method according to any one of claims | to 5 wherein step d) further comprises the
solidified resilient materlal in the first groove forming a first strip extending between the
first resilient hinge and the first resilient tooth cleaning element.

The method according to any one of claims 1 to 6 wherein the mounting plate comprises
a longitudinal axis, the first gap extending transversely across the entire width of the
mounting plate, and the first groove extends longitudinally from the first gap to the
cleaning element location, the cleaning element location located in a central region of the

second section.

The method according to any one of claim 1 to 5 wherein step a) further comprises
forming the mounting plate to include a third section separated from the second section
by a second gap, and a second groove formed into the front surface of the second section
that extends from the cleaning element location to the second gap; and wherein step )
further comprises Injecting the molten resilient material into the mold cavity so that the
molten resilient material also flows into the second groove and into the second gap; and

23
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wherein step d) further comprises the solidified resifient material in the second gap
forming a second resilient hinge that flexibly couples the second and third sections
together.

9. The method according to claim 8 wherein step d) further comprises the solidified resilient
material in the second groove forming a second strip extending between the second
resilient hinge and the first resilient tooth cleaning element.

10. The method according to any one of claims 8 to 9 wherein step ) further comprises
forming the mounting plate so that the first and third sections are located on opposite
sides of the second section.

11.  The method according to claim 9 wherein the first groove and the second groove extend
along a longitudinal axis of the mounting plate from opposite sides of the cleaning

element location.

12.  The method according to any one of claims 1 to 10 wherein step @) further comprises
forming the mounting plate so that a third groove is formed into a front surface of the
first section, the third groove extending from the first gap, and wherein step c) further
comptises injecting the molten resilient material into the mold cavity so that the molten
resilient material also flows into the third groove.

13.  The method according to any one of claims 1 to 12 wherein step a) further comprises
forming the mounting plate so that the second section comprises an island In the cleaning
element location; wherein step b) comprises positioning the mounting plate in the mald
cavity so that the first cleaning element chamber of the mold cavity and a second
cleaning element chamber of the mold cavity are aligned with the cleaning element
location and adjacent the island; wherein step ¢) further comprises injecting the molten
resilient material into the mold cavity so that the molten resilient material also flows into
the second cleaning element chamber, and wherein step d) further comprises the
solidified resilient material in the second cleaning element chamber forming a second
resilient tooth cleaning element extending from the second section of the mounting plate
at the cleaning element location, the first and second resilient tooth cleaning elements
located adjacent the island. '

24
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14, The method according to claim 13 wherein the first and second resilient tooth cleaning
elements are located on opposite sides of the island.

15,  The method according to any one of claims 13 to 14 whetein step ¢) further comprises
injecting the molten resilient material into the mold cavity so that the molten resilient
material flows through the first groove into the first and second cleaning element
chambers. ‘

16.  The method according to any one of claims 1 to 15 wherein step a) further comprises
forming the mounting plate so that the mounting plate comprises a first strut in the first
gap, the first strut having a first end connected to the first section and a second end
connected to the second section; and wherein step c) further comprises injecting the
molten resilient material into the mold cavity so that the molten resilient material flows
into the first gap to surround the first strut, and wherein the first strut and the solidified
resilient material in the first gap collectively form the first resilient hinge.

17.  The method according to any one of claims 1 to 15 wherein step ¢) is performed in a
single injection step.

18.  The method according to any one of claims | to 16 wherein step ¢) is performed using a
single injection point.

19. A method of forming an oral care implement comprising:

a) forming a body comprising an elongated handle and a base structure coupled to
a distal end of the elongated handle;

b) forming a head plate comprising:

a mounting plate, the mounting plate comprising a first section and a
second section, the first section separated from the second section by a first gap, a
first groove formed into a front surface of the second section extending from the
first gap to a cleaning element location of the second section; and

an integral mass of a resilient material comprising a first resilient hinge in
the first gap that flexibly couples the first and second sections together, a first
resilient tooth cleaning element extending from the second section at the cleaning

25
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element location, and a first resilient strip in the first groove extending between

the first resilient tooth cleaning element and the first resilient hinge; and

¢) coupling the head plate to the base structure, the head plate and the base
structure forming a head of the oral care implement.

20.  The method according to claim 19 wherein the base structure comprises a front surface, a
rear surface, and a first protuberance extending from the front surface of the base
structure; and wherein step ¢) further comprises coupling the first section of the head
plate to the first protuberance of the base structure so that the first section is substantially
non-movable relative to the base structure and the second section is movably supported
above the front surface of the base structure, a gap existing between the second section
and the front surface of the base structure.

21.  The method according to any one of claims 19 to 20 further:

wherein the second section comprises a first through-hole at the cleaning element
location, the first resilient tooth cleaning element extending through the first through-hole
so that & portion of the first resilient tooth cleaning element is exposed on a rear surface
of the second section;

wherein the second section further comprises a plurality tuft through-holes;

wherein the head plate further comprises a bristle tuft extending through each one
of the tuft through-holes, each of the bristle tufts comprising a rear portion that protrudes
beyond the rear surface of the second section and a tooth cleaning portion that protrudes
beyond the front surface of the second section, the rear portions of the bristle tuft and the
exposed portion of the first resilient tooth cleaning element melted together to form a
matte adjacent the rear surface of the second section,

22.  The method according to claim 20 further:

wherein the base structure comprises a second protuberance extending from the

front surface of the base structure;

wherein the mounting plate further comprises a third section separated from the
second section by a second gap and a second groove formed into the front surface of the

second section extending from the cleaning element location to the second gap;
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wherein the integral mass further comprises a second resilient hinge in the second
gap that flexibly couples the second and third sections together, and a second resilient
strip in the second groove extending between the first resilient tooth cleaning element and

the second resilient hinge; and

wherein step ¢) further comprises coupling the third section to the second
protuberance of the base structure so that the third section is substantially non-movable
relative to the base structure and the second section is movably supported above the front
surface of the base structure by the first and second sections via the first and second

resilient hinges.
23.  The method according to any one of claims 19 to 22 whereln step b) further comprises:
b-1) forming the mounting plate;

b-2) positioning the mounting plate in a mold cavity so that a first cleaning
element chamber of the mold cavity is aligned with the cleaning element location;

b-3) injecting a molten resilient material into the mold cavity so that the molten
resilient material: (1) flows into the first gap; (2) flows into the first groove; and (3) flows

into the first cleaning element chamber; and

b-4) solidifying the molten resilient material by cooling, thereby forming the
integral mass of resilient material.

24,  An oral care implement comprising:
a handle;
a base structure coupled to a distal end of the handle;
a head plate comprising:

a mounting plate comprising a first section and a second section,
the first section separated from the second section by a first gap, a first
groove formed into & front surface of the second section extending from
the first gap to a cleaning element focation on the front surface of the

second section; and
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an integral mass of a resilient material comprising a first resilient
hinge in the first gap that flexibly couples the first and second sections of
the plate together, a first resilient tooth cleaning element extending from
the second section at the cleaning element location and protruding beyond
the front surface of the second section, and a flrst resilient strip in the first
groove extending between the first resilient tooth cleaning efement and the
first resilient hinge; and

the head plate coupled to the base structure so that the first section is substantially
non-movable relative to the base structure and the second section is movable relative to

the base structure via flexure at the first resilient hinge.

25.  The oral care implement according to claim 24 wherein the base structure comprises a
front surface, a rear surface, and a first protuberance extending from the front surface of
the base structure; and wherein the fitst section is coupled to the first protuberance of the
base structure and the second section is supported above the front surface of the base
structure, & gap existing between the second section and the front surface of the base

structure.

26.  The oral care implement according to any one of claims 24 to 25 wherein the base
structure comprises a second protuberance extending from the front surface of the base
structure; wherein the mounting plate further comprises a third section separated from the
gecond section by a second gap and a second groove formed into the front surface of the
second section extending from the cleaning element location to the second gap; wherein
the integral mass further comprises a second resilient hinge in the second gap that
flexibly couples the second and third sections together, and a second resilient strip in the
second groove extending between the first resilient tooth cleaning element and the second
resilient hinge; and wherein the third section is coupled to the second protuberance of the
base structure so that the third section of the head plate is substantially non-movable
relative to the base structure and the second section is movably supported above the front
surface of the base structure by the first and second sections via the first and second

tesilient hinges.
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27.  The oral care implement according to any one of claims 24 to 26 wherein the resilient
material is a thermoplastic material and wherein the rigid material is hard plastic.

28.  The oral care implement according to any one of claims 24 o 26 wherein the mounting
plate further comprises a first strut in the first gap, the first strut having a first end
connected to the first section and a second end connected to the second section.

29.  The oral care implement according to any one of claims 24 to 28 wherein the first gap
extends transversely across an entire width of the mounting plate and the first groove

extends longitudinally from the first gap.

30.  The oral care implement according to any one of claims 24 to 29 wherein the cleaning
element location is a central region of the second section.

31.  The oral care implement according to any one of claims 24 to 29 wherein the second
section comprises an island swrrounded by a loop of the integral mass of resilient

material.

32.  The oral care implement according to claim 31 wherein the first resilient tooth cleaning

element forms a first portion of the loop and the first resilient strip extends from the loop.

33.  The oral care implement according to claim 32 wherein the integral mass of resilient
material further comprises a second resilient tooth cleaning element extending from the
second section at the cleaning element location, and wherein the second resilient tooth

cleaning element forms a second portion of the loop.

34,  The oral care implement according to any one of claims 31 to 33 wherein the second
section comprises a second groove formed into the front surface of the second section
extending from the cleaning element location, wherein the integral mass of resilient
material further comprises a second strip in the second groove, the second strip extending

from the loop.

35. The oral care implement according to claim 34 wherein the first and second resilient

strips are aligned along a longitudinal axis of the head plate.

36, The oral care implement according to claim 35 wherein the first and second resilient
tooth cleaning elements are located on opposite sides of the longitudinal axis of the head

plate.
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37.  The oral care implement according to any one of claims 31 to 36 further comprising a
bristle tuft extending from the island.

38.  The oral care implement according to any one of claims 24 to 36 wherein the mounting
plate further comprises a third groove formed into a front surface of the fivst section, the
third groove extending from the first gap; and wherein the integral resilient material
further comprises a third resilient strip in the third grove.

39. A method of forming a head plate having one or more tooth cleaning elements, the
method comprising:

a) forming a mounting plate of & rigid material having a first groove formed into a

front surface of the mounting plate that extends from an injection location to a cleaning

element location;

b) positioning the mounting plate in a mold cavity so that a first cleaning element
chamber of the mold cavity is aligned with the cleaning element location and an injection
port of the mold cavity is aligned with the injection location;

c) injecting a molten resilient material into the mold cavity via the injection port
so that the molten resilient material: (1) flows into the first groove; and (2) flows into the

first cleaning element chamber; and

d) cooling to solidify the molten resilient material, wherein the solidified resilient
material in the first cleaning element chamber forms a first resilient tooth cleaning
element extending from a second section of the mounting plate at the cleaning element
location, and the solidified resilient material in the first groove forms a first resilient strip
that extends from the injectlon location to the first resllient tooth cleaning element.

40. A head plate manufactured by the method according to any one of claims 1 to 23 and 39,
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METODO PARA FABRICAR UNA PLACA CABEZAL Y FABRICAR UN

IMPLEMENTO PARA EL CUIDADO BUCAL USANDO LA MISMA

CAMPO DE LA INVENCION

La presente invencion se relaciona en general con implementos
para el cuidado bucal, y especificamente con implementos para
el cuidado bucal, tales como cepillos de dientes, que tienen
un cabezal que logra una Jlimpieza mejorada durante el

cepillado.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

Existe una variedad de configuraciones de cabezales para
cepillo de dientes que tienen elementos limpiadores moéviles
manuales y/o accionados mecanicamente. Sin embargo, muchas de
estas configuraciones tienen elementos limpiadores que se
extienden a partir de un cabezal rigido. Por naturaleza los
dientes y las encias tienen un contorno intrincado complejo.
Debido a la naturaleza rigida de la conexidén de los elementos
limpiadores al cabezal del cepillo de dientes, la orientacion
de los elementos limpiadores no es flexible. Es por ello que
existe la necesidad de un cepillo de dientes que logre una
mejor TFlexibilidad de los elementos limpiadores para obtener

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

La presente invencién estd dirigida a un implemento para el
cuidado bucal y el método para fabricarlo. En un aspecto, el
método puede incluir la fabricacion de un cabezal y un mango
para Tformar una placa de montaje que esta acoplada al
cabezal. La placa de montaje tiene un eje longitudinal vy
comprende una primera seccidn y una segunda seccidon separadas
por una brecha. La segunda seccidon también comprende una
ranura. EI método consiste en inyectar un material elastico
fundido sobre la placa de montaje de manera que el material
elastico fundido rellene la brecha, fluya por la ranura y
forme un elemento limpiador elastico que se extiende sobre la
placa de montaje.

En una modalidad, la invencidén puede ser un método para
fabricar una placa cabezal con uno o mas elementos
limpiadores de dientes, siendo que el método comprende: a)
fabricar una placa cabezal en un material rigido, la placa
cabezal comprende una primera seccion y una segunda seccion,
la primera seccidon separada de la segunda seccidn por una
primera brecha, una primera ranura formada en una superficie
frontal de la segunda seccidén, siendo que la ranura se
extiende desde la primera brecha hasta la ubicacién de un
elemento limpiador de la segunda seccidn; b) posicionar la

placa de montaje en una cavidad molde de manera que una
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primera camara de elemento limpiador de la cavidad molde
quede alineada con la ubicacion del elemento limpiador; c)
inyectar un material eldstico fundido en la cavidad molde de
manera que el material elastico fundido: (1) fluya dentro de
la primera brecha; (2) fluya dentro de la primera ranura; y
(3) fluya dentro de la primera camara de elemento limpiador;
y d) enfriar el material elastico para que solidifique, asi
que el material elastico solidificado en la primera brecha
forme una primera bisagra elastica que acopla las secciones
primera y segunda de la placa de montaje mientras el material
elastico solidificado en [la primera camara de elemento
limpiador forma un primer elemento limpiador de dientes que
se extiende desde la segunda seccidon de la placa de montaje
en el punto de ubicacién del elemento limpiador.

En otra modalidad, la invencion puede ser un método para
fabricar un implemento para el cuidado bucal que comprenda:
a) Tabricar 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 rigido, siendo que
la placa de montaje comprende una primera seccién y una
segunda seccion, la primera seccidon separada de la segunda
por una primera brecha, una primera ranura formada en una

superficie frontal de la segunda seccidén, siendo que la
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ranura se extiende desde la primera brecha hasta la ubicacion
de un elemento limpiador de la segunda seccidén, y una masa
integral de un material elastico que comprende una primera
bisagra elastica en la primera brecha que acopla
flexiblemente las secciones primera y segunda entre si, un
primer elemento limpiador eldstico que se extiende desde la
segunda secciéon en el punto de ubicaciéon del elemento
limpiador, y una primera tira elastica en la primera ranura
que se extiende entre el primer elemento limpiador elastico y
la primera bisagra eléastica; y c) acoplar la placa cabezal a
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 invencidn puede ser 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: una placa de montaje hecha de un
material rigido que comprende una primera secciéon y una
segunda seccion, la primera secciéon separada de la segunda
seccion por una primera brecha, una primera ranura formada en
la superficie frontal de la segunda seccidén que se extiende
desde la primera brecha hasta la ubicaciéon para un elemento
limpiador sobre la superficie frontal de la segunda seccion;

y una masa integral de un material elastico que comprende una
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primera bisagra elastica en la primera brecha que acopla
flexiblemente las secciones primera y segunda de la placa de
montaje entre si, un primer elemento limpiador el&stico que
se extiende desde la segunda seccidon en el punto de ubicacion
del elemento limpiador, y una primera tira elastica en la
primera ranura que se extiende entre el primer elemento
limpiador elastico y la primera bisagra elastica; y la placa
cabezal acoplada a la estructura basal, de forma que la
primera seccion de la placa cabezal es sustancialmente
inmévil respecto a la estructura basal y la segunda seccion
de la placa cabezal es movil respecto a la estructura basal
por via del doblez en la primera bisagra elastica.

En otra modalidad también adicional, la invencién puede
ser un método de fabricacién de una placa cabezal con uno o
mas elementos limpiadores de dientes, siendo que el método
comprende: a) fabricar una placa de montaje en un material
rigido con una primera ranura en la superficie frontal de la
placa de montaje que se extiende desde un punto de inyeccion
hasta el punto de ubicacidon de un elemento limpiador de la
segunda seccioén; b) posicionar la placa de montaje en una
cavidad molde de manera que la camara de un primer elemento
limpiador de la cavidad de molde esté alineada con el punto
de ubicacion del elemento limpiador y un puerto de inyeccion

de la cavidad de molde esté alineado con el punto de
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inyeccion; c¢) 1inyectar un material elastico fundido en la
cavidad de molde por el puerto de inyeccidén de forma tal que
el material eléastico fundido: (1) fluye dentro de la primera
ranura; y (2) fluye dentro de la camara del primer elemento
limpiador; y d) enfriar el material elastico fundido para que
solidifique, donde el material elastico solidificado en la
camara del primer elemento limpiador forma un primer elemento
elastico limpiador de dientes que se extiende desde Ila
segunda seccion de la placa de montaje en el punto de
ubicacion del elemento limpiador, y el material elastico
solidificado en 1la primera ranura forma una primera tira
elastica que se extiende desde el punto de inyeccion hasta el
primer elemento eldstico limpiador de dientes.

Otras areas de aplicacion de la presente invencidn
resultaran evidentes por la descripcion detallada que se
suministra mas adelante. Debe entenderse que la descripcion
detallada y los ejemplos especificos, aun cuando sefalan la
modalidad preferida de la invencidn, se suministran solo con
el propdsito de ilustrar y no con la intenciéon de limitar el

alcance de la invencion.

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

La presente invencion resultara mas comprensible a partir de

la descripcion detallada y los dibujos acompafiantes 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
invencion.

La Figura 2 es una vista lateral del implemento para el
cuidado bucal de la Figura 1;

La Figura 2A es un acercamiento del area I1lIA de la
Figura 2;

La Figura 3A es una vista frontal de una placa de
montaje segun una modalidad de la presente invencion;

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 seccion transversal de la placa de
montaje de la Figura 3A tomada a lo largo de la linea 1V-1V y
posicionada dentro de una cavidad molde para inyectar un
material eléastico 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 elastico solidificado, luego de ser
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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elastico solidificado de la Figura 5A retirada de la placa
cabezal;

La Figura 6B es una vista en perspectiva de la masa de
material elastico solidificado de la Figura 6A;

La Figura 7 es una vista frontal de la placa cabezal de
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 linea VIII-VIIl de la
Figura 7;

La Figura 9 es una vista en corte transversal de la
placa cabezal tomada a 1o largo de la linea IX-1X de la
Figura 7;

La Figura 10 es una vista frontal en perspectiva de una
estructura basal del cabezal del implemento para el cuidado
bucal de la Figura 1;

La Figura 11 es wuna vista en corte transversal del
implemento para el cuidado bucal tomado a lo largo de la
Iinea XI-X1 de la Figura 1; vy

La Figura 11A es un acercamiento del area XIA de la

Figura 11.

DESCRIPCION DETALLADA DE LA INVENCION

La descripciéon 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 invencién, su aplicacidén ni sus usos.

La intencion del presente documento es que las
descripciones de modalidades ilustrativas segun principios de
la presente invencion sean leidas haciendo referencia a los
dibujos acompanantes, los cuales se deben considerar parte de
la descripcién completa por escrito. En la descripcidon de las
modalidades de ejemplo de 1la 1invenciéon aqui divulgadas
cualquier referencia a direccién u orientacidon se hace
meramente por conveniencia de la descripcion y de ninguna
manera se pretende Qlimitar el alcance de la presente

invencion. Términos relativos como “inferior”, ‘“superior”,

“horizontal”, “vertical”, “encima”, *“debajo”, *“arriba”,
“abajo”’, “izquierda”, ‘“derecha”, “tope”, “base”, ‘“adelante”,
Yy “atras”, asi como sus derivados (por ejemplo,

“horizontalmente”, “hacia abajo”, “hacia arriba”, etc.) deben
interpretarse como referencias a la orientacién que esta
siendo descrita o a lo que se muestra en el dibujo en
discusion. Estos términos relativos son so6lo por conveniencia
de la descripcién y no requieren que el aparato sea
construido u operado en una orientacion particular salvo que
explicitamente se indique 1o contrario. Términos como
“anexo”, “fijado”, “conectado”, ‘“acoplado”, “interconectado”,

“asegurado” y similares se refieren a la relaciéon en la cual
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se aseguran o0 anexan estructuras entre si, directa o
indirectamente, mediante estructuras interventoras, asi como
a acoples o relaciones moviles o rigidas, salvo que se
describa expresamente lo contrario. Es mas, las
caracteristicas y beneficios de la invencidn se describen por
referencia a las modalidades de ejemplo que aqui se ilustran.
En consecuencia, expresamente la invencion no debe ser
limitada a  tales modal idades que ilustran algunas
combinaciones no limitantes de caracteristicas que pueden
existir solas o en combinacién con otras caracteristicas; el
alcance de la invencion se define por las reivindicaciones
anexas al presente documento.

Haciendo referencia primero a las Figuras 1-3,
simultaneamente, se describird un implemento para el cuidado
bucal 100 segun una modalidad de la presente invencidon. En la
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 mecanico, un raspador de lengua, un
limpiador de encias y tejidos suaves, un surtidor de agua, un
dispositivo interdental, un pulidor de dientes, un implemento
con asas especialmente diseifado con elementos enganchables a

los dientes o cualquier otro tipo de implemento comunmente
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utilizado para el cuidado bucal. Por ello, debe entenderse
que los conceptos inventivos aquil discutidos pueden ser
aplicados a cualquier tipo de iImplemento para el cuidado
bucal salvo que se especifique un determinado implemento para
el cuidado bucal en las reivindicaciones.

El implemento para el cuidado bucal 100 generalmente
comprende un mango 110 y un cabezal 120. EI 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. EI mango 110 puede asumir
una gran variedad de formas, contornos y configuraciones,
ninguna de las cuales es limitante de la presente invencion.
En la modalidad que sirve de ejemplo el mango 110 esta
formado de un material plastico duro, tal como por ejemplo,
sin limitantes, polipropileno, polimeros y copolimeros de
etileno, propileno, butadieno, compuestos de vinilo vy
poliésteres como el polietileno tereftalato. Claro esta, la
invencion no estid limitada a esos materiales en todas las
modalidades y el mango 110 puede formarse de un material
elastico, como un elastémero termoplastico sobre algunas
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 elastico en la zona de agarre del pulgar

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

ElI cabezal 120 esta 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 unica utilizando un proceso adecuado como moldeado,
tallado, maquinado, entre otros procesos adecuados. Sin
embargo, en otras modalidades el mango 110 y el cabezal 120
pueden ser TfTabricados como componentes separados que son
operacionalmente conectados durante una fase mas tardia del
proceso de fabricacién mediante una técnica adecuada conocida
en el arte, iIncluyendo, sin limitantes, soldadura térmica o
ultrasonica, ensamblaje por ajuste por presion, manga de
acoplamiento, engarce trenzado, adhesidn o sostenedores. Ya
sea que el cabezal 120 y el mango 110 sean de construccion
unitaria o multi-partes (incluyendo técnicas de conexion) tal
diferencia no sera una limitante de la presente invencion,
salvo reivindicaciones especificas en contrario. En algunas
modalidades de 1la invencion el cabezal 120 puede ser
desmontable (y reemplazable) del mango 110 mediante técnicas
conocidas en el arte.

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, 1o cual se discutirada en mas detalle mas
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adelante con referencia a las figuras 10-11A. Asi, el cabezal
120 esta formado por una combinacidon 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
cabezal. En algunas modalidades, los elementos limpiadores
105 incluyen mechones de cerdas y elementos limpiadores de
dientes elasticos. Sin embargo, [la 1invencion no debe
considerarse limitada a esta forma en todas las modalidades,
y en ciertas otras modalidades los elementos limpiadores 105
pueden incluir mechones de cerdas o elementos limpiadores de
dientes elasticos. Los detalles de los elementos limpiadores
105 se discutiran con mas detalle mas adelante.

La superficie trasera 132 de la estructura basal 130
comprende un limpiador de tejidos suaves 170 que tiene una
pluralidad de protuberancias 171 que se extienden hacia
fuera. ElI limpiador de tejidos suaves 170 sera descrito con
mas detalle mas adelante haciendo referencia a las figuras 11
y 11A.

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

3A-3C ilustran 1la placa de montaje 150 después de su
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fabricacion 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
estd hecha de un material rigido, como uno de los materiales
de plastico duro listados anteriormente para Tfabricar el
mango 110. Aunque aqui se describe como hecho de un material
rigido, 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 mas rigido que un material elastico acoplado a la
placa de montaje 150, como se describira en detalle méas
adelante. Preferiblemente, la placa de montaje 150 tiene una
dureza de 80 MPa medida con el método para la determinacion
de la dureza de pléasticos 1SO 2039-1:2001 de la Organizacion
Internacional para la Estandarizacion.

La placa de montaje 150 generalmente comprende una
primera seccién 151, una segunda seccidon 152 y una tercera
seccion 153. La segunda seccidon 152 esta posicionada entre
las secciones primera y tercera 151, 153 de tal forma que las
secciones primera y tercera 151, 153 estan ubicadas en lados
opuestos de la segunda seccidon 152. Aunque aqui se ilustra y
describe con tres secciones claramente diferenciadas, en
algunas otras modalidades la placa de montaje 150 puede que

solo comprenda una primera seccion 151 y una segunda secciodn
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152. La primera seccion 151 de la placa de montaje 150
comprende una superficie frontal 166 y una superficie trasera
opuesta 167, la segunda seccidon 152 de la placa de montaje
150 comprende una superficie frontal 168 y una superficie
opuesta 169, y la tercera seccion 153 de la placa de montaje
150 comprende una superficie frontal 173 y una superficie
trasera opuesta 174.

La primera seccion 151 estd separada de la segunda
seccion 152 por una primera brecha 154, y la tercera seccion
153 esta separada de la segunda seccidén 152 por una segunda
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. Asi, la primera brecha 154 esta
formada por el espacio entre la pared superior 158 de la
primera seccion 151 y la pared inferior 159 de la segunda
seccion 152. La segunda brecha 155 esta formada por el
espacio entre la pared superior 160 de la segunda seccion 152
y la pared inferior 161 de la tercera seccion 153. La pared
superior 158 de la primera seccion 151 y la pared inferior
161 de la tercera seccidon 153 forman superficies convexas.
Las paredes superior e inferior 160, 159 de 1la segunda
seccion 152 forman superficies convexas. Asi, 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
seccion 151 hasta un extremo proximal 157 de la tercera
seccion 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
150. Un primer puntal 164 se extiende a través de la primera
brecha 154 desde la pared superior 158 de la primera seccion
151 hasta la pared inferior 159 de la segunda seccién 152.
Especificamente, un primer extremo 207 del primer puntal 164
estd conectado a la pared superior 158 de la primera seccion
151 y un segundo extremo 208 del primer puntal 164 esta
conectado a la pared inferior 159 de la segunda seccion 152.
ElI' primer puntal 164 esta hecho iIntegralmente 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
brecha 155 desde la pared superior 160 de la segunda seccioén
152 hasta la pared inferior 161 de la tercera seccion 153.
Especificamente, un primer extremo 209 del segundo puntal 165

estd conectado a la pared superior 160 de la segunda secciodn
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152 y un segundo extremo 210 del segundo puntal 165 esta
conectado a la pared inferior 161 de la tercera seccidon 153.
El segundo puntal 165 esta hecho integralmente con las
secciones segunda y tercera 152, 153 de la placa de montaje
150. Asi, toda la placa de montaje 150 es una estructura
unitaria construida integralmente y las secciones primera,
segunda y tercera 151, 152, 153 estan conectadas entre si
mediante los puntales primero y segundo 164, 165.

Los puntos de conexion de cada uno de los puntales
primero y segundo 164, 165 estan desplazados con respecto al
eje longitudinal A-A. Especificamente, el primer extremo 207
del primer puntal 164 esta ubicado en un lado opuesto al eje
longitudinal A-A al 1i1gual que el segundo extremo 208 del
primer puntal 164. Similarmente, el primer extremo 209 del
segundo puntal 165 esta ubicado en un lado opuesto al eje
longitudinal A-A al 1igual que el segundo extremo 210 del
segundo puntal 165. En la modalidad de ejemplo, cada uno de
los puntales primero y segundo 164, 165 estan fabricados en
un solo trozo de material que se extiende a través las
brechas respectivas 154, 155. La invencion no debe
considerarse limitada a esta configuracion 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 seccion 151 hasta la segunda seccion 152 y de la
segunda seccion 152 hasta la tercera secci6on 153,
respectivamente.

La primera seccion 151 tiene una pluralidad de orificios
175 para cerdas que se extienden a través de la primera
seccion 151 desde la superficie frontal 166 hasta la
superficie trasera 167. La segunda secciéon 152 tiene una
pluralidad de orificios 176 para cerdas que se extienden a
través de la segunda seccidon 152 desde la superficie frontal
168 hasta la superficie trasera 169. La tercera seccién 153
tiene una pluralidad de orificios 177 para cerdas que se
extienden a través de la tercera seccion 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 discutira en detalle ampliado
mas adelante con referencia a las figuras 7-9. En la figura
3A se han identificado solo algunos orificios 175, 176, 177
seleccionados para evitar aglomeracion y en aras de la
claridad de la descripcion.

Se crea una primera ranura 178 en la superficie frontal
168 de la segunda seccion 152. La primera ranura 178 esta
definida por un primer piso 179 y dos paredes Ilaterales
erectas y opuestas 180, 181. La primera ranura 178 se

extiende desde la primera brecha 154 entre la primera seccion



10

15

20

19

151 y la segunda seccion 152 hasta una ubicacidon para
elemento limpiador 183 de la segunda seccion 152. En la
modalidad de ejemplo, la ranura 178 comprende una parte
longitudinal 184 que se extiende longitudinalmente a lo largo
de la segunda seccion 152 de la placa de montaje 150 y la
primera y segunda partes de reborde 185, 186 que se extienden
oblicuamente desde la parte longitudinal 184. Asi, la parte
longitudinal 184 y la primera y segunda partes de reborde
185, 186 forman en conjunto una ranura en “Y” en la segunda
seccion 152 de la placa de montaje 150. La invencidon no debe
considerarse limitada a esta configuracion 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
frontal 168 de la segunda seccion 152. La segunda ranura 187
estd 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 seccion 152 y la
tercera seccion 153 hasta la ubicacion 183 de un elemento
limpiador de la segunda secciéon 152. En 1la 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 ubicacion 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 1o largo
de la segunda seccidon 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. Asi, la parte
longitudinal 191 y el primer y segundo rebordes forman en
conjunto una ranura en “Y” en la segunda seccidén 152 de la
placa de montaje 150. La 1invencidon no debe considerarse
limitada a esta configuraciéon en todas sus modalidades, y en
ciertas otras modalidades las partes de reborde 192, 193
pueden omitirse y la segunda ranura 187 simplemente comprende
la parte longitudinal 191.

En la modalidad de ejemplo, 1la ubicacion para un
elemento limpiador 183 estd localizada en una regidén central
de la segunda seccion 152 de la placa de montaje 150. La
ubicacion 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 secci6on 152
de la placa de montaje 150, tienen superficies internas
concavas que estan enfrentadas y estan en contacto con la
isla 194. Asi, cada uno de los orificios primero y segundo

204, 205 esta localizado adyacente a la isla 194. Mas aun,
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cada uno de los orificios primero y segundo 204, 205 esta
localizado en lados opuestos del eje longitudinal A-A. La
invencién no debe estar limitada por 1la forma de los
orificios primero Yy segundo 204, 205 en todas |las
modalidades; en ciertas modalidades los orificios primero y
segundo 204, 205 pueden tener otras formas.

La primera ranura 178 esta espaciada longitudinalmente
de la segunda ranura 187 por la isla 194 que esta localizada
dentro de la ubicacion para un elemento limpiador 183. La
isla 194 comprende un orificio 195 para mechdén para acoger un
mechon de cerdas. La isla 194 esta colectivamente rodeada por
el primer orificio 204, el segundo orificio 205, las partes
185, 186 de 1los rebordes de la primera ranura 178 y Ila
primera y segunda partes de reborde 192, 193 de la segunda
ranura 187.

Con referencia nuevamente a Hlas ranuras primera Yy
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. Mas especificamente, la parte longitudinal
184 de la primera ranura 178 se extiende desde la primera
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. Mas especificamente, la parte longitudinal
191 de la segunda ranura 187 se extiende desde la segunda
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,
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.

Una tercera ranura 196 se forma en la superficie frontal
166 de la primera seccion 151. La tercera ranura 196 esta
definida por un tercer piso 197 y dos paredes Ilaterales
erectas y opuestas 198, 199. La tercera ranura 196 se
extiende desde la primera brecha 154 entre la primera seccion
151 y la segunda seccidon 152 hasta un punto de inyeccion 200
en la primera seccion 151. En la modalidad de ejemplo, la
tercera ranura 196 se extiende longitudinalmente a lo largo

de la primera secciéon 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 esta, la invencion no debe
considerarse limitada por esto en todas sus modalidades y la
tercera ranura 196 pudiera incluir rebordes en otras
modal 1dades.

ElI punto de inyeccion 200 es el sitio en la placa de
montaje 150 en el cual se 1iInyecta un material elastico
fundido durante la formacién de la placa cabezal utilizando
la placa de montaje 150. AUn cuando la invencién aqui
descrita tiene el punto de inyeccion 200 localizado en la
tercera ranura 196, la invencidon no debe ser limitada a esta
configuracion en todas las modalidades. Asi, en otras
modalidades el punto de inyeccidn puede estar ubicado en
cualquier punto en cualquiera de las ranuras 178, 187, 196,
en cualquier punto dentro de las brechas 154, 155 o0 en
cualquier punto dentro de la ubicacion para el elemento
limpiador 183. Asi, el sitio donde el material elastico
fundido se iInyecta para entrar en contacto con la placa de
montaje 150 no es limitante para la presente invencién, salvo
que expresamente se reivindique otra cosa. La inyecciéon del
material elastico fundido se describirad detalladamente mas
adelante con referencia a la Figura 4.

La superficie trasera 167 de la primera seccion 151 esta
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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 seccién 151 creando asi una cavidad
dentro de la cual se pueden fundir mechones de cerdas pegados
a la superficie trasera 167 de la primera seccion 151. La
superficie trasera 169 de la segunda secciéon 152 estéa
definida por una segunda pared periférica erecta 202. La
segunda pared periférica erecta 202 rodea la superficie
trasera 169 de la segunda seccidén 152 creando asi una cavidad
dentro de la cual se pueden fundir mechones de cerdas pegados
a la superficie trasera 169 de la segunda seccion 152. La
superficie trasera 174 de 1la tercera seccion 153 esta
definida por una tercera pared periférica erecta 203. La
tercera pared periférica erecta 203 rodea la superficie
trasera 174 de la tercera seccion 153 creando asi una cavidad
dentro de la cual se pueden fundir mechones de cerdas pegados
a la superficie trasera 174 de la tercera seccion 153. La
fundicion 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 describira
detal ladamente con referencia a las figuras 8 y 9.

Con referencia simultanea a las figuras 3A y 4, la
invencion 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 Ilimpiadores de dientes. Asi, 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
posicionada dentro de una cavidad 291 de un molde 290. EI
molde 290 comprende una mitad de molde superior 293 y una
mitad de molde 1inferior 292 que colectivamente forman la
cavidad de molde 291. En la modalidad de ejemplo, el molde
290 comprende un punto de inyeccidon 292 ubicado en la mitad
de molde superior 212 a través del cual un material elastico
fundido se inyecta en la cavidad de molde 291. Mas aun, el
molde 290 comprende una primera camara 203 para elemento
limpiador alineada con [la ubicacion 183 para elemento
limpiador, y mas especificamente esta alineada con el primer
orificio 204 de la ubicacion 183 para elemento limpiador.
Aunque no se muestra en la ilustracién, el molde 290 también
comprende una segunda camara para elemento limpiador alineada
con el segundo orificio 205 de la ubicacidon 183 para elemento
limpiador. Cada wuna de Hlas camaras 203 para elementos
limpiadores estan ubicadas adyacentes a la isla 294.

Al 1inyectar el material elastico fundido dentro de la
cavidad 291, el material elastico fundido contacta la placa

de montaje 150. En la modalidad de ejemplo, el puerto de
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inyeccion 292 estd alineado con el punto de inyecciéon 200 en
la tercera ranura 196 de la primera seccidon 151 de la placa
de montaje 150. Sin embargo, tal como se describid
anteriormente el puerto de inyeccion 292 puede estar alineado
con otras ubicaciones a lo largo de la placa de montaje 150
de manera que se inyecte el material elastico 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 ubicacién 183 para un elemento limpiador (es
decir, los orificios primero y segundo 204, 205), la segunda
ranura 187 y la segunda brecha 155 definen colectivamente un
paso para el material elastico fundido en la placa de montaje
150. El paso para el material elastico fundido es un paso
Unico tal que cada una de las tercera ranura 196, la primera
brecha 154, la primera ranura 178, la ubicaciéon 183 para un
elemento limpiador (es decir, los orificios primero y segundo
204, 205), la segunda ranura 187 y la segunda brecha 155
estan comunicados por el TfTluido. Asi, a medida que el
material elastico fundido entra en contacto con la placa de
montaje 150 en cualquier localizacion a lo largo del paso
para el material elastico fundido, el material elastico
fundido puede fluir a lo largo de todo el paso.

Con referencia a la modalidad de ejemplo, tal como se

describié anteriormente, el material eléastico fundido se
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inyecta o 1introduce en 1la cavidad 291 en el punto de
inyecciéon 200 a través del puerto de inyeccidon 292. A medida
que el material elastico fundido se inyecta en la cavidad 291
en el punto de inyeccion 200, el material elastico fundido
fluye y penetra en la tercera ranura 197, dentro de la
primera brecha 154, dentro de la primera ranura 178, dentro
de la primera camara 203 para un elemento limpiador de la
cavidad 291 que esta alineada con el primer orificio 204 de
la ubicacidén 183 para un elemento limpiador de la placa de
montaje 150, dentro de la segunda brecha 155, y dentro de la
segunda ranura 187. Adicionalmente a fluir dentro de la
primera camara 203 para un elemento limpiador (y la segunda
camara para un elemento limpiador), el material eléastico
fundido también fluye dentro de 1los orificios primero y
segundo 204, 205, que estan comunicados por el fluido con las
camaras 203 para los elementos limpiadores primero y segundo.

Claro esta, la invencion no esta limitada a la direccion
particular de flujo descrita en el punto anterior, y la
direccion de TfTlujo puede cambiar si el material elastico
fundido se inyecta en 1la cavidad 291 en una ubicacion
distinta de la placa de montaje 150. Por ejemplo, en ciertas
modalidades el material elastico fundido puede ser inyectado
dentro de la cavidad de molde en la primera brecha 154 de

manera que el material elastico fundido fluya dentro de la
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primera brecha 154, fluya dentro de la ranura 178 y fluya
dentro de la camara 203 para un elemento limpiador. En la
modalidad de ejemplo, el material elastico fundido se inyecta
en la cavidad 291 en un solo paso de inyeccion y utilizando
un solo punto de inyeccion. En otras modalidades puede usarse
una técnica de inyeccion multi-pasos o una multi-puntos.

Luego de que el material elastico fundido ha sido
inyectado en la cavidad 291 se retira la placa de montaje 150
de la cavidad 291 y el material elastico fundido se
solidifica. En algunas modalidades, el material eléastico
fundido se deja solidificar sin retirar la placa de montaje
150 de la cavidad 291 de manera que el material elastico
fundido se deja enfriar mientras permanece posicionado dentro
de la cavidad 291. La solidificacion del material eléastico
fundido se logra enfriando el material elastico fundido. Este
enfriamiento puede ser pasivo simplemente colocando la placa
de montaje 150 con el material elastico fundido en una
atmosfera a temperatura ambiente y dejandola enfriar.
Alternativamente, el enfriamiento puede ser un enfriamiento
activo colocando la placa de montaje 150 con el material
elastico fundido dentro de una atmésfera refrigerada y/o
sometida a una corriente de aire forzada por conveccion.

Haciendo referencia conjunta a las figuras 5-6, se

describirad el método con mas detalle. A medida que el
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material elastico fundido se hace solidificar, el material
elastico fundido forma una masa integral de material elastico
220. En algunas modalidades, el material elastico es un
elastomero termoplastico, aunque [la 1nvencién no debe
limitarse a este material en todas las modalidades y el
material elastico puede ser cualquier otro material flexible
y/0 elastico. La masa integral de material elastico 200 es
una sola pieza unitaria formada por la técnica de moldeo
discutida anteriormente. La masa integral de material
elastico 200 generalmente comprende una tercera tira 227, una
primera bisagra elastica 221, una primera tira 225, un lazo
250, una segunda tira 226 y una segunda bisagra elastica 224.

La primera bisagra eldstica 221 es la parte de la masa
integral de material elastico 220 que estd en la primera
brecha 154 después que el material elastico fundido se
inyecta en la placa de montaje 150 y se enfria para que
solidifique. La primera bisagra eléastica 221 de la masa
integral de material elastico 220 acopla flexiblemente las
secciones primera y segunda 151, 152 de la placa de montaje
150. En algunas modal idades, el material elastico
solidificado en la primera brecha 154 (es decir, la primera
bisagra elastica 221 de la masa integral de material elastico
200) rodea el primer puntal 164 de manera que el primer

puntal 164 y el material eléastico solidificado en la primera
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brecha 154 forman colectivamente la primera bisagra elastica.
Tal como se usa en la presente, el término “bisagra” no esta
limitado a un elemento que facilita el movimiento rotacional
sino que también incluye cualquier junta o mecanismo movil
que conecta entre si objetos asociados.

Mas aun, un primer elemento elastico limpiador 222 de la
masa integral de material eléstico 220 es una parte del
material elastico fundido que fluye y penetra en la primera
camara 203 para un elemento limpiador y se enfria para
solidificar. El primer elemento limpiador de dientes eléastico
222 se extiende desde la segunda seccion 152 de la placa de
montaje 150 en la ubicacidon de elemento limpiador 183, y mas
especificamente en el primer orificio 204 de la ubicacidn
para un elemento limpiador 183. En la modalidad de ejemplo,
el primer elemento elastico limpiador 222 sobresale de la
superficie frontal 168 de la segunda seccion 152. La parte
del material eléastico solidificado que esta en la segunda
camara para un elemento limpiador (no mostrada en la
i1lustracion) forma un segundo elemento elastico limpiador 223
que se extiende de la segunda seccién 152 de la placa de
montaje 150 en el segundo orificio 205 de la ubicacién para
un elemento limpiador 183. En la modalidad de ejemplo, el
segundo elemento elastico [limpiador 223 sobresale de la

superficie frontal 168 de la segunda seccidon 152. El primer
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elemento elastico limpiador 222 forma una primera parte del
lazo 250 y el segundo elemento elastico limpiador 223 forma
una segunda parte del lazo 250. Los elementos limpiadores
elasticos primero Yy segundo 222, 223 estan ubicados
adyacentes a la isla 194, y en ciertas modalidades cada uno
de los elementos limpiadores eldsticos primero y segundo 222,
223 tiene superficies internas que estan en contacto
superficial con la isla 194. La 194 esta sustancialmente
rodeada por el lazo 250 de la masa iIntegral de material
elastico 220.

ElI material elastico solidificado en la segunda brecha
155 forma Qla segunda bisagra elastica 224 que acopla
flexiblemente entre si las secciones segunda y tercera 152,
153 de la placa de montaje 150. En ciertas modalidades, el
material elastico solidificado en la segunda brecha 155 rodea
el segundo puntal 165 de tal manera que el segundo puntal 165
y el material elastico solidificado en la segunda brecha 155
colectivamente forman la segunda bisagra elastica.

ElI material elastico solidificado en la primera ranura
178 forma la daltima tira 225 que se extiende entre la primera
bisagra eléastica 221 y los elementos elasticos limpiadores
primero y segundo 222, 223. Asi, la primera tira 225 se
extiende desde el lazo 250 de la masa integral de material

elastico 220. El material elastico solidificado en la segunda
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ranura 187 forma la segunda tira 226 que se extiende entre la
segunda bisagra elastica 224 y los elementos elasticos
limpiadores primero y segundo 222, 223. Asi, la segunda tira
226 también se extiende desde el lazo 250 de la masa integral
de material elastico 220. Las tiras primera y segunda 225,
226 se extienden desde el lazo 250 en direcciones opuestas
pero estan alineadas a lo largo del eje longitudinal A-A. EI
material elastico solidificado en la tercera ranura 196 forma
la tercera tira 227 que se extiende entre la primera bisagra
elastica 221 y el punto de inyeccién 200. Asi, la tercera
tira 227, la primera bisagra elastica 221, la primera tira
225, los elementos elasticos limpiadores primero y segundo
222, 223, la segunda tira 226 y la segunda bisagra eléastica
224 forman colectivamente [la masa i1ntegral de material
elastico 200 que estad acoplado a la placa de montaje 150 para
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 elastica 221 estda a ras con las
superficies superiores 166, 168 de cada una de las secciones
primera y segunda 151, 152 de la placa de montaje 150 y esta
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 elastica 224 esta 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 esta a ras con las superficies inferiores 169, 174 de
cada una de las secciones segunda y tercera 152, 153 de la
placa de montaje 150. Mas aun, cada una de las tiras primera
y segunda 225, 226 esta a ras con la superficie frontal 168
de la segunda seccion 152 de la placa de montaje 150 mientras
que la tercera tira 227 estd a ras con la superficie frontal
166 de la primera seccion 151 de la placa de montaje 150. Las
tiras 225, 226, 227 no estan 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 estan posicionadas dentro de las ranuras que
tienen un piso. Mas aun, aunque el material elastico esta
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. Asi, las
superficies frontales 166, 168, 173 de cada una de las
secciones primera, segunda y tercera 151, 152, 153 no estan
encapsuladas y/o cubiertas de alguna manera por el material
elastico. Mas aun, Hla isla 194 también comprende una

superficie superior 236 que esta expuesta y no cubierta por
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el material eléastico. Asi, las ranuras y las brechas proveen
un paso para el Fflujo del material elastico fundido de manera
que el material elastico fundido no se solidifique de forma
que cubra Hlas superficies frontales 166, 168, 173 de las
secciones primera, segunda y tercera 151, 152, 153 de la
placa de montaje 150 o la superficie superior 236 de la isla
194.

Haciendo referencia conjunta a las figuras 7-9 se
procedera ahora a describir el método para fabricar una placa
cabezal con uno o mas elementos limpiadores de dientes. Las
figuras 7-9 incluyen mechones de cerdas acoplados a la placa
de montaje 150, como se describira detalladamente mas
adelante. Tal como se indicé mas arriba, cuando el material
elastico fundido se inyecta en la cavidad de moldeado 290, el
material elastico fundido fluye dentro de cada uno de los
orificios primero y segundo 204, 205. ElI material eléastico
solidificado en el primer orificio 204 forma una parte 230 de
la base del primer elemento elastico limpiador de dientes 222
mientras que el material elastico solidificado en la primera
camara 203 para un elemento limpiador forma una parte 231
limpiadora de dientes del primer elemento elastico limpiador
de dientes 222. Similarmente, el material elastico
solidificado en el segundo orificio 205 forma una parte base

232 del segundo elemento eléastico limpiador de dientes 223
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mientras que el material solidificado en la segunda camara
para un elemento limpiador (no i1lustrada) forma una parte 233
limpiadora de dientes del segundo elemento elastico limpiador
de dientes 223. La parte base 230 del primer elemento
elastico limpiador de dientes 222 esta formada integralmente
con la parte 231 limpiadora de dientes del primer elemento
elastico limpiador de dientes 222. Similarmente, la parte
base 232 del segundo elemento elastico limpiador 223 esta
formada integralmente con la parte 233 limpiadora de dientes
del segundo elemento elastico limpiador de dientes 223.

La parte base 230 del primer elemento elastico limpiador
de dientes 222 incluye un reborde anular 234 que es mas
grande que el primer orificio 204 para prevenir que el primer
elemento elastico limpiador de dientes 222 sea halado hacia
arriba a través del primer orificio 204 durante el uso de un
implemento para el cuidado bucal que haya sido fabricado
utilizando la placa cabezal descrita en la presente. Mas aun,
la parte base 232 del segundo elemento elastico limpiador de
dientes 223 incluye un reborde anular 235 que es mas grande
que el segundo orificio 205 para prevenir que el segundo
elemento elastico 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 elasticos
limpiadores de dientes primero y segundo 231, 233 (es decir,
las partes expuestas 239) estan expuestas mediante la
superficie trasera 169 de la segunda seccidon 152 de la placa
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 elasticos limpiadores de dientes primero
y segundo 222, 223 sobresalen de la superficie trasera 169 de
la segunda seccion 152 de la placa de montaje 150. Sin
embargo, la invencion no debe considerarse limitada por esta
configuracion y en ciertas otras modalidades las partes base
expuestas 230, 232 de los elementos elasticos limpiadores de
dientes primero y segundo 231, 233 pueden simplemente ir a
ras con la superficie trasera 169 de la segunda seccion 152
de la placa de montaje 150.

Continuando con la referencia a las figuras 7-9, se
describira ahora la insercidon y acople de un mechdon de cerdas
en la placa de montaje 150. Tal como se indicO anteriormente,
la primera seccién 151 de la placa de montaje 150 comprende
una pluralidad de orificios 175 para mechones, la segunda
seccion 152 de la placa de montaje 150 comprende una
pluralidad de orificios 176 para mechones, y la tercera

seccion 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 iInserta
el mechén de cerdas 240 dentro de cada uno de los uno o mas
orificios 176 para mechones de la segunda seccidon 152 de la
placa de montaje 150. Aunque la descripcion aqui es con
respecto a insertar los mechones de cerdas 240 dentro de los
orificios 176 para mechones de la segunda seccidon 152 de la
placa de montaje 150, debe entenderse que el método de
conexion es igualmente aplicable para fijar mechones de
cerdas a cada una de las secciones primera y tercera 151, 153
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 1la superficie
trasera 169 de la segunda seccion 152 de la placa de montaje
150 y una parte limpiadora de dientes 242 del mechones de
cerdas 240 sobresalga de la superficie frontal 168 de la
segunda seccion 152 de la placa de montaje 150. Después de la
insercion, las partes traseras 241 de los mechones de cerdas
240 se Tunden para formar un Tfundido de cerdas 243. EI
fundido de cerdas 243 es mayor que los orificios 176 para
mechones de la segunda seccidon 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
estd acoplado a las partes expuestas 239 de las partes base
232 de los elementos elasticos limpiadores de dientes primero
y segundo 222, 223. Al acoplar las partes expuestas 239 de
los elementos elasticos 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 secciodn
152. La mata 238 puede 1incluir el Tfundido de cerdas de
maltiples cerdas diferentes asi como las partes expuestas 239
de multiples elementos elasticos 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 mechdén de cerdas que se extiende desde la
isla 194 que sobresale de la superficie frontal 236 de la
isla) y las partes expuestas 239 de dos elementos elasticos
limpiadores de dientes diferentes 222, 223.

Haciendo ahora referencia a la Figura 10, se procedera a
describir el cabezal 120 del implemento para el cuidado bucal
100. Tal como se indico 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



10

15

20

39

comprende una parte proximal 196, una parte distal 197 y una
parte mas angosta de cintura 122 que estad posicionada
longitudinalmente entre las partes proximal y distal 196,
197. Debido a 1la parte mas angosta de cintura 122, 1la
estructura basal 130 tiene la forma general de un reloj de
arena dado que es mas ancha en el tope y en la base, y méas
angosta en el centro. En la modalidad de ejemplo, Ila
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 posicién distal 197 de la
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 posicién proximal 196 de Ila
estructura basal 130. Las protuberancias primera y segunda
134, 135 no estan limitadas a tener una forma redondeada o
semi-redondeada sino que pueden ser un miembro de cualquier
forma que se extienda desde la superficie frontal 131 de la
estructura basal 130. Mas aun, aunque la invencion se ilustra
y describe como teniendo la primera protuberancia 134 y la
segunda protuberancia 135, en algunas modalidades la
invencioén puede comprender s6lo 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  seccion
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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 seccidn 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
de la estructura basal 130 en las partes proximal y distal
196, 197 de Ila estructura basal 130, respectivamente. La
parte de [la estructura basal 130 que estad posicionada
longitudinalmente entre las protuberancias primera y segunda
134, 135 (es decir, la parte angosta de cintura 122) no tiene
un elemento que se extienda hacia arriba desde la superficie
frontal 131 de 1la 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 movil de los elementos limpiadores en la
estructura basal 130, como se describira en detalle a
continuacion.

Cada una de las protuberancias primera y segunda 134,
135 esta formada integralmente con y forma parte de la
estructura basal 130. Mas aun, la estructura basal 130 estéa
fabricada en un material rigido como plastico duro (es decir,
cualquier material plastico duro listado anteriormente con
relacion al mango 110). Debido a la formacidén 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 inméoviles con respecto a la
estructura basal 130. Asi, aunque hay wuna flexibilidad
inherente en todos los materiales, las protuberancias primera
y segunda 134, 135 son sustancialmente inamovibles con
respecto a la estructura basal 130 debido a que estan hechas
integralmente de un material plastico 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
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 describira
ahora la fTabricacion del implemento para el cuidado bucal
utilizando el cuerpo 137 (que comprende el mango 110 y la
estructura basal 130) y la placa de montaje 150. Durante la
fabricacion 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
del implemento para el cuidado bucal 100 puede Tfabricarse
mediante una técnica de moldeado por inyecciéon o cualquier
otra técnica conocida para fabricar el mango y la estructura

basal de un implemento para el cuidado bucal. Mas aun, la
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placa de montaje 150 se fabrica mediante los métodos vy
técnicas descritas en detalle anteriormente.

Acoplar la placa de montaje 150 a la estructura basal
130 comprende acoplar la primera seccion 151 de la placa de
montaje 150 con la primera protuberancia 134 de la estructura
basal 130 (mediante soldadura ultrasonica o cualquier otra
técnica aqui mencionada) de manera que la primera seccién 151
de la placa de montaje 150 quede sustancialmente i1namovible
con respecto a la estructura basal 130. Mas aun, como
resultado de acoplar la primera seccién 151 de la placa de
montaje 150 con la primera protuberancia 134 de la estructura
basal 130, la segunda seccion 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
169 de la segunda seccion 152 y la superficie frontal 131 de
la estructura basal 130. La primera bisagra elastica 221 de
la masa integral de material elastico 220 queda posicionada
en la primera brecha 154 entre la primera seccion 151 de la
placa de montaje 150 y la segunda seccién 152 de la placa de
montaje 150. La primera bisagra elastica 221 facilita el
acople flexible entre las secciones primera y segunda 151,
152 de la placa de montaje 150 de manera que la segunda

seccion 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.

Mas aln, en modalidades en las cuales la estructura
basal 130 también comprende una segunda protuberancia 135, la
tercera seccion 153 de la placa de montaje 150 se acopla con
la segunda protuberancia 135 de la estructura basal 130 de
manera que la tercera seccion 153 de la placa de montaje 150
queda sustancialmente inamovible con respecto a la estructura
basal 130. La segunda bisagra elastica 224 de la masa
integral de material elastico 220 queda posicionada en la
segunda brecha 155 entre la tercera seccion 153 de la placa
de montaje 150 y la segunda seccidon 152 de la placa de
montaje 150. La segunda bisagra eléastica 224 facilita el
acople flexible entre las secciones tercera y segunda 153,
152 de la placa de montaje 150 de manera que la segunda
seccion 152 de la placa de montaje 150 queda soportada con
movimiento por encima de Hla superficie frontal 131 de la
estructura basal 130.

Tal como se iIndicé anteriormente, el implemento para el
cuidado bucal también comprende un limpiador de tejidos
suaves 170 sobre la superficie trasera 132 de la estructura
basal 130. ElI 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 estad posicionada en la
cavidad 136. En [la modalidad de ejemplo, cada una de Ila
pluralidad de protuberancias 172 tiene la TfTorma de una
protuberancia. Tal como se usa en la presente,
“protuberancia” se refiere en general a una protuberancia
tipo columna (independientemente de la forma de la seccidn
transversal de la protuberancia) que se encuentra erecta a
partir de una superficie base. En general, las protuberancias
172 en la construccién preferida tienen una altura mayor que
el ancho en la base de las protuberancias 172 (medida en la
direccion mas 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. Mas aun, en algunas
circunstancias (por ejemplo, donde 1las protuberancias se
afinan hasta una punta o incluye una parte basal que se
angosta hasta una proyeccién 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
de forma coénica. Tal como se emplea en la presente, “forma
conica” o “conica” 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 Ilimpiador de tejidos suaves 170 con la
almohadilla 171 y las protuberancias 172 esta hecho de un
material elastico, como por ejemplo un elastomero
termoplastico moldeado por inyeccidon. Un ejemplo de un
limpiador elastomérico de tejidos suaves adecuado que puede
ser usado en [la presente invenciéon posicionado en la
superficie frontal 131 de la estructura basal 130 del cabezal
120 se encuentra divulgado en la Patente de 1los Estados
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,
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
139 entre la superficie trasera 169 de la segunda seccidon 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 seccidéon 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 seccidén 152 de la placa de
montaje 150 puede pivotear y moverse.

La invencion aqui descrita se refiere a un implemento
para el cuidado bucal 100 y un método para Tabricar el
implemento para el cuidado bucal. Mas aun, la invencidén se
describe con respecto a un método para fTabricar una placa
cabezal con uno o mas elementos limpiadores de dientes. EI
implemento para el cuidado bucal 100 es una estructura que
incluye la placa cabezal fabricada mediante uno de los
métodos aqui divulgados. Asi, donde se vreivindigue un
implemento para el cuidado bucal, el implemento para el
cuidado bucal puede comprender Hla placa cabezal fabricada
mediante métodos aqui descritos.

Tal como se usa en todo el cuerpo de este documento, los
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 aqui citadas se
consideran i1ncorporadas en su totalidad por su sola
referencia. En el caso de un conflicto por una definicidon en
la presente divulgacion y la de una referencia citada,
privara la empleada en la presente divulgacion.

Aunque la invencidon ha sido descrita con respecto a
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ejemplos especificos que incluyen 1los modos actualmente
preferidos de materializar la invenciéon, los diestros en el
arte apreciaran que existen numerosas Vvariaciones 'y
permutaciones de los sistemas y técnicas aqui descritas. Debe
entenderse que se pueden usar otras modalidades asi como
modificaciones estructurales y funcionales sin apartarse del
alcance de la presente invencidén. Asi, el espiritu y alcance
de la invencion deben interpretarse ampliamente tal como se

expone en las reivindicaciones anexas.
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NOVEDAD DE LA INVENCION

Habiendo descrito la presente invencidén, se considera como
una novedad y, por lo tanto, se reclama como propiedad lo

contenido en las siguientes:

REIVINDICACIONES

1.- Un método para fabricar una placa cabezal con uno o
mas elementos limpiadores de dientes, el método comprende:

a) fTabricar una placa de montaje, la placa de montaje
comprende una primera seccidén y una segunda seccién, la
primera seccion separada de la segunda seccidn por una
primera brecha, wuna primera ranura creada sobre una
superficie frontal de la segunda seccidon que se extiende
desde la primera brecha hasta una ubicacidén para un elemento
limpiador de la segunda seccion;

b) posicionar la placa de montaje en una cavidad molde
de manera que la primera camara para un elemento limpiador de
la cavidad molde esté alineada con la ubicacion para elemento
limpiador;

c) inyectar un material elastico fundido dentro de la
cavidad molde de manera que el material elastico fundido: (1)
fluya dentro de la primera brecha; (2) fluya dentro de la
primera ranura; y (3) fluya dentro de la primera camara para

elemento limpiador; y
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d) enfriar para solidificar el material elastico
fundido, donde el material elastico solidificado en la
primera brecha forma una primera bisagra elastica que acopla
entre si las secciones primera y segunda de la placa de
montaje mientras que el material elastico solidificado en la
primera céamara para elemento limpiador forma un primer
elemento elastico limpiador de dientes que se extiende desde
la segunda seccion de la placa de montaje en el punto de
ubicacion del elemento limpiador.

2.- El método de conformidad con la reivindicacion 1,
caracterizado porque el paso a) comprende ademas la
fabricacion de la placa de montaje de manera que la segunda
seccion comprenda un primer orificio en la ubicacién del
elemento limpiador, la primera ranura se extienda desde la
primera brecha hasta el primer orificio; donde el paso c)
comprende ademas inyectar el material elastico fundido dentro
de la cavidad molde de manera que el material elastico
fundido también fluya dentro del primer orificio; y donde el
paso d) comprende ademas que el material elastico
solidificado dentro del primer orificio forme una base para
el primer elemento elastico limpiador de dientes y el
material elastico solidificado en la camara para elemento
limpiador de dientes forme una parte limpiadora de dientes

del primer elemento eldstico limpiador de dientes.
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3.- ElI método de conformidad con la reivindicacion 2,
caracterizado porgque una parte de la base del primer elemento
elastico limpiador de dientes estd expuesta por la superficie
trasera de la segunda seccion.

4_.- ElI método de conformidad con la reivindicacion 3,
caracterizado porque la segunda seccién comprende uno o mas
orificios para mechones, siendo que el método ademas
comprende:

insertar un mechon de cerdas dentro de cada uno o mas de
los orificios para mechones de forma tal que la parte
posterior de un mechon de cerdas sobresalga de la superficie
trasera de la segunda seccidon y que una parte limpiadora de
dientes del mechdn de cerdas sobresalga por la superficie
frontal de la segunda seccion; y

fundir la parte posterior del mechon de cerdas para
formar un fundido de cerdas, siendo que el fundido de cerdas
es mayor que el orificio para mechones en el cual esta
ubicado el mechon de cerdas, de manera que el fundido de
cerdas quede acoplado a la parte expuesta de la base del
primer elemento elastico limpiador de dientes para formar una
segunda mata adyacente a la superficie trasera de la segunda
seccion.

5.- EI método de conformidad con cualquiera de las

reivindicaciones 2 a 4, caracterizado porque la base del
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primer elemento elastico limpiador de dientes y la parte
limpiadora de dientes del primer elemento elastico limpiador
de dientes estan fabricados integralmente.

6.- ElI método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque el paso d)
comprende ademas que el material elastico solidificado en la
primera ranura forme una primera tira que se extiende entre
la primera bisagra elastica y el primer elemento elastico
limpiador de dientes.

7.- El método de conformidad con cualquiera de las
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 1la primera brecha hasta la ubicacion del elemento
limpiador, siendo que la ubicacidon del elemento limpiador es
en la regién central de la segunda seccion.

8.- EI método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 5, caracterizado porque el paso a)
comprende ademas fabricar la placa de montaje para que
incluya una tercera seccidén separada de la segunda seccion
por una segunda brecha, y la formacion de una segunda ranura
en la superficie frontal de la segunda seccidn que se

extiende desde la ubicacién del elemento limpiador hasta la
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segunda brecha; y donde el paso c) comprende ademas inyectar
el material eléastico fundido dentro de la cavidad molde de
manera que el material elastico fundido fluya también dentro
de la segunda ranura y dentro de la segunda brecha; y donde
el paso d) comprende ademas que el material elastico
solidificado en la segunda brecha forme una segunda bisagra
elastica que acopla flexiblemente entre si las secciones
primera y segunda.

9.- El método de conformidad con la reivindicacion 8,
caracterizado porque el paso d) comprende ademas que el
material elastico solidificado en la segunda ranura forme una
segunda tira que se extiende entre [la segunda bisagra
elastica y el primer elemento elastico limpiador de dientes.

10.- ElI método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 8 a 9, caracterizado porque el paso a)
comprende ademas la fabricacion de la placa cabezal de manera
tal que las secciones primera y tercera secciones estén
ubicadas en lados opuestos de la segunda seccion.

11.- EI método de conformidad con la reivindicacion 9,
caracterizado porque la primera ranura y la segunda ranura se
extienden a lo largo de un eje longitudinal de la placa de
montaje por lados opuestos de 1la ubicacion del elemento
limpiador.

12.- ElI método de conformidad con cualquiera de las
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reivindicaciones 1 a 10, caracterizado porque el paso a)
comprende ademas fabricar la placa de montaje de manera que
una tercera ranura se forme en una superficie frontal de la
primera seccidn, siendo que la tercera ranura se extiende
desde la primera brecha, y donde el paso c) comprende ademas
inyectar el material eléstico fundido dentro de la cavidad
molde de manera que el material elastico fundido también
fluya dentro de la tercera ranura.

13.- ElI método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 12, caracterizado porque el paso a)
comprende ademas fabricar la placa de montaje de manera que
la segunda seccion comprenda una isla en la ubicacion del
elemento limpiador; donde el paso b) comprende posicionar la
placa de montaje en la cavidad molde de manera que la primera
camara para elemento Hlimpiador de la cavidad molde y una
segunda camara para elemento limpiador de la cavidad molde
estén alineadas con la ubicacion del elemento limpiador vy
adyacente a la 1isla; donde el paso c) comprende ademas
inyectar el material elastico fundido dentro de la cavidad
molde de manera que el material elastico fundido también
fluya dentro de la segunda camara para elemento limpiador, y
donde el paso d) comprende ademas que el material elastico
solidificado dentro de @la segunda camara para elemento

limpiador forme un segundo elemento elastico limpiador de
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dientes que se extienda desde la segunda seccidon de la placa
de montaje en la ubicacidon del elemento limpiador, y que los
elementos elasticos limpiadores de dientes primero y segundo
estén localizados adyacentes a la isla.

14_.- EI método de conformidad con la reivindicacion 13,
caracterizado porque los elementos elasticos limpiadores de
dientes primero y segundo estan localizados en lados opuestos
de la isla.

15.- ElI método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 13 a 14, caracterizado porque el paso c¢)
comprende ademas inyectar el material elastico fundido dentro
de la cavidad molde de manera que el material elastico
fundido fluya a través de la primera ranura dentro de las
camaras para elemento limpiador primera y segunda.

16.- ElI método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 15, caracterizado porque el paso a)
comprende ademas 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 seccidén y un segundo extremo conectado
a la segunda seccidén; y donde el paso c) comprende ademas
inyectar el material elastico fundido dentro de la cavidad
molde de manera que el material elastico fundido fluya dentro

de la primera brecha para rodear el primer puntal, y donde el
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primer puntal y el material elastico solidificado dentro de
la primera brecha formen colectivamente la primera bisagra
elastica.

17.- ElI método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 15, caracterizado porque el paso c) se
completa en un solo paso de inyeccioén.

18.- EI método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 16, caracterizado porque el paso c) se
completa usando un solo punto de inyeccion.

19.- Un método para fabricar un implemento para el
cuidado bucal, que comprende:

a) fTabricar 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:

una placa cabezal, siendo que la placa cabezal comprende
una primera seccidn y una segunda seccidn, la primera seccioén
separada de la segunda seccidén por una primera brecha, una
primera ranura Tformada en wuna superficie frontal de la
segunda seccidn, que se extiende desde la primera brecha
hasta una ubicaciéon para elemento limpiador de la segunda
seccion; y

una masa iIntegral de material elastico que comprende una

primera bisagra elastica en la primera brecha que acopla
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flexiblemente entre si las secciones primera y segunda, un
primer elemento elastico limpiador de dientes que se extiende
desde la segunda seccion en la ubicaciéon del elemento
limpiador, y una primera tira elastica dentro de la primera
ranura, que se extiende entre el primer elemento elastico
limpiador de dientes y la primera bisagra eléastica; 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 reivindicacién 19,
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 ademas
acoplar la primera seccion de la placa cabezal a la primera
protuberancia de la estructura basal de forma que la primera
seccion queda sustancialmente inamovible con respecto a la
estructura basal y la segunda seccion queda soportada con
libertad de movimiento por encima de la superficie frontal de
la estructura basal, quedando una segunda brecha entre la
segunda seccion y la superficie frontal de la estructura
basal.

21.- ElI método de conformidad con cualquiera de las

reivindicaciones 19 a 20, caracterizado porque:
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la segunda seccion comprende un primer orificio en la
ubicacion del elemento limpiador, y el primer elemento
elastico limpiador de dientes se extiende a través del primer
orificio de manera que una parte del primer elemento elastico
limpiador de dientes queda expuesta en una superficie trasera
de la segunda seccioén;

donde la segunda seccién comprende ademas una pluralidad
de orificios para mechones;

donde la placa cabezal comprende ademads un mechén de
cerdas que se extiende a través de cada uno de los orificios
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 seccién y una parte
limpiadora de dientes que sobresale por la superficie frontal
de la segunda seccion, las partes posteriores del mechdén de
cerdas y la parte expuesta del primer elemento elastico
limpiador de dientes se funden juntas para formar una mata
adyacente a la superficie trasera de la segunda seccion.

22.- EI método de conformidad con la reivindicacion 20,
caracterizado 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 ademas una tercera
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seccion separada de la segunda seccidn por una segunda brecha
y una segunda ranura formada en la superficie frontal de la
segunda seccidn, que se extiende desde la ubicacion del
elemento limpiador hasta la segunda brecha;

donde la masa integral comprende ademas una segunda
bisagra elastica en la segunda brecha que acopla
flexiblemente entre si las secciones segunda y tercera, y una
segunda tira elastica en la segunda ranura, que se extiende
entre el primer elemento elastico limpiador de dientes y la
segunda bisagra elastica; y

donde el paso c) comprende ademas acoplar la tercera
seccion con la segunda protuberancia de la estructura basal
de manera que [la tercera seccion quede sustancialmente
inamovible con respecto a la estructura basal, y la segunda
seccion queda soportada con libertad de movimiento por encima
de Hla superficie frontal de la estructura basal por las
secciones primera y segunda mediante las bisagras elasticas
primera y segunda.

23.- ElI método de conformidad con cualquiera de las
reivindicaciones 19 a 22, caracterizado porque el paso b)
comprende ademas:

b-1) fabricar la placa de montaje;

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

de manera que un primer elemento elastico Hlimpiador de
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dientes de la cavidad molde quede alineado con la ubicacion
del elemento limpiador;

b-3) inyectar un material elastico fundido dentro de la
cavidad molde de manera que el material elastico fundido: (1)
fluya dentro de la primera brecha; (2) fluya dentro de la
primera ranura; y (3) fluya dentro de la primera camara para
elemento limpiador; y

b-4) solidificar el material elastico fundido mediante
enfriamiento, formando asi la masa integral de material
elastico.

24_.- Un 1mplemento para el cuidado bucal que comprende:

un mango;

una estructura basal acoplada a un extremo distal del
mango;

una placa cabezal que comprende:

una placa de montaje que comprende una primera seccion y
una segunda seccid6n, la primera secciéon separada de la
segunda seccion por una primera brecha, una primera ranura
formada en una superficie frontal de la segunda seccidn, que
se extiende desde la primera brecha hasta una ubicacidon de
elemento limpiador sobre la superficie frontal de la segunda
seccion; y

una masa iIntegral de material elastico que comprende una

primera bisagra elastica en la primera brecha que acopla
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flexiblemente entre si las secciones primera y segunda de la
placa, un primer elemento elastico limpiador de dientes que
se extiende desde la superficie frontal de la segunda seccion
en la ubicacion del elemento limpiador, y una primera tira
elastica en la primera ranura, que se extiende entre el
primer elemento elastico limpiador de dientes y la primera
bisagra elastica; y

la placa cabezal acoplada a la estructura basal de
manera que la primera seccion quede sustancialmente
inamovible con respecto a la estructura basal y la segunda
seccion sea movible con respecto a la estructura basal
mediante la Fflexion de la primera bisagra elastica.

25.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad
con la reivindicacion 24, 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 en donde Ila
primera seccion esta acoplada con la primera protuberancia de
la estructura basal y la segunda seccion esta soportada por
encima de la superficie frontal de [la estructura basal,
existiendo una primera brecha entre la segunda secci6on y la
superficie frontal de la estructura basal.

26.- EI 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
ademas una tercera seccion separada de la segunda seccion por
una segunda brecha y una segunda ranura formada en la
superficie frontal de la segunda seccidon, que se extiende de
la ubicacidon del elemento limpiador hasta la segunda brecha;
en donde la masa 1integral comprende ademas una segunda
bisagra elastica en 1la segunda brecha que Fflexiblemente
acopla entre si las secciones segunda y tercera, Yy una
segunda tira elastica en la segunda ranura, que se extiende
entre el primer elemento elastico limpiador de dientes y la
segunda bisagra elastica; y en donde la tercera seccién esta
acoplada con la segunda protuberancia de la estructura basal
de manera que la tercera seccion de la placa cabezal queda
sustancialmente inamovible con respecto a la estructura basal
y la segunda seccién esta soportada con libertad de
movimiento por encima de la superficie frontal de Ila
estructura basal por las secciones primera y segunda mediante
las bisagras elasticas primera y segunda.

27.- EI implemento para el cuidado bucal de conformidad
con cualquiera de las reivindicaciones 24 a 26, caracterizado
porque el material elastico es un material termoplastico y

donde el material rigido es plastico duro.
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28.- EI implemento para el cuidado bucal de conformidad
con cualquiera de las reivindicaciones 24 a 26, caracterizado
porque la placa de montaje ademas comprende un primer puntal
en la primera brecha, siendo que el primer puntal tiene un
primer extremo conectado a la primera seccion y un segundo
extremo conectado a la segunda secciodn.

29.- ElI 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
extiende longitudinalmente desde la primera brecha.

30.- EI implemento para el cuidado bucal de conformidad
con cualquiera de las reivindicaciones 24 a 29, caracterizado
porque la ubicacién del elemento limpiador es la regién
central de la segunda seccion.

31.- EI implemento para el cuidado bucal de conformidad
con cualquiera de las reivindicaciones 24 a 29, caracterizado
porque la segunda seccidon comprende una isla rodeada por un
lazo de masa integral de un material elastico.

32.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad
con la reivindicaciéon 31, caracterizado porque el primer
elemento elastico limpiador de dientes forma una primera
parte del lazo y la primera tira elastica se extiende desde

el lazo.
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33.- ElI implemento para el cuidado bucal de conformidad
con la reivindicaciéon 32, caracterizado porque la masa
integral de material elastico comprende ademas un segundo
elemento elastico limpiador de dientes que se extiende desde
la segunda seccion en la ubicacion del elemento limpiador, y
en donde el segundo elemento elastico limpiador de dientes
forma una segunda parte del lazo.

34.- ElI implemento para el cuidado bucal de conformidad
con cualquiera de las reivindicaciones 31 a 33, caracterizado
porque [la segunda seccién comprende wuna segunda ranura
formada en la superficie frontal de la segunda seccion y que
se extiende desde la ubicacion del elemento limpiador, donde
la masa integral de material eldstico comprende ademas una
segunda tira en la segunda ranura, siendo que la segunda tira
se extiende desde el lazo.

35.- El implemento para el cuidado bucal de conformidad
con la reivindicacién 34, caracterizado porque las tiras
elasticas primera y segunda estan alineadas a lo largo de un
eje longitudinal de la placa cabezal.

36.- EI implemento para el cuidado bucal segun Ila
reivindicacion 35, caracterizado porque los elementos
elasticos limpiadores de dientes primero y segundo estéan
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 ademas
comprende un mechén 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
porque la placa de montaje comprende ademads una tercera
ranura TfTormada en la superficie frontal de la primera
seccion, siendo que la tercera ranura se extiende desde la
primera brecha; y donde el material eléastico integral
comprende ademas una tercera tira elastica en la tercera
ranura.

39.- Un método para fabricar una placa cabezal con uno o
mas elementos limpiadores de dientes, siendo que el método
comprende:

a) fTabricar una placa de montaje de un material rigido
con una primera ranura formada en la superficie frontal de la
placa de montaje, que se extiende desde un punto de inyeccioén
hasta una ubicacion de elemento limpiador;

b) posicionar la placa de montaje en una cavidad molde
de manera que la primera camara de elemento limpiador de la
cavidad molde esté alineada con la ubicaciéon del elemento
limpiador y un puerto de inyeccion de la cavidad molde esté
alineado con el punto de inyeccion;

c) inyectar el material elastico fundido dentro de la
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cavidad molde por el puerto de inyeccion de manera que el
material elastico fundido: (1) fluya dentro de la primera
ranura; y (2) fluya dentro de la primera camara de elemento
limpiador; y

d) enfriar para solidificar el material elastico
fundido, donde el material elastico solidificado dentro de la
primera camara de elemento limpiador forma un primer elemento
elastico limpiador de dientes que se extiende desde Ila
segunda secciéon de la placa de montaje en la ubicaciéon del
elemento [limpiador, y el material elastico solidificado
dentro de la primera ranura forma una primera tira elastica
que se extiende desde el punto de iInyeccidon hasta el primer
elemento elastico limpiador de dientes.

40.- Una placa cabezal fabricada por el método de
conformidad con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 23 y

39.
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RESUMEN DE LA INVENCION

Un método para fabricar una placa cabezal con el fin de
lograr una accién limpiadora mejorada durante el cepillado;
en una modalidad, la 1invencion puede ser un método para
fabricar la placa cabezal, que comprende: a) fTabricar una
placa de montaje que comprende una primera seccién y una
segunda seccioén, siendo que la primera seccidén estd separada
de la segunda seccion por una brecha, una ranura formada en
la segunda seccidn, que se extiende desde la brecha hasta una
ubicacidon de elemento limpiador; b) posicionar la placa de
montaje en una cavidad molde; c¢) 1inyectar un material
elastico fundido dentro de la cavidad molde de manera que el
material elastico fundido: (1) fluya dentro de la brecha; (2)
fluya dentro de la ranura; y (3) fluya dentro de una céamara
de elemento limpiador; y d) solidificar el material elastico
fundido, siendo que el material elastico solidificado dentro
de la brecha acopla entre si las secciones primera y segunda,
y el material elastico solidificado en la camara de elemento
limpiador forma un primer elemento elastico [limpiador de

dientes.
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Yo (nosatros), abujo lirmante(s)

en mi {nuestro) cardeler de representantes) legales de

COLGATE-PALMOLIVE COMPANY

una saciedad organizada y existente de acuerdo con las leyes de

y enactual cumplimiento de su objeto social, con domicilio en 360
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América
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desical, acciones derivadas de Ta oblencidn o explotacion de licencias,
acciones de indennizacion de perjuicios. Tambign podea(n) intervenir en
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on this 25 dayof  July  of 2013
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Attorney Docket No.: 9392-00-TB

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)
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eal this_ ﬁ day of

eMovich

IN TESTIMONY WHEREOF, I hereunto set my ham
MARLH  20( -

" New Jersg g
i Comm,sg,on Alddress: 20 Jensen Street
- Certify that East Brunswick, NJ 08816

. _;:;vs who resides in
NTY is co Commission
i ,v Hubllc to July 1 6, 2012d

State of NZW
County of M Mid W (/ ,
On this 2) day of M 20", before me, a Notary Public in

and for the State and County aforesaid, personally appeared the above signatory, known to-me to
be the person of that name, who executed the fZgoing instrument, in my presence.

2N
NOTARY PUBLIC

United States of America

IN TESTIMONY WHEREOF, I hereunto set my hand and seal this g day of

ST cy 20 /2. -~
7 A -
Michael Rooney
Nm?;;ytat ;:tf)l?cizogo;lnerr:;iior Address: 63 Locust Avenue
This is to Certify that Millburn, New Jersey 07041
Brenda Matthews who resides * United States of America

ESSEX COUNTY is commissione:
a Notary Public to July 16, 201%

State of U@M .

County of Midd @‘Lby

On this_§™ day of /L / - 20//)-, before me, a Notary Public in
and for the State and County aforesaid, personally appeared the above signatory, known o me te
be the person of that name, who executed the foregoing instrument in my presence.

osadd J@é[/%w«_

" NOTARY PUBLIC
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Expediente del Apoderado No. 9392-00-TB

CESION

CONSIDERANDO QUE, NOSOTROS, Robert Moskovich y Michael Rooney (a
continuacion referidos como los CEDENTES), con domicilio, respectivamente, como se
establece de aqui en adelante, hemos hecho una invencién para la cual la Solicitud para
Titulo de Patente fue presentada en la Oficina de Patentes y Marcas de los Estados Unidos
ante la Oficina de Recepcion 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, “METODO PARA FABRICAR UNA PLACA CABEZAL
Y FABRICAR UN IMPLEMENTO PARA EL CUIDADO BUCAL USANDO LA
MISMA”, y

CONSIDERANDO QUE, Colgate-Palmolive Company, una corporacion
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
continuacion referido como “CESIONARIQO”), esta deseoso de obtener todo derecho, titulo
e interés en y para la invencion antes mencionada y solicitud de Patente asi como derechos

de patente correspondientes a nivel mundial;

AHORA, POR LO TANTO, conforme a una consideracion buena y valiosa, cuya
recepcion 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, titulo
e interés en y para la invencién 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 continuacion, continuacion-
en-parte, reexpedicion, reexaminacion, y cualesquiera adicionales, mismas que reclamen
prioridad a la Solicitud Internacional antes mencionada, y todos los Titulos de Patente o
derechos comparables que se expidan sobre la misma en los Estados Unidos y en todos los



Paises extranjeros, junto con los derechos de prioridad bajo la Convencién Internacional
para la Proteccion de Propiedad Industrial, Convencién Interamericana relacionada con
Patentes, Disefios 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 Titulos de Patente o derechos
comparables en cualquier solicitud como se menciono 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 aqui cedido, y que el CEDENTE(S) no ha ejecutado, y

no ejecutara, ningun acuerdo en conflicto con el presente;

EL CEDENTE(S) acuerda comunicar al CESIONARIO o sus sucesores, asignados,
o0 representantes legales cualquiera y todos los hechos conocidos por ellos o cualquiera de
ellos respecto a dicha invencion, y sin mayor remuneracion para testificar en cualquier
proceso legal, firmar todos los documentos legales, ejecutar todas las solicitudes
divisionales, de continuacion, 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 proteccion apropiada de la patente para dicha invencion en todos los paises y mejorar o
perfeccionar el derecho del CESIONARIO en y para la invencién 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 nimero de serie aplicable y fechas de
presentacion después de la ejecucion de este documento por parte del CEDENTE(S).

Esta Cesion tiene vigencia a partir del 9 de Marzo de 2012
(fecha de presentacidon)
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EN TESTIMONIO DE LO CUAL, Yo, he puesto mi firma y sello este dia 8 de Marzo de
2012

Estado de New Jersey
Comisién de Notario Publico

El presente es para certificar que [RUbrica]
Brenda Matthews quien reside en .
el CONDADO DE ESSEX esta comisionada Robert Moskovich
un Notario Pdblico al 16 de julio de 2015
Direccion: 20 Jensen Street

East Brunswick, NJ 08816
Estados Unidos de América
Estado de New Jersey
Condado de Middlesex
Enestedia_8 de Marzo de 2012, ante mi, un Notario Publico en y para el Estado
y Pais antes mencionados, personalmente comparecio el arriba firmante, sabido por mi que
es la persona de ese nombre, quien ejecuto el instrumento anterior en mi presencia.

[Rubrical
NOTARIO PUBLICO

EN TESTIMONIO DE LO CUAL, Yo, he puesto mi firma y sello este dia _8 de Marzo de
2012

Estado de New Jersey
Comisioén de Notario Publico

El presente es para certificar que [Rulbrica]
Brenda Matthews quien reside en .
el CONDADO DE ESSEX esta comisionada Michael Rooney
un Notario Publico al 16 de julio de 2015
Direccion: 63 Locust Avenue

Millburn, New Jersey 07041
Estados Unidos de Ameérica
Estado de New Jersey
Condado de Middlesex
Enestedia_8 de Marzo de 2012, ante mi, un Notario Publico en y para el Estado
y Pais antes mencionados, personalmente comparecio el arriba firmante, sabido por mi que
es la persona de ese nombre, quien ejecuto el instrumento anterior en mi presencia.

[Rubrical
NOTARIO PUBLICO
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