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No. 14-035022- -0

AS. 120.220
DIRECCION DE NUEVAS CREACIONES
SOLICITUD FASE NACIONAL —PCT
X Patente de invencién (] Patente de Modelo de Utilidad
1 | TIPO DE SOLICITUD X] Capitulo | O Capitulo 1l
2 | DATOS SOLICITUD INTERNACIONAL PCT (86)
Solicitud Internacional No. PCT/CH2012/000175 Fecha 25.07.2012
Publicacién Internacional No. WO 2013/020237 Fecha 14.02.2013

3 | TiTULO DE LA INVENCION {200 caracteres o espacios maximos)

METODO PARA PRODUCIR UN CEPILLO DENTAL, Y CEPILLO DENTAL

7 | INVENTOR (ES)

Para datos adicionales utilizar hoja de informacién complementaria

APELLIDOS NOMBRES NACIONALIDAD

1. KIRCHHOFER Roger CH
2. SCHAR Michael CH
3. ZWIMPFER Martin CH
4. ZURFLUH Peter CH
DIRECCION DE CORREO ELECTRONICO:
8 | DATOS INVENTOR (ES)

PAiS RESIDENCIA DEPARTAMENTO/ESTADO CIUDAD DIRECCION
1.CH Reitnau Héngele 88, CH-5057
2.CH Egolzwil Seehalde 9, CH-6243
3.CH Luzern Rosenberghdhe 14, CH-6004
4. CH Alpnach-Dorf Dammstrasse 10, CH-6055

OTRO(S) SOLICITANTE(S) Y/O (OTRO(S)) INVENTOR(ES)

D Los demas solicitantes y/o (demas) inventores se indican en una hoja de informacion complementaria.

9 | [] REPRESENTANTE LEGAL Xl APODERADO
APELLIDOS NOMBRES IDENTIFICACION
CADENA SARMIENTO JUAN PABLO C.C.80.410.337 T.P.57492
DIRECCION Calle 70A 4 41 No. TELEFONO 7442200
. CORREO
CIUDAD Bogota, D.C. ELECTRONICO
No. RADICACION O
PAIS CcO PROTOCOLO DE
PODER GENERAL
10 | DECLARACIONES DE PRIORIDAD Xsl [JNO
(33) PAIS DE ORIGEN cODIGO PAIS (31) NUMERO (32) FECHA (AAAAIMM/DD)
1. EP EP 11405297.0 2011/08/05




1 | DECLARACION SOBRE USO DE RECURSOS GENETICOS O BIOLOGICOS

Declaro que el objeto de la presente solicitud de patente fue obtenido a partir de recursos genéticos o biolégicos de los que
cualquiera de los paises miembros de la Comunidad Andina es pais de origen.

O sl X NO

Nota: En caso afirmativo debera anexar copia del contrato de acceso de recursos genéticos o productos derivados, o
certificado o numero de registro, expedido por la Autoridad competente.

12 | DECLARACION SOBRE USO DE CONOCIMIENTOS TRADICIONALES

Declaro que el objeto de la presente solicitud de patente fue obtenido a partir de conocimientos tradicionales de comunidades
indigenas, afroamericanas o locales de paises miembros de la Comunidad Andina.

sl X NO

Nota: En caso afirmativo debera anexar la licencia o autorizacién de uso de conocimiento tradicional, o certificado o
ndimero de registro.

13 , REDUCCION DE TASAS

Declaro que carezco de medios econémicos para presentar la solicitud de patente.
Osi X NO

Nota: En caso de ser persona natural y carecer de medios econdmicos, y por lo tanto, aplique la reduccién de tasas a que se refiere Ia
resolucién vigente en tarifas, debe firmar la presente solicitud bajo la gravedad de juramento.

Micro, pequefias y medianas empresas [ |
Universidades publicas o privadas [
Entidades sin animo de lucro |:

Debe aportar los documentos que se indican en el numeral 17 de anexos
14 | AUTORIZACION DE NOTIFICACIONEN LINEA [XISI [JNO

Manifiesto que he leido y entendido perfectamente los términos y condiciones de uso de medios electronicos para las notificaciones en linea
a través de Internet de los actos administrativos proferidos por la Superintendencia de Industria y Comercio que deben ser notificados
personalmente y, en consecuencia; autorizo el servicio de notificacion a través de internet.

15 | COMPROBANTE DE PAGO O PAGO ELECTRONICO No. 14-7792, 14-3897 Fecha: 18.02.2014

17 | ANEXOS
Documentacion Técnica Documentacién Juridica
Solicitud Internacional en castellano 9. [ Poderes, sifuera el caso.
‘ 10. (X Documento que legaimente pruebe la cesion del inventor al
1. Descripci ° ios: 5- solucutar)te 0 a su causante. '
2 % RZ;?nlgi(gggiones :0 dReeif\?ilr:cc)ﬁc:cgieS' 18 11. [ Copia del contrato de acceso de recursos genéticos o productos
3' & Dibujos y/o figuras N° folios: ' derivados, certificado o numero de registro, si fuera el caso.
4' 5 Resumen ' 12. [ Copia de la licencia o autorizacién de Conocimientos
) - ) . e Tradicionales, certificado o nimero de registro, si fuera el caso.
5. gsgemﬁcado de depdsito de material biolégico si fuera el 13. Reduccién de tasas
N . . S Micro, pequefias o medianas empresas
6. Eﬂt:ﬁd%a{t?aiﬁnjgz:: nucledtidos y/o aminoécidos en [0 Copia simple de la declaracién de renta del afio inmediatamente
7. []Are tgnal 12 x 12 ) anterior, o en su defecto prueba documental id6nea.
8. Anexo formato dfgital (O Documento de constancia de cumplimiento con lo establecido en

la ley 905 de 2004.
Universidades publicas o privadas
(O Copia acto de reconocimiento institucional emitido por el
Ministerio de Educacion
Entidades sin animo de lucro
[ Copia de registro vigente en Camara de comercio.
[ Hoja de informacién complementaria.
[0 Otros, especificar:
14. [X] Comprobante de pago de la tasa de presentacién de la
solicitud.
15. [J Comprobante de pago por reivindicacion de prioridad.
16. [J Comprobante de pago de la tasa por concepto de excedente
de palabras en la publicacion.
17. [X) Comprobante de pago por reivindicacién adicional a 10.
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(43) Internationales ’4
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Internationale Patentklassifikation:
B29C 45/16 (2006.01) A46B 5/00 (2006.01)

Internationales Aktenzeichen: PCT/CH2012/000175

Internationales Anmeldedatum:

25, Juli 2012 (25.07.2012)
Einreichungssprache: Deutsch
Veroffentlichungssprache: Deutsch
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11405297.0 5. August 2011 (05.08.2011) EP
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(72)
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Anmelder (fir alle Bestimmungsstaaten mit Ausnahme

von US): TRISA HOLDING AG [CH/CH]J;
Kantonsstrasse 31, CH-6234 Triengen (CH).

Erfinder; und

Erfinder/Anmelder (nur fir US). KIRCHHOFER,

Roger [CH/CH];, Héngele 88, CH-3057 Reitnau (CH).
SCHAR, Michael [CH/CH]; Sechalde 9, CH-6243
Egolzwil (CH). ZWIMPFER, Martin [CH/CH];
Rosenberghthe 14, CH-6004 Luzem (CH). ZURFLUH,
Peter [CH/CH]; Dammstrasse 10, CH-6055 Alpnach-Dorf
(CH).

Anwalt: FREI PATENTANWALTSBURO AG;
Postfach 1771, CH-8032 Ziirich (CH).

[Fortsetzung auf der néichsten Seite]

(54) Title: METHOD FOR PRODUCING A TOOTHBRUSH, AND TOOTHBRUSH
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(57) Abstract: The invention relates to a handle body (la..1g), in particular of a body care article, such as a
toothbrush, comptising a handle part (4a..4g), a neck part (3a..3g) and a head part (2a..2g), wherein the
handle body (1a..1g) comprises a first and second material component (7, 8) of thermoplastic. The first and
second material components (7, 8) have a common injection point (10) which is arranged outside a mould-
separating line (12) formed by the mould separation.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen Griffkérper (la..lg), insbesondere eines
Korperpflegeartikels, wie Zahnbiirste, umfassend einen Griffteil (4a..4g), einen Halsteil (3a..3g) und einen
Kopfteil (2a..2g), wobei der Griffkorper (la..lg) eine erste und zweite Materialkomponente (7, 8) aus
thermoplastischem Kunststoff enthilt. Die erste und zweite Materialkomponenten (7, 8) weisen einen
gemeinsamen Anspritzpunkt (10) auf, welcher ausserhalb einer durch die Formtrennung ausgebildeten
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(81) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fir (84) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir

Jede verfiighare nationale Schutzrechtsart): AE, AG, AL,
AM, AQ, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BH, BN, BR, BW,
BY, BZ, CA, CH, CL, CN, CO, CR, CU, CZ, DE, DK,

STSVSYT
SUZVCVN

Jjede verfiigbare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW,
GH, GM, KE, LR, LS, MW, MZ, NA, RW, SD, SL, SZ,
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IT, LT, LU, LV, MC, MK, MT, NL, NO, PL, PT, RO,
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POWER OF ATTORNEY

IN THE MATTER OF THE NATIONAL PHASE OF
THE INTERNATIONAL PATENT APPLICATION NUMBER PCT/CH2012/000175

Yo (nosotros), TRISA HOLDING AG

domiciliado(s) en Kantonsstrasse 31, CH-6234 Triengen,
CH.

Nombro(amos) a: JUAN PABLO CADENA SARMIENTO
ylo MARTIN E. TORRES CARDOZO, de Bogotd, Colombia,
apoderados verdaderos y legales con poder especial, amplio
y suficiente, para recabar de las oficinas y autoridades
colombianas administrativas, judiciales y de policia, en
cualquier instancia o recurso, la obtencién de patentes de
invencién, registros de marcas, disefios industriales,
modelos de utilidad, depdsitos de nombres comerciales y
enseftas, lemas comerciales, nombres comerciales,
registros de derechos de autor y contratos sobre los
mismos, obtencién de certificados de obtentor de variedades
vegetales, asi como sus prérrogas, renovaciones,
anotaciones de traspaso, cambios de nombre y/o domicilio
ylo direccidn; elaborar, tramitar y registrar contratos de
licencia y licencias de cualesquiera clases; intervenir como
demandante o como demandado en cualquier instancia y
recurso ante cualquier juez, corporacion, funcionario publico
o0 autoridad en acciones judiciales, administrativas y de
" policia tales como: oposiciones al registro de marcas;
acciones de caducidad, cancelacion y nulidad; acciones
reivindicatorias, acciones derivadas de la obtencién o
explotacion de licencias; acciones de competencia desleal;
demandas penales; acciones de indemnizacion de
perjuicios, reclamos y observaciones a solicitudes de
patentes, disefios industriales, modelos de utilidad, en el
ejercicio de medidas cautelares y en ofras acciones o
medidas similares.

A este efecto, lo(s) faculto(amos) para elevar solicitudes,

formular descripciones, enmiendas, protestas,
declaraciones, oposiciones, cancelaciones, nulidades,
apelaciones y reclamos; pagar impuestos, cuotas y

gravamenes prescritos por la ley; renunciar o desistir a
derechos concedidos o en curso de concesién; recibir toda
clase de documentos y valores, dando el descargo
respectivo, y, en general, para dar ante dichas autoridades
todos los pasos necesarios al efecto indicado y tomar todas
las medidas que creyeren conducentes al resguardo de mis
(nuestros intereses), con todas las demas facuitades legales
necesarias.

Este poder comprende la facultad de ratificar o confirmar en
mi (nuestro) nombre lo actuado asi como la facultad de
-desistir, transigir, comprometer, y la de sustituirlo en todo o
en parte y revocar sustituciones. Asimismo nombro(amos)
a: JUAN PABLO CADENA SARMIENTO y/o MARTIN E.
TORRES CARDOZO, domiciliado(s) en la calle 70A No. 4-
41, mis (nuestros) apoderados en Colombia, con facultades
para recibir notificaciones y designar apoderados judiciales o
extrajudiciales.

Otorgado y firmado en
hoy de de 2014

Firma

Nombre
Cargo

[ (We), TRISA HOLDING AG

domiciled in Kantonsstrasse 31, CH-6234 Triengen, CH.

Hereby appoints JUAN PABLO CADENA SARMIENTO
and/or MARTIN E. TORRES CARDOZO, of Bogota,
Colombia, my (our) true and lawful attorneys with special,
ample and sufficient power to obtain from the Colombian
administrative, judicial and police offices and authorities, in
any instance, privileges of patents of invention, registration
of trademarks, industrial designs and utility models;
registration of commercial names, slogans and emblems,
registration of copyright and contracts related thereto,
cettificates of obtainers of vegetables varieties, as well as
extensions, renewals and recordal of assignments and
changes of name, domicile and address related to the
above; to prepare, prosecute and register licenses of any
kind; to act as plaintiff or defendant in any instance or
recourse, and before any judge, corporation, public official
or authority in judicial, administrative and police actions,
such as: oppositions to the registration of trademarks;
caducity, cancellation and nullity actions; claim actions
derived from the obtaining or exploitation of licenses, action
of unfair competition; criminal proceedings, actions for
payment of damages: claims or observations on patent
applications, models, industrial designs and utility models; in
the exercise of preventive measures and in other actions or
similar proceedings.

To that effect they hereby empowered to file applications,
formulate descriptions, amendments, protests, declarations,
oppositions, cancellations, nullities, appeals and claims; to
pay taxes, quotas and assessments prescribed by law,
renounce or waive the rights granted or in the process of
granting; to receive all kinds of documents and valuables,
giving the respective release of receipt, and, in general, to
take before said authorities the necessary steps to such
effect, and any measures that they may deem pertinent to
the safeguard of my (our) interest(s) with ail the other
necessary legal powers.

This power includes the faculty to ratify or confirm desist,
settle and compromise on my (our) behalff, and to substitute
this power in whole or in part and to revoke substitutions. At
the same time | (We) hereby appoint JUAN PABLO
CADENA SARMIENTO and/or MARTIN E. TORRES
CARDOZO, domiciled in calle 70A No. 4-41, my (our)
attorney(s) in fact, with powers to receive notifications and
to designate judicial and extrajudicial attorneys.

N F
/

Granted and signed iny.f'i:\

Signature %
Name ik eI
Title

VILE ~IRESIDET



DOCUMENT OF ASSIGNMENT OF
PATENT APPLICATION

ASSIGNMENT

The Undersigned KIRCHHOFER, Roger;
SCHAR, Michael, ZWIMPFER, Martin;
ZURFLUH, Peter;

acting as Inventors

of Colombian Patent Application No.

Titled: METHOD FOR PRODUCING A
TOOTHBRUSH, AND TOOTHBRUSH

with domicile in Hangele 88, CH-5057,
Reitnau, CH; Seehalde 9, CH-6243 Egolzwil,
CH; Rosenberghthe 14, CH-6004 Luzern, CH;
Dammstrasse 10, CH-6055 Alpnach-Dorf, CH;
respectively,

hereby declare that they assign all rights of
ownership as well as all rights and privileges
relating thereto without exception over the
_ following patent application in Colombia No.

Titled: METHOD FOR PRODUCING A
TOOTHBRUSH, AND TOOTHBRUSH

to TRISA HOLDING AG

domiciled in Kantonsstrasse 31, CH-6234

Triengen, CH.

The assignors and the assignee sign this
document as proof of their acceptance of the
assignment.

Given and signed on th’gm # day of Mgy
of 2014 °

Signature of Assignor
KIRCHHOFER, Roger

Signature of Assignor
SCHAR, Michael

i;]nature offAssignor
ZURFLUH, Peter

Signature of Assug;nor ;

DOCUMENTO DE TRASPASO DE
SOLICITUD DE PATENTE
Do
CESION =

Los Suscritos KIRCHHOFER, Roger; SCHAR,
Michael; ZWIMPFER, Martin, ZURFLUH,
Peter;

en calidad de inventores

de la solicitud de patente en Colombia No.

Titulada:

con domicilio en Héngele 88, CH-5057,
Reitnau, CH; Seehalde 9, CH-6243 Egolzwil,
CH; Rosenberghéhe 14, CH-6004 Luzern,
CH; Dammstrasse 10, CH-6055 Alpnach-Dorf,
CH; respectivectivamente,

declaran por el presente documento que
ceden todos los derechos de propiedad que le
correspondan, asi como las prerrogativas, sin
excepcién alguna, sobre la siguiente sohcntud

" de patente enColombia No.

Titulada:

a TRISA HOLDING AG

domiciliada en Kantonsstrasse 31, CH-6234
Triengen, CH.

Los cedentes y el cesionario firman este
documento como prueba de su aceptacion de
la cesién.

Dado y firmado a los dias del mes de

de 2014

Firma del Cedente
KIRCHHOFER, Roger

Firma__del Cedente
SCHAR, Michael

Firma del Cedente
ZWIMPFER, Martin

Firma del Cedente
ZURFLUH, Peter

Firma del Cesionario
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{1 RECIBO DE CAJA

No. 14 - 007792

Industria y Comercio
SUPERINTENDENCIA

Bogota

D.C., Enero 24 de 2014 - 08:09:18

RECIBIDO DE : BRIGARD & CASTRO S.A.

NI 860.047.372

*** Soporte del Pago ***

TIPQ PAGO BANCO CUENTA Nao PAGQO FECHA PAGO VR PAGO
CONSIGNACION BANCO DE BOGOTA 062754387 650548426 23/01/2014 76.153.000.00
*** Conceptos Pagados ***
CANT. RENTISTICO CONCEPTO Ve UNDITARIQ Ve CONCEPTQ
8 50005-01-01 SOLICITUDES 1607 REWVINDIGACIO WRESTEAT - — 31.000.00 __%33288888—"
SON: “*DOSCIENTOS CUARENTA Y OCHO MIL PESOS MONEDA CORRIENTE***
_R**es;E?nsat}I /\
a Recibo de C \ja icado al Expediente No.
) TRIAY COMERCIO
SUPER\NTENDENC\A DE \NDUS\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\ \\\\
\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\\N }\}\\\\\\\}\\\ ﬁ\\!\\c\\\}&\mﬁ\\t\\}\\\l\\l\\\ﬁ\\\\\-\\c\\i\\ﬁozoggg R NUEVASCR
L 4 16:00:44 NAC
e B R

Sede Centro: Carrera 13 No. 27 - 00 Pisos 3,4,5 y 10 Bogota, D.C.- Colombia
info@sic.gov.co

Web: www.sic.gov.co e-mai:

, Enero 24 de 2014 - 08:17:18

Conmutador: (571) 5870000 Fax: (571) 58670284 Linea: 018000-910165 Cali Cen

ter: (571) 6513240
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SUPERINTENDENCIA Bogota D.C., Enero 15 de 2014 - 08:44.46
RECIBIDO DE : BRIGARD & CASTRO S.A. NI 860.047.372
*** Soporte del Pago ***

TIPQ PAGO BANCO CUENTA No PAGQO FECHA PAGQ VR PAGO
RECIBO DE CA 999999999 3476 14/01/2014 117.576.000.00
RECIBO DE CA 999999999 3489 14/01/2014 6.150.000.00

*hk (‘.nn(‘pptnq Pagadnq el
CANT. RENTISTICO CONCEPTO Vr.UNDITARIO Vr.CONCEPTO
1 50005-01-01 SOLICITUDES 1 TRAMITES DE SOL. DE PATENTE DE 515.000.00 515.000.00
: INVENCION $575.000.00

*****

SON: @ENTOSQUINCE MiL PESOS MONEDA CORRIENTE***
Res*Qonsa e: @ .

Recibo de Caja Aplicado al Expediente No.

. Enero 15 de 2014 - 08:45:11

Web: www.sic.gov.co

ERCIO
USTRIAY COM
ENCIA DE IND
SUPERINTEND

At

P
a 411 PRESENTAC

Sede Centro: Carrera 13 No. 27 - 00 Pisos 3,4,5 y 10 Bogota, D.C.- Colombia

e-mai: info@sic.gov.co Conmutador: (571) 5870000 Fax: (571) 5870284 Linea: 018000-910165 Call Center: (571) 6513240

RE
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7 MR
PATENTE DE INVENCION D MODELO DE UTIL;DAD | | Art 33 becisién 486/00

Indicacién que se solicita una patente.
Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud
Descripcion de la invencion

Dibujos de ser estos pertinentes

EEREN

Comprobante de pago de las tasas establecidas (De ser el caso formato de descuento)

Completa D Incompieta D

PATENTE DE INVENCION PCT D MODELO DE UTILIDAD PCT D Art.33 Decision 486/00, Circular Unica

Indicacion que se solicita una PCT

Copia de la solicitud en espafiol, tal como fue presentada inicialmente (capitulo descriptivo,
reivindicatorio, resumen)

Dibujos de ser estos pertinentes

Comprobante de pago de las tasas establecidas (de ser el caso formato de descuento)

Completa D incompleta D

oo gy

DISENO INDUSTRIAL [___] (Art. 119 Decisién-486I00)
D indicacién que se solicita Disefio industrial
[:I Datos de identificacion del solicitante o de la persona que presenta la solicitud
Representacion grafica y fotografica del Disefto industrial o muestra del material que incorpora el
D disefio
D Comprobante de pago de las tasas establecidas
Completa D Incompleta l:l

ESQUEMA DE TRAZADO D (Art. 92 Decision 486/00)

Indicacion que se solicita un esquema de trazado
Datos de identificacién del solicitante o de la persona que presenta la soficitud
Representacion grafica de un esquema de trazado

Comprobante de pago de las tasas establecidas

Completa D Incompleta D

Ooou

P102-F08 (2009-11-18)
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METODO PARA PRODUCIR UN CEPILLO DENTAL, Y CEPILLO D ENTAL

La invencion se refiere al campo de los cuerpos de mango, en particular para
articulos de cuidado corporal o articulos cosméticos, tales como cepillos dentales,
limpiadores de lengua, rasuradoras en hiumedo, articulos de higiene oral, aplicadores
de mascarilla, aplicadores de esmalte para uias, aplicadores de labial, etc. En
particular, la invencion se refiere a un cuerpo de mango para un cepillo dental, con
un mango, un cuello y una cabeza, en donde el cuerpo de mango comprende por lo
menos componente de material primero y un segundo de plastico termoplastico. Por
lo demas, la invencién se relaciona con un método para fabricar los citados cuerpos
de mango, asi como a una herramienta de moldeo por inyeccion para llevar a cabo

el método.

ESTADO DE LA TECNICA

Se sabe fabricar cuerpos de mango para cuidado corporal y productos
cosmeéticos, en particular para cepillos dentales, de plastico, mediante un método de
moldeo por inyeccion, en donde el cuerpo de mango se moldea por inyeccion de
varios plasticos termoplasticos diferentes. A este fin, un primer componente plastico
se inyecta en una primera cavidad de la herramienta de una herramienta de moldeo
por inyeccion, en donde la cavidad de la herramienta se llena completamente. Aqui,
la cavidad de la herramienta no representa un molde negativo del cuerpo de mango
terminado, sino el molde negativo del cuerpo parcial del primer componente de
material. A continuacién, el cuerpo parcial del primer componente de material se
transfiere a otra cavidad de herramienta, la cual es mas grande que el cuerpo
parcial. El espacio vacio entre el cuerpo parcial y la pared de la cavidad se inyecta
entonces periféricamente con un segundo componente de material, en donde este
se une al primer componente de material, por ejemplo, con un ajuste de material o
un ajuste positivo. De este modo se moldea un cuerpo de mango de dos
componentes de material termoplasticos diferentes. Mediante repeticion de los pasos
ya mencionados se pueden unir otros componentes de material. Sin embargo, este
método presenta algunas desventajas. Por ejemplo, los costos del molde son
bastante elevados debido al empleo de varias cavidades de herramienta para la

fabricacion de una parte moldeada por inyeccion. Por lo demas, la velocidad de



fabricacion y, en consecuencia, la productividad son comparativamente bajas debido
al paso de transferencia.

Por lo demas hay que tener en cuenta que, con cada componente de material
qgue se inyecta, surge un punto de inyeccion adicional (punto de entrada). Sin
embargo, los puntos de inyeccién desmejoran la apariencia de un cuerpo de mango,
de manera que el nUmero de tales puntos de inyeccion o de puntos de inyeccion en

la superficie tiene que mantenerse lo mas bajo posible.

Por lo demas, a pesar de las posibilidades técnicas mencionadas, se limitan
las posibilidades de formacion o disefio del cuerpo de mango fabricado de
componentes de material diferentes. Una asi llamada confluencia de diferentes
componentes plasticos no es posible, o puede implementarse Unicamente con la

aplicacion de moldes de moldeo por inyeccién dispendiosos y costosos.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

Por consiguiente, constituye un objeto de la invencion crear un cuerpo de
mango del tipo mencionado inicialmente, el cual comprende dos 0 mas componentes
de material de plastico los que, con respecto a su finalidad funcional, se disponen en
el cuerpo de mango en una forma especifica. El cuerpo de mango debe fabricarse
de manera sencilla con pocos pasos de método, asi como en forma econdémica, a
pesar de la utilizacion de componentes de material diferentes y funcionales en el
cuerpo de mango. La fabricacién del molde de moldeo por inyeccion debe ser barata
y arreglarselas con una secuencia minima de cavidades. Ventajosamente, por lo
tanto, varios componentes de material deben inyectarse en una cavidad. Ademas, el
cuerpo de mango debe permitir un alto grado de automatizacion en la fabricacion y

poderse fabricar en grandes nimeros de piezas.

La invencion se logra por las reivindicaciones independientes 1, 10y 17. Las
reivindicaciones dependientes contienen modalidades particulares y desarrollos
adicionales de la invencion. Ademas, caracteristicas de las reivindicaciones del
método, las reivindicaciones del dispositivo y las reivindicaciones del producto

pueden combinarse entre si donde tenga sentido.



La invencién se caracteriza entonces por que los componentes de material
primero y segundo tienen un punto de inyeccion comun (punto de entrada), el cual se
dispone fuera de una linea de separacion del molde formada por la particion del
molde. El cuerpo de mango incluye una cabeza, sobre el cual se monta una parte
funcional, v.g. un cuerpo de un cepillo, un aplicador de cosméticos o un conjunto de
cuchillas, un mango, en el cual el cuerpo de mango es sostenido por el usuario y un

cuello que conecta el mango y la cabeza entre si.

En un desarrollo adicional preferido del cuerpo de mango, por lo menos el
mango comprende un cuerpo envolvente del primer componente de material y un
nacleo del segundo componente de material, el cual queda envuelto por lo menos
parcialmente por el cuerpo envolvente. El cuerpo envolvente se caracteriza
preferiblemente por que forma por lo menos parcialmente la superficie del mango o

del cuerpo de mango.

El segundo componente de material puede disponerse Unicamente en el
mango, Unicamente en el mango y el cuello, o en el mango, al igual que en el cuello
y la cabeza. El segundo componente de material puede formarse asimismo en el
cuello o en el cuello y la cabeza como un nucleo, el cual queda rodeado por lo
menos parcialmente o incluso completamente por un cuerpo envolvente del primer

componente de material.

En una modalidad preferida de la invencién, el cuerpo de mango,
preferiblemente con la excepcién del punto de inyeccion, incluye un nucleo del
segundo componente de material el cual queda rodeado completamente por el
cuerpo envolvente del primer componente de material y que se forma Unicamente en

el mango, en el mango y el cuello o en el mango, el cuello y la cabeza.

Por lo demas, se puede prever también que en el mango, en el cuello y/o en
la cabeza, en ciertas regiones, el nucleo atraviese el cuerpo envolvente hacia la
superficie del cuerpo de mango y forme una seccion superficial del cuerpo de

mango.

El cuerpo envolvente del primer componente de material, que rodea el
segundo componente de material, puede tener v.g. un espesor de 0,5-5 mmy en

particular de 1,5 - 3 mm.



De acuerdo con una modalidad particularmente preferida de la invencion, el
segundo componente de material, formado en el mango como nucleo, escapa en
direccion a la cabeza del cuerpo envolvente del primer componente de material y
sale a la superficie del cuerpo de mango. De acuerdo con esta modalidad, la cabeza
puede constar completamente del segundo componente de material. Esta modalidad
se basa en el descubrimiento de que el componente de material en la cabeza tiene
que cumplir una funcion técnica diferente que el componente de material en el
mango. Por esta razon, deben usarse componentes de material diferentes en el
mango Yy la cabeza. En consecuencia, por ejemplo, puede ser importante que el
componente de material, que forma la superficie del mango, se caracterice por una
excelente haptica, mientras el componente de material que forma la cabeza debe

garantizar una rigidez suficiente.

Por lo demas, es posible usar en el mango un material que no es apropiado
para ciertas funciones en la cabeza y que, por ejemplo, no es adecuado para el
método AFT descrito mas adelante (la soldadura de las placas de soporte con la
cabeza requiere ciertas combinaciones de material). Cepillos interdentales
moldeados por inyeccion pueden conformarse también de esta manera. El mango,
como primer componente de material, ofrece estabilidad, mientras que el segundo
componente de material forma el campo de las cerdas o las cerdas, lo cual
corresponde a diferentes funcionalidades. Por dltimo, es igualmente posible emplear
materiales menos costosos, o incluso reciclados, para las partes menos exigentes
desde el punto de vista funcional, que para las partes que si son exigentes en este

aspecto.

El punto de inyeccibn comun de los componentes de material primero y
segundo se dispone en la cara delantera o en la cara posterior del cuerpo de mango,
preferiblemente en la cara posterior del cuerpo de mango. El punto de inyeccion se
dispone preferiblemente ademas en un eje longitudinal medio del cuerpo de mango.
La cara delantera es aquella cara del cuerpo de mango, en la cual se descansa la
parte funcionalmente efectiva de la parte funcional. En un cepillo dental, estas son
las cerdas. Por lo demas, también en la cara delantera en la seccion extrema
delantera del mango descansa preferiblemente un apoyo del pulgar para soportar el
mango. La cara posterior es por consiguiente la cara que es opuesta a la cara

delantera.



Sin medidas especiales, el segundo componente de material sale a la
superficie del cuerpo de mango en el punto de inyeccidn. Por esa razon, para que el
cuerpo envolvente se componga también del primer material en el punto de
inyeccion, se puede prever gqéue inmediatamente después de la inyeccion del
segundo componente de material, se inyecte de nuevo el primer componente de
material en tal cantidad, que el punto de inyeccion se forme igualmente del primer
componente de material. De este modo el segundo componente de material queda

completamente rodeado por el material del primer componente de material.

La proporcion de superficie, que el segundo componente de material ocupa
en el punto de inyeccion, depende ante todo del tiempo de enfriamiento del primer
componente de material. Un tiempo de enfriamiento mas largo implica una

proporcion de superficie menor que un tiempo de enfriamiento corto.

La linea de particion del molde de la cavidad de la herramienta se localiza
preferiblemente lateralmente entre la cara delantera y la cara posterior. Por lo
demas, el punto de inyeccién de los componentes de material primero y segundo se
dispone preferiblemente en el mango. El punto de inyeccion esta preferiblemente
distanciado en 1 a 20 mm vy, en particular, en 3 a 8 mm del extremo del lado del
mango. En el caso de que se empleen componentes de material adicionales, su
punto de inyeccién puede disponerse en el cuerpo de mango en cualquier sitio en la
direccion longitudinal y, preferiblemente, en el eje longitudinal medio en la direccion

transversal.

En un desarrollo particular adicional del cuerpo de mango, este comprende
por lo menos un orificio de paso. El orificio de paso se dispone preferiblemente en el
mango, el cuello o en la transicion entre el mango y el cuello. En la region del orificio
de paso, el cuerpo de mango se divide provisionalmente en dos o mas brazos
parciales en la direccion longitudinal, los cuales se unifican nuevamente en un
cuerpo y, en consecuencia, rodean el orificio de paso. Los brazos parciales pueden
incluir en cada caso un cuerpo envolvente del primer componente de material y un
nacleo, en forma de hilo, del segundo componente de material, rodeado por el
cuerpo envolvente, o componerse de este. Ademas, es igualmente posible que los
brazos parciales en seccion transversal consten Unicamente del componente de

material primero o segundo.
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Entonces, los dos nucleos en forma de hilo, con la confluencia de los brazos

parciales hacia la cabeza, pueden

a. reunificarse, y transcurrir posteriormente como un nucleo comuan, en forma de
hilo y rodeado por el cuerpo envolvente, o

b. trascurrir posteriormente paralelos entre si en direccion a la cabeza como
hilos parciales rodeados por el cuerpo envolvente y, preferiblemente, terminar

en forma de lengua en el cuello o la cabeza.

El cuerpo de mango incluye preferiblemente por lo menos un tercer
componente de material de un plastico termoplastico, el cual es preferiblemente
suave Yy flexible, y consta por ejemplo de un elastbmero termoplastico. El tercer
componente de material se forma por ejemplo en el cuerpo de mango en un paso
separado de moldeo por inyeccién y, con la formacién de su propio punto de

inyeccion, en una cavidad adicional de moldeo por inyeccion.

El tercer componente de material sirve, por ejemplo, para formar un apoyo del
pulgar. Por otra parte, el tercer componente de material puede proveerse asimismo
para propositos decorativos o por aspectos ergondmicos como un elemento de
sujecion en el cuerpo de mango. Ademas, el tercer componente de material puede
servir también para cubrir una seccién longitudinal del mango en la region de una
irrupcion del segundo componente de material del primer componente de material.
Para una descripcion detallada a este respecto se remite a los siguientes ejemplos

de modalidades.

El tercer componente de material se forma integralmente sobre el cuerpo de
mango por ejemplo en la region de un orificio de paso descrito mas arriba. El tercer
componente de material puede cubrir parcial o completamente los brazos parciales
y/o cerrar el orificio de paso. Ademas, el tercer componente de material puede
disponerse igualmente en otras regiones en el cuerpo de mango. El empleo del
tercer componente de material en un orificio de paso puede estar también orientado

a aumentar localmente la flexibilidad del cuerpo de mango.

Aparte de un tercer componente de material, se pueden formar también
integralmente todavia otros componentes de material. Estos pueden disefiarse en

cada caso como componentes duros o componentes blandos, y disponerse en la
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cabeza, el cuello y/o el mango. Los demas componentes de material pueden
procesarse igualmente en la misma forma que los componentes de material primero
y segundo de acuerdo con la invencion. El tercero y, eventualmente, otros
componentes de material pueden contactar unicamente el primero, Unicamente el

segundo, o los componentes de material primero y segundo.

Por lo demas, sin embargo, es también posible no procesar en primer lugar
los componentes de material primero y segundo en el método de moldeo por
inyeccion. Por consiguiente, en primer lugar, puede fabricarse un cuerpo base
preferiblemente de uno o mas componentes duros y, si acaso, parcialmente de
componentes blandos. Inmediatamente, los componentes de material primero y
segundo pueden aplicarse al cuerpo base. Segun el caso, los componentes de
material mencionados tercero o adicional pueden aplicarse aun posteriormente. Asi
se posibilitan otros arreglos geométricos especiales de los componentes de material
de acuerdo con la invencién en el cuerpo de mango. Por consiguiente, el cuerpo
base proporciona una base para un cuerpo de material adicional, por ejemplo, con el
fin de emplear la combinacion de materiales de acuerdo con la invencion en
ubicaciones especiales en el cuerpo de mango. De ese modo, por ejemplo, puede
moldearse por inyeccion un mango como un cuerpo base, en donde posteriormente
el método de acuerdo con la invencion se aplica Unicamente en la region del cuello

y/o la cabeza.

Para formar integralmente los componentes de material tercero y adicional, el
cuerpo de mango de los componentes de material primero y segundo se transfiere
preferiblemente a otra cavidad de herramienta. El componente de material tercero o
adicional se inyecta entonces en esta cavidad de la herramienta. Como ya se indico,
el orificio de paso mencionado en el cuerpo de mango puede servir para la creacion
de un apoyo del pulgar. A este fin, el orificio de paso se moldea periféricamente de

manera parcial o completa con un componente de material.

Los componentes de material primero y segundo pueden diferir en la calidad
y/o color del material. Preferiblemente, los dos componentes de material constan de
diferentes plasticos y/o de diferentes colores o transparencias. Por lo tanto, como un
disefio especial, los componentes de material primero y segundo pueden emplearse

del mismo material con diferentes colores.
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Son posibles las siguientes combinaciones de material:

Primer componente de material Segundo componente de

material

combinacion 1 : componente duro componente duro
combinacion 2: componente duro componente blando
combinacion 3: componente blando componente duro
combinacion 4: componente blando componente blando

El componente duro se caracteriza por un agarre duro y una resistencia a la
flexion comparativamente alta. Este se emplea en particular en la cabeza y el cuello
e igualmente como un nucleo en el mango y le imparte estabilidad al cuerpo. De aqui
es claro que el segundo componente de material es en particular preferiblemente un

componente duro.

Con una combinacion de 1 y 4 se pueden emplear explicitamente dos
materiales iguales con diferentes colores, o dos materiales diferentes con los mismos

o diferentes colores.

Como componentes duros pueden emplearse diferentes plasticos
termoplasticos. Asi, en particular, como un componente duro son apropiados los
siguientes plasticos termoplasticos:

» polimerizados de estireno tales como estireno acrilonitrilo (SAN - styrene
acrylonitrile), poliestireno (PS - polystyrene), acrilonitrilo butadieno estireno
(ABS - acrylonitrile butadiene styrene), metil metacrilato estireno (SMMA -
methyl methacrylate styrene) o butadieno estireno (SB - butadiene styrene);

« poliolefinas tales como polipropileno (PP - polypropylene) o polietileno (PE -
polyethylene), por ejemplo también en las formas de polieteleno de alta
densidad (HDPE - high density polyethylene) o polietileno de baja densidad
(LDPE - low density polyethylene);

* poliésteres tales como polietileno tereftalato (PET - polyethylene
terephthalate) en la forma de polietileno tereftalato modificado con acido
(PETA - acid-modified polyethylene terephthalate) o polietileno tereftalato
modificado con glicol (PETG - glycol-modified polyethylene terephthalate),
polibutileno tereftalato (PTB - polybutylene terephthalate), policiclohexileno
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dimetileno tereftalato modificado con &cido (PCT-A - acid-modified
polycyclohexylene dimethylene terephthalate) o policiclohexileno dimetileno
tereftalato modificado con glicol (PCT-G - glycol-modified polycyclohexylene
dimethylene terephthalate);

» derivados de celulosa tales como acetato de celulosa (CA - cellulose acetate),
aceto butirato de celulosa (CAB - cellulose acetobutyrate), propionato de
celulosa (CP - cellulose propionate), acetato ftalato de celulosa (CAP -
cellulose acetate phthalate) o butirato de celulosa (CB - cellulose butyrate);

» poliamidas (PA - polyamides) tales como PA 6.6, PA 6.10 o0 PA 6.12;

» polimetil metacrilato (PMMA - polymethyl methacrylate);

e policarbonato (PC - polycarbonate);

e polioximetileno (POM - polyoxymethylene);

» cloruro de polivinilo (PVC - polyvinyl chloride);

» poliuretano (PUR - polyurethane)

En particular preferiblemente, sin embargo, se emplea como componente
duro polipropileno (PP) o policiclohexileno dimetileno tereftalato modificado con &cido
(PCT-A). ElI PCT-A, en razdn de sus excelentes caracteristicas transparentes, es
particularmente apropiado como el primer componente de material el cual, como se
sabe, forma el cuerpo envolvente. EI componente duro de PP tiene preferiblemente
un médulo E de 100 - 2400 N/mm?, preferiblemente de 1300 a 1800 N/mm?.

El componente blando se caracteriza por sus caracteristicas suaves y
flexibles, el cual aplicado en la superficie del cuerpo de mango garantiza una
agradable facilidad de agarre (haptica). De aqui es particularmente claro que el
primer componente de material o incluso el componente de material tercero y

adicional es un componente blando.

Diferentes elastomeros termoplasticos (TPEs — thermoplastic elastomers)
pueden emplearse como componentes blandos. Por consiguiente, en particular, son

apropiados como componentes blandos los siguientes elastomeros termoplasticos:

* Elastbmeros de poliuretano termoplasticos (TPE-U - thermoplastic
polyurethane elastomers)
e Elastbmeros de estireno termoplasticos (TPE-S - thermoplastic styrene

elastomers) tales como copolimero de estireno etileno y butileno estireno
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(SEBS - styrene ethylene butylene styrene) o copolimero de estireno
butadieno y estireno (SBS - styrene butadiene styrene)

» Elastbmeros de poliamida termoplasticos (TPE-A - thermoplastic polyamide
elastomers)

» Elastdmeros de poliolefina termoplasticos (TPE-O - thermoplastic polyolefin
elastomers)

» Elastbmeros de poliéster termoplasticos (TPE-E - thermoplastic polyester

elastomers)

TPE-S se emplea preferiblemente como un componente blando. Por lo
demas, los termoplasticos polietileno (PE) y poliuretano (PU) pueden usarse tanto
como componentes duros al igual que componentes blandos. La dureza Shore A del

componente blando se sitla preferiblemente por debajo de 90 Shore A.

Los componentes de material primero y segundo y, en particular, los
componentes blandos y el componente duro forman en el método de moldeo por
inyeccion preferiblemente un ajuste de material. No obstante, es igualmente
concebible que no se produzca un ajuste de material, sino un ajuste positivo,
dependiendo de la eleccion de los componentes de material y de los parametros del

método. Pueden alternarse regiones con un ajuste de material y un ajuste positivo.

Por lo demas, los componentes de material empleados pueden tener
asimismo un comportamiento de contraccion diferente (grado de contraccion) o
comportamiento de ajuste de material, de manera que en la superficie de contacto de
los componentes de material primero y segundo se establezca un efecto Gptico

especial.

El componente de material interno exhibe en este caso un grado de
contracciéon mas alto que el componente de material externo. Por consiguiente, el
componente de material interno se contrae mas que el componente de material
externo, con lo cual se produce una hendidura. Tal efecto puede originarse por
ejemplo si como primer componente de material se usa un PCTA, y como segundo
componente de material se utiliza PP. El efecto se origina debido a los diferentes
comportamientos de contraccion y por el surgimiento consecuente de un espacio no

ocupado (vacio) o superficie de particion entre ambos componentes.
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El disefio geométrico del cuerpo puede per se favorecer este efecto optico o
realzarlo mejor. Asi, por ejemplo, las formas triangulares favorecen estos efectos

opticos.

Por lo demas, es también posible que el efecto mencionado se desencadene
Unicamente al doblar el cuerpo. Es decir, las capas se separan con la flexién, lo cual

crea el espacio no ocupado o una superficie de separacion.

El cuerpo de mango se usa preferiblemente como un cuerpo de mango de un
cepillo dental manual o eléctrico (carcasa de agarre). En el campo de los cepillos
dentales manuales estos pueden ser cepillos dentales desechables o multi-uso. Los
cepillos dentales eléctricos pueden realizar movimientos de oscilacion, giratorios, de
translacion o movimientos combinados. Ademas, los cepillos dentales eléctricos
pueden disefiarse, por ejemplo, como cepillos dentales sénicos o cepillos dentales
vibratorios. Mas aun, el cuerpo de mango de acuerdo con la invencidn puede
emplearse también en limpiadores de lengua, en aparatos para el cuidado de los
intersticios dentales, tales como cepillos interdentales, aplicadores de seda dental,
mondadientes o aparatos de limpieza interdental, los cuales combinan los cepillos
interdentales mencionados, aplicadores de seda dental y mondadientes, con
rasuradoras de uso en humedo o, en general, con aplicadores para el cuidado
corporal. Tales aplicadores para el cuidado corporal pueden ser, por ejemplo,
pinceles para esmalte de ufias o aplicadores de mascarillas. Ademas, el cuerpo de
mango de acuerdo con la invencion puede usarse en articulos para el hogar. Estos
pueden ser, por ejemplo escobas, limpiadores para pisos, o cepillos para lavar

vajillas.

Un aspecto de la invencion es la aplicacion de esta en el campo de las
carcasas de cepillos dentales eléctricos o, en general, de cepillos dentales con
cuerpos huecos como cuerpos de mango. Estos cuerpos se disefian preferiblemente
por lo menos en parte en forma similar a cilindros huecos y exhiben espesores de
pared relativamente delgados. El segundo componente de material se inyecta
igualmente luego de la inyeccidn del primer componente de material. Este segundo
componente de material, debido al disefio de pared relativamente delgada sale por lo
menos parcialmente a la superficie y se encuentra también en la region del punto de
inyeccion en la superficie. Por ejemplo, esta aplicacion puede servir para la

formacion de elementos funcionales en el cuerpo hueco o sobre él. Por ejemplo, un
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componente duro puede usarse como un primer componente de material y un
componente blando como un segundo componente de material. Los componentes
blandos pueden usarse en la region del sitio que se usa para operar el interruptor de

encendido/apagado u otros interruptores.

El cepillo dental fabricado del cuerpo de mango de acuerdo con la invencion
comprende un campo de cerdas de una pluralidad de cerdas individuales, el cual se
aplica en la cabeza. La cabeza consta de un componente duro y puede incluir
también adicionalmente un componente blando. EI componente blando puede servir
para la formacion de un limpiador de lengua en la cara posterior de la cabeza o, de
igual manera, para formar elementos masajeadores suaves-flexibles y elementos de
limpieza en el campo de cerdas. El campo de cerdas puede fijarse en la cabeza
mediante tecnologia conocida. Las cerdas de un campo de cerdas pueden constar

de un material diferente o del mismo material.

Las cerdas pueden inyectarse y constar por ejemplo de uno de los siguientes
plasticos:
» Elastomero de poliamida (v.g. Grilflex ELG 5930 de Ems-Chemie AG)
» Elastdmero de poliéster (v.g. Riteflex 672 RF Nat o Riteflex RKX 193 RF Nat
de Ticona Polymers o Hytrel 7248 de DuPont).

Los plasticos para cerdas inyectadas tienen por ejemplo una dureza Shore D
de 0 a 100, preferiblemente 30 a 80.

Cerdas fabricadas convencionalmente, las cuales pueden ser por ejemplo
puntudas o cilindricas, se fabrican preferiblemente de poliamida (PA) o poliéster
(PBT).

La fijacibn de las cerdas en la cabeza puede efectuarse en diferentes
maneras. Por ejemplo, puede emplearse el método de insercion libre de anclaje
(AFT - anchor free tufting). Con el método AFT las cerdas puntudas o cilindricas
convencionales o el penacho de cerdas se sujetan en la cabeza o una placa de
soporte sin la ayuda de un anclaje. Las cerdas redondeadas se perfilan en forma de
haz y con su extremo opuesto al extremo Uutil libre, se introducen en orificios en la
placa de soporte, de manera que una region extrema del penacho de cerdas se

proyecta mas alla de la cara inferior de la placa de soporte. En esta region extrema
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de las cerdas, que se proyecta mas alla de la cara inferior de la placa de soporte, las
cerdas se sujetan por fusién, adhesion o soldadura. A continuacién, la placa de
soporte, con las cerdas convencionales sujetas a ella, se ancla en la cavidad de la
region de cabeza del cepillo dental, por ejemplo mediante soldadura ultrasénica. En
este caso, la cavidad en la regién de cabeza se adapta especialmente a la geometria
de la placa de soporte. Aparte de las cerdas convencionales, la placa de soporte o
incluso la regién de cabeza del cepillo dental pueden incluir elementos masajeadores

suaves-flexibles y elementos de limpieza.

Alternativamente, un componente duro o componente blando se inyecta sobre
la placa de soporte en una herramienta de moldeo por inyeccion, con el fin de formar

el cuerpo de mango alrededor de la placa de soporte.

Ademas, las cerdas se pueden sujetar en el cuerpo de mango mediante el
método convencional de anclaje por estampado. A este propadsito, los penachos de
cerdas se doblan con una placa de anclaje metélica y, posteriormente, se fijan en
orificios de sujecion de cerdas. Debido al plegamiento del anclaje, el penacho de
cerdas presenta dos mitades, las cuales comprenden en cada caso uno de los
extremos de las cerdas dobladas. Las operaciones posteriores, tales como el
perfilado y el corte, se efectian luego de la fijacion de las cerdas, dependiendo del
tipo de cerdas. La regidon de cabeza del cepillo dental con los orificios de sujecién de
cerdas puede proveerse en este caso ademas con elementos masajeadores suaves-

flexibles y elementos de limpieza.

Por supuesto, para la insercién de las cerdas pueden emplearse igualmente
otros métodos de inserciéon de cerdas, tales como produccién integrada libre de
anclaje (IAP - integrated anchorless production) o insercion en el molde (IMT - in
mould tufting). Naturalmente, tal como se describe, las cerdas pueden formarse
directamente del material plastico en la herramienta de moldeo por inyeccion

mediante moldeo por inyeccion.

De igual forma, como material de las cerdas o0 como uno de los componentes
de material se pueden emplear los llamados bioplasticos. Estos son plasticos que se

fabrican de materias primas renovables.
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La invencion se refiere ademas a un método para fabricar un cuerpo de
mango alargado de un articulo para el cuidado corporal, en particular un cepillo
dental, de por lo menos dos componentes de material. EI método se refiere
asimismo al moldeo por inyeccion de por lo menos dos componentes de material en
una herramienta de moldeo por inyeccibn mediante un método de canal de
calentamiento. En métodos conocidos de moldeo por inyeccién de acuerdo con el
método de canal de calentamiento, un cuerpo parcial de un primer componente de
material se inyecta en una primera cavidad de herramienta de una herramienta de
moldeo por inyeccién. A continuacion, el cuerpo parcial se transfiere a otra cavidad
de herramienta mas grande, en la cual se inyecta un segundo componente de
material, el cual llena el hueco restante del molde en la cavidad de la herramienta y
se une con el primer componente de material con un ajuste positivo. No obstante,

este método es sumamente complicado y, por consiguiente, costoso.

El método de acuerdo con la invencion se caracteriza por que, mediante los
pasos del método mencionados a continuacioén, por lo menos dos componentes
plasticos se inyectan a través de un punto de inyeccion comun en una cavidad de
herramienta comdn de la herramienta de moldeo por inyeccién. Los pasos del

método incluyen:

- moldear por inyeccién un primer componente de material en la cavidad de la
herramienta y llenar parcialmente la cavidad de la herramienta con el primer
componente de material a través de una boquilla de canal de calentamiento;

- enfriar el primer componente de material inyectado en la cavidad de la
herramienta, en donde por lo menos un anima fluida se conserva en el primer
componente de material;

- moldear por inyeccion un segundo componente de material en la cavidad de la
herramienta de la herramienta de moldeo por inyeccion a través de la misma
boquilla de canal de calentamiento y a continuacién, preferiblemente llenar
completamente la cavidad de la herramienta con el segundo componente de

material.

En lo que respecta a la cavidad de la herramienta, esta se disefia
preferiblemente como un hueco longitudinal con un eje longitudinal, de acuerdo con
la naturaleza del mango a fabricar. Si la cavidad de la herramienta se llena

completamente con el segundo componente de material, entonces, al inyectar el
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segundo componente de material, se mantiene la presion de inyeccion para la
terminacion del paso de moldeo por inyeccién y se aplica una asi llamada presiéon de
mantenimiento, de manera que la cavidad de la herramienta se llena completamente.
Sin embargo, esta presion de mantenimiento se elimina al inyectar el primer
componente de material, ya que la cavidad de la herramienta no se llena
completamente con el primer componente de material y, en consecuencia, tampoco

surge contrapresion.

Los componentes de material primero y segundo se inyectan
cronolégicamente uno después del otro y no uno con otro, en la misma cavidad de
herramienta. Una fase de enfriamiento, en la cual el primer componente de material
se enfria y se solidifica parcialmente en la cavidad de la herramienta, se produce
entre la inyeccion de los componentes de material primero y segundo. La cavidad de
la herramienta o su pared pueden enfriarse activamente en la fase de enfriamiento.
La fase de enfriamiento puede durar, por ejemplo, 2 a 35 segundos. Entre otros,

depende del disefio del cuerpo de mango.

El espesor de pared del primer componente de material puede influenciarse
significativamente por la intensidad y la duracion del enfriamiento. Ahora es posible
no enfriar la cavidad de la herramienta de un modo simétrico o uniforme, sino enfriar
diferentes regiones de la cavidad de la herramienta con diferente intensidad o
durante un periodo de tiempo diferente, de manera que, vistos sobre toda la pieza,
surgen diferentes espesores de pared del primer componente de material. Esto
significa que la pieza se enfria en una magnitud diferente, o se solidifica en una
magnitud diferente. Esto, a su vez, influye en la formacion del anima fluida y, por
consiguiente, el comportamiento de flujo y la distribucién del segundo componente
de material inyectado posteriormente en la cavidad de la herramienta. Por esta
razon, se pueden obtener estructuras especiales en la distribucién de material en el
cuerpo de mango mediante un enfriamiento asimétrico o especifico de la cavidad de
la herramienta o la pared de la cavidad. Estas estructuras especiales pueden servir a

un proposito funcional y/o contribuir a una apariencia Optica particular.

Al momento de la inyeccion del segundo componente de material, el primer
componente de material en la cavidad de la herramienta se ha enfriado ya en cierto
modo. Puesto que el enfriamiento de la masa moldeada parte de la pared de la

cavidad de la herramienta, las regiones externas de la masa moldeada se solidifican
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primero, mientras el nicleo se enfria en dltimo lugar y permanece fluido durante mas
tiempo. Para este fin, la pared de la cavidad puede enfriarse activamente, con el fin
de poder asi controlar mejor el proceso de solidificacion. No obstante, el enfriamiento
puede efectuarse también pasivamente, mediante disipacion de calor a través de la

herramienta de moldeo por inyeccion.

Esto significa que, en una cierta fase del proceso, la primera masa moldeada
inyectada presenta un cuerpo envolvente exterior hacia la pared de la cavidad, la
cual ya no es fluida debido al progresivo proceso de solidificacion. No fluida, en este
contexto, significa que esta masa moldeada no puede desalojarse por el segundo
componente de material en el paso subsiguiente de moldeo por inyeccion. No
obstante, la masa moldeada contiene todavia un nucleo mas caliente, el cual esta
rodeado por el cuerpo envolvente y en el cual la masa moldeada es todavia fluida.
Este nucleo se denomina también anima caliente o anima plastica. El volumen del
cuerpo envolvente no fluido, asi como el del ndcleo fluido en el momento de la
inyeccion del segundo componente de material puede controlarse por la intensidad
del enfriamiento y el intervalo de tiempo entre el primero y segundo paso de moldeo
por inyeccion, mediante un dispositivo de control. Diferentes patrones de distribucion
de los dos componentes de material en el cuerpo de mango pueden obtenerse en
funcion del volumen total del primer componente de material inyectado, asi como del
volumen del nicleo fluido o del cuerpo envolvente. Tales distribuciones diferentes de
material se explican con mas detalle mediante los ejemplos de modalidades

especificados mas adelante.

El anima caliente del primer componente de material inyectado previamente
en la cavidad de la herramienta se sustituye por el segundo componente de material
durante el moldeo por inyeccion del segundo componente de material y se desaloja
en la direccion de flujo del material en una regidon adn vacia de la cavidad de la
herramienta. Por otro lado, el primer componente de material que contacta la pared
de la cavidad y que se solidifica por lo menos parcialmente no se desaloja y rodea

por lo menos parcialmente el segundo componente de material que fluye al interior.

El punto de inyeccién se sitla fuera de la linea de particion del molde de la
cavidad de la herramienta. La cavidad de la herramienta se disefia preferiblemente
alargada y tiene un eje longitudinal, correspondiente a la naturaleza de un cuerpo de

mango alargado. El punto de inyeccion se dispone preferiblemente de manera que
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los componentes de material se inyectan en el espacio vacio transversalmente al eje
longitudinal de la cavidad de la herramienta. Esto significa que la direccién de cierre
de las agujas esta preferiblemente en un angulo de 85° a 90° (grados de angulo) al
eje longitudinal de la cavidad de la herramienta. Esto produce una deflexion del flujo
de material en la direccion del eje longitudinal, el cual corresponde asimismo a la
direccion de flujo del material en la cavidad de la herramienta, cuando el flujo de
material alcanza la pared opuesta de la cavidad o el cuerpo envolvente. En este
caso, el material inyectado se flexiona en particular en la pared de la cavidad
opuesta al punto de inyeccion. Este tipo de inyeccion de los componentes plasticos
es conocido per se y no es nuevo. Entre otras cosas, se garantiza asi que las dos
secciones extremas de la cavidad de herramienta alargada se llenen completamente

con material.

Sin embargo, en la presente invencion, este tipo de inyeccion de los
componentes plasticos tiene aun otra ventaja. De acuerdo con un primer paso del
método, especificamente un espacio parcial de la cavidad de la herramienta debe
llenarse primero con el primer componente de material. En particular, ningun material
debe penetrar en la seccion de espacio de la cavidad de la herramienta aun por
llenar. Puesto que la direccidén de inyeccion se sitla transversalmente a la direccion
longitudinal de la cavidad de la herramienta, se puede impedir que el primer material

inyectado se distribuya sobre toda la longitud de la cavidad de la herramienta.

El punto de inyeccion puede disponerse ahora en una seccion extrema del
cuerpo de mango, de manera que el segundo componente de material Gnicamente
se mueve en una direccion de flujo de material y el &nima caliente se desaloja tan
solo en aquella direccién de flujo de material. Sin embargo, se puede concebir
también que el punto de inyeccion se disponga entre las secciones extremas del
cuerpo de mango, por ejemplo, en una region central, y el segundo componente de
material se propaga en dos direcciones opuestas de flujo de material y el anima del
primer componente de material se desaloja en dos direcciones opuestas. De este
modo, por ejemplo, se puede disefiar un cuerpo de mango que en dos extremos

tiene una parte funcional del segundo componente de material.

En un desarrollo adicional preferido de la invencion, el segundo componente

de material inyectado posteriormente sale, en la direccion de flujo del material, del
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primer componente de material que lo rodea. La seccion extrema de la cavidad de la
herramienta, que forma la cabeza y delantera en la direccién de flujo del material, se
llena asi con el segundo componente de material por lo menos parcialmente,
preferiblemente completamente. Este es el caso por ejemplo si el volumen total de la
cavidad de la herramienta menos el volumen total del primer componente de material
inyectado es mayor que el anima fluida desalojada por el segundo componente de

material.

De acuerdo con otro desarrollo adicional de la invencion, el segundo
componente de material desaloja el &nima fluida del primer componente de material
en la direccion de flujo del material, en donde el anima desalojada en la direccion de
flujo del material llena la seccion extrema delantera de la cavidad de la herramienta,
de manera que el segundo componente de material se rodea completamente por el
primer componente de material, excepto en el punto de inyeccion. Este es el caso,
por ejemplo, si el volumen total de la cavidad de la herramienta menos el volumen
total del primer componente de material inyectado es menor que el anima fluida

desalojada por el segundo componente de material.

De acuerdo con un desarrollo adicional particular de la invencion, la cavidad
de la herramienta en la direccion de flujo del material o la direccion longitudinal se
divide provisionalmente en por lo menos dos canales parciales, los que conducen a
lo largo del eje longitudinal alrededor de un nudcleo insertado y posteriormente se
reunifican. Los canales parciales encierran por lo menos un orificio de paso en el

cuerpo de mango a fabricar.

Al inyectar el segundo componente de material, el &nima fluida del primer
componente de material se desaloja ahora en la direccion de flujo del material en
una seccion extrema delantera de la cavidad de la herramienta. El segundo
componente de material sigue la cavidad de la herramienta y el anima desalojada
formando dos hilos parciales a través de los canales parciales. Los dos hilos
parciales, subsiguientemente a la unificacion de los dos canales parciales en el
cuello, corren separada y paralelamente entre si formando dos terminales en forma
de lengua. En este caso, el anima desalojada llena completamente por lo menos la

cabeza.
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Los dos hilos parciales tienen una distancia de 0,3 mm a 3 mm,
preferiblemente de 0,5 mm a 15 mm. Si los hilos parciales terminan
asimétricamente, es decir, que no son de igual longitud, entonces sus extremos
tienen una distancia en la direccion del eje longitudinal de maximo 10 mm,

preferiblemente de maximo 5 mm entre si.

De acuerdo con otro disefio particular de la invencion, la cavidad de la
herramienta puede estrecharse en ciertas regiones, con el fin de obtener un efecto

similar que con un orificio de paso.

Después de inyectar el primer componente de material, este, debido a la
relacion de diametros en la region del estrechamiento en este sitio, desde ambos
lados, se enfriara de tal manera que las dos capas inicialmente opuestas se unifican

ya en la primera fase de enfriamiento.

El segundo componente de material, al inyectarlo, fluird ahora alrededor de
esta zona enfriada. En este caso, el segundo componente de material sigue la
cavidad de la herramienta y el anima desalojada con la formacién de dos hilos
parciales por los canales parciales. Los dos hilos parciales, posteriormente a la
unificacion de los dos canales parciales en el cuello corren ahora separada y

paralelamente entre si con la formacion de dos terminales en forma de lengua.

El diametro o la distancia de las superficies en la region de pared, en la cual
se unifican las capas, es entre 0,3 y 5 mm preferiblemente entre 0,5 mmy 1,5 mm.
En este caso, el espesor de pared se relaciona directamente con el método. Masas
mas grandes requieren mas tiempo de enfriamiento, y masas mas pequefas
necesitan menos tiempo de enfriamiento. Tal estrechamiento influye directamente en
el ciclo de tiempo, dependiendo de como se disefia el cuerpo restante. Los hilos

parciales se disefian en sus dimensiones como ya se describio.

Con el fin de que el cuerpo envolvente conste también del primer material en
el punto de inyeccion, se puede prever que, subsiguientemente a la inyeccion del
segundo componente de material, el primer componente de material se inyecte
nuevamente en tal cantidad, que el punto de inyeccion se forme igualmente del

primer componente de material.
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En una aplicacion adicional, es posible disefiar la superficie del primer
componente de material en una manera no continua, es decir, estructurada. Esto
significa que, por ejemplo, pasos o etapas graduales etc., pueden integrarse en la
superficie. Esto lleva a que el flujo del segundo componente se comporta en una
manera continua y forme un opuesto al contorno exterior en el primer componente

de material.

De acuerdo con una aplicacion adicional, la cavidad de la herramienta no es
de tamafio constante. El tamafio de la cavidad de la herramienta variara entre el
primero y el segundo paso de moldeo por inyeccion. Este puede servir para formar
geometrias especiales en el mango o también para obtener efectos Opticos
especiales. Para este proposito, por ejemplo, puede extraerse un nucleo, luego de la
introduccion del primer componente de material, con el fin de ampliar la cavidad de la
herramienta, de manera que el segundo componente de material tenga mas

posibilidades de expansion.

Por lo demés, la invencion se refiere también a una herramienta de moldeo
por inyeccion para llevar a cabo el método descrito mas arriba. En el moldeo por
inyeccion de termoplasticos, la masa fundida de plastico, como se sabe, se
transporta desde un grupo plastificador, a través de un sistema de canal de

calentamiento, a la cavidad de la herramienta.

En la actualidad, en la tecnologia de moldeo por inyeccion, se diferencia entre
la denominada tecnologia de canal de calentamiento y la tecnologia de canal frio.
Como tecnologia de canal de calentamiento 0 un sistema de canal de calentamiento
se designa en el moldeo por inyeccion de termoplasticos un sistema que, al contrario
de la restante herramienta de moldeo por inyeccion, se aisla térmicamente y tiene
una temperatura mas elevada. Un sistema de canal de calentamiento esta separado
térmicamente del resto de la herramienta y se calienta separadamente, de manera
gue la masa fundida de plastico contenida alli permanece permanentemente fluida.
Por esa razon no se produce solidificacion del plastico en el sistema de canal de
calentamiento, y no queda bebedero en la pieza. Por otra parte, mediante los
sistemas de canal de calentamiento, pueden realizarse asimismo recorridos de flujo
mas largos, puesto que la pérdida de presidbn en el sistema de canal de
calentamiento no se aumenta por un enfriamiento de la masa fundida y el incremento

en viscosidad que esto implica.



25

El canal de calentamiento termina en la boquilla de canal de calentamiento, la
cual representa la transicion de la alimentacion de material a la cavidad de la
herramienta en la herramienta de moldeo por inyeccion. Las boquillas de canal de
calentamiento asi como el sistema de canal de calentamiento se ajustan a la ventana
de temperatura, en la cual el plastico puede procesarse plasticamente. Para el
control de la temperatura se emplea por ejemplo una regulacion del canal de
calentamiento, que compara permanentemente las temperaturas efectivas y las
nominales y las controla. Un sistema de canal de calentamiento es por lo demas un
sistema cerrado, con el cual el punto de inyeccién se cierra mediante una técnica
particular. Esto se efectla por una o mas agujas de cierre, que son parte de un
sistema de cierre de agujas. Las agujas de cierre se activan por ejemplo mediante un

mecanismo activable separadamente, v.g. eléctrica, neumatica o hidraulicamente.

En el sistema de cierre de agujas, el diametro del punto de inyeccion luego de
la inyeccion de la masa plastica se cierra por la aguja de cierre, la cual puede ser por
ejemplo de acero. El material desalojado se prensa en la pieza de plastico. La aguja
gueda a ras o se alinea con la superficie de la pieza de plastico. Por consiguiente, se
puede ver unicamente una marca redonda en el producto inyectado. El sistema de
canal de calentamiento descrito mas arriba se emplea entonces en la herramienta de

moldeo por inyeccién de acuerdo con la invencion.

Por el contrario, con el sistema de canal frio, el sistema de canal frio no esta
aislado térmicamente del resto de la herramienta. La herramienta, tanto como el
sistema de canal frio localizado alli, se controla por temperatura a temperaturas
significativamente por debajo de la temperatura de procesamiento del plastico. Por
ese medio, el plastico termoplastico se solidifica igualmente en el sistema de canal
frio durante la produccion de una pieza. Este plastico solidificado se denomina
bebedero o sistema de bebedero o sistema de canales. De aqui resultan algunas
desventajas para este tipo de inyeccion de plastico en una herramienta de moldeo

por inyeccion.

Por consiguiente, el bebedero tiene que separarse de la pieza en un segundo
paso de trabajo. Este se puede efectuar por elementos funcionales adicionales en la

herramienta o luego del desmoldeo manual o mecéanico. Generalmente, luego de la
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separacion del bebedero queda una marca en la pieza. Con frecuencia, sin pasos
adicionales de pos-maquinado, pueden quedar bordes afilados.

Como consecuencia, una parte de la materia prima no fluye en el producto
terminado y tiene que reutilizarse o desecharse. Con ello se incrementa el volumen
de inyeccion por el bebedero y tiene que plastificarse mas plastico del que queda
finalmente presente en el producto. Esto es desventajoso tanto desde el punto de
vista de la energia eléctrica como del rendimiento de la maquina. Por lo demas, los
costos de material debidos al material adicional utilizado tienen un efecto negativo
sobre la rentabilidad, en particular tratandose de termoplasticos técnicos costosos. El
pos-maquinado necesario del producto en la region del punto de inyeccién tiene

también un efecto negativo sobre la eficiencia y la rentabilidad del proceso.

EP-A-1 346 808 describe un sistema de canal de calentamiento para fabricar
partes moldeadas por inyeccion, tales como coladores para ensaladas, de dos
plasticos termoplasticos diferentes. El sistema de agujas de cierre opera con una
sola aguja de cierre guiada en el canal principal, con la cual pueden cerrarse canales
de alimentacion de material, dispuestos desplazados axialmente y que desembocan
lateralmente en el canal principal. Al inyectar el primer material, la desembocadura
del canal para el segundo material y que esta mas distanciada del punto de
inyeccion se sella efectivamente por la aguja de cierre, de manera que Unicamente el
primer material se inyecta en la cavidad de la herramienta a través del canal
principal. Sin embargo, al inyectar el segundo componente de material, la
desembocadura del canal para el primer material tiene que mantenerse abierta. Con
el fin, no obstante, de impedir la entrada del primer material en el canal principal, se
aplica en este canal una contrapresion. La solucion es complicada y es técnicamente
insatisfactoria, puesto que no permite una separacion consecuente del material en el

procedimiento de inyeccion.

Se sabe por consiguiente cOmo proveer varias agujas de cierre, que cierran
separadamente los canales individuales de alimentacion de material. Estas agujas
de cierre se disefian estructuralmente para una cierta temperatura de trabajo y, dada
una desviacion significativa de la temperatura de trabajo, ya no sellan
satisfactoriamente. Esto resulta del hecho de que los efectos de dilatacion

longitudinal ya no permiten un cierre o sellamiento completo. El sellamiento ocurre
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en este caso por la aguja de cierre en una superficie conica en el extremo de la

aguja. Los efectos de dilataciéon longitudinal se transmiten 1:1 a la estanqueidad.

La herramienta de moldeo por inyeccion de acuerdo con la invencion se
disefa igualmente como una herramienta con un sistema de canal de calentamiento
del tipo mencionado mas arriba, el cual comprende una boquilla de canal de
calentamiento que desemboca en una cavidad de herramienta y que se disefia como
una boquilla de cierre de aguja. La boquilla de canal de calentamiento incluye una
primera aguja de cierre disefiada como una aguja hueca, asi como una segunda
aguja de cierre de forma cilindrica, que puede insertarse en la boquilla de aguja
hueca. La primera aguja de cierre forma en la boquilla de canal de calentamiento,
con la pared de canal situada exteriormente, un canal externo de alimentacion del

material y, con su orificio de paso axial, un canal interno de alimentacion de material.

La invencion se caracteriza actualmente por que la boquilla de canal de
calentamiento incluye un orificio de salida de forma cilindrica, y la primera aguja de
cierre presenta una seccion extrema de forma cilindrica, la cual se disefia de tal
manera que esta puede insertarse en el orificio de salida con un ajuste positivo, con
el fin de sellar el canal externo de alimentacion del material a la cavidad de la
herramienta, formando una superficie de sellamiento cilindrica que corre paralela a la

direccién de cierre.

En un desarrollo adicional de la invencion, la segunda aguja de cierre incluye
igualmente una seccion extrema de forma cilindrica. El orificio de paso en la seccion
extrema de la primera aguja de cierre es también de forma cilindrica y se disefia en
tal manera que la segunda aguja de cierre puede insertarse en el orificio de paso en
la seccion extrema de la primera aguja de cierre con un ajuste positivo. De este
modo, la segunda aguja de cierre puede sellar el canal interno de alimentacion de
material a la cavidad de la herramienta, formando una superficie de sellamiento de

forma cilindrica, que corre paralela a la direccion de cierre.

Las agujas de cierre pueden tener longitudes de 50 mm a 150 mm, en
particular de alrededor de 100 mm. El diametro de la primera aguja de cierre es entre
8 mm y 20 mm, preferiblemente entre 10 mm y 15 mm. El espesor de pared de la

primera aguja de cierre en forma de cilindro hueco puede ser 0,3 — 1,2 mm, en
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particular 0,4 a 0,8 mm. El orificio de salida en forma cilindrico de la primera aguja de
cierre puede tener una longitud axial de 0,5 - 1,5 mm, en particular 0,7 — 0,9 mm.

El diametro de la segunda aguja de cierre puede ser 0,6 — 2,5 mm, en
particular 0,8 — 1,2 mm. La seccion extrema en forma cilindrica de la primera aguja
de cierre puede tener una longitud axial de 1,2 — 2,4 mm, en patrticular de 1,5 a 2,1

mm.

El diametro de la segunda aguja de cierre o el espesor de pared de la primera
aguja de cierre, la aguja hueca, depende en gran medida del componente plastico a
procesar. Pueden emplearse presiones menores de moldeo por inyeccion con
componentes de material de baja viscosidad, es decir, con un buen comportamiento
de flujo, y los didametros de los canales de alimentacion del material o los espesores
de pared y los diametros de los componentes de la boquilla pueden disefiarse mas
pequefios, que si tuvieran que procesarse componentes de material de viscosidad
mas elevada, es decir, con un pobre comportamiento de flujo. Asi, los diametros o
los espesores de pared en el procesamiento de polipropileno (PP) o un elastébmero
termoplastico (TPE) son menores que en el procesamiento de policiclohexileno

dimetileno tereftalato modificado con &cido (PCT-A).

Una herramienta de moldeo por inyeccién puede comprender una cavidad de
herramienta, o una pluralidad de ellas, en cada caso con una boquilla de canal de
calentamiento. De ese modo, pueden fabricarse simultaneamente varios cuerpos de
mango en una herramienta de moldeo por inyeccion. Es ventajoso controlar
independientemente los procedimientos individuales de moldeo por inyeccion con
sus cavidades de herramienta asociadas, aunque los ciclos de moldeo por inyeccion
deben conducirse preferiblemente en forma sincronica para fabricar varios cuerpos
de mango. Las boquillas de canal de calentamiento de las cavidades de herramienta
individuales se pueden controlar independientemente en la presente invencion. El
control del procedimiento de moldeo por inyeccion se efectla preferiblemente
mediante un circuito de control, al cual se incorpora también la regulacion de la
temperatura. Los controles, v.g., pueden ser servo-controles. Asi, por ejemplo,
tiempos de apertura, en particular para el primer componente de material o también
el segundo componente de material, pueden definirse individualmente para cada
cavidad de herramienta. Este procedimiento se basa en el descubrimiento de que el

control de temperatura de las cavidades de herramienta individuales y las boquillas
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de canal de calentamiento, del cual dependen, entre otros, igualmente las cantidades
de llenado o las cantidades de material, como regla general no es el mismo en todas
las cavidades de herramienta, de manera que los puntos de tiempo de cambio del
estado "boquilla abierta” a "boquilla cerrada” tiene que ajustarse individualmente.
Existen varios factores que hacen necesario el control individual de las boquillas de
canal de calentamiento. Por lo tanto, v.g. la longitud del sistema de canal de
calentamiento puede ser de un largo diferente con diferentes boquillas de canal de
calentamiento. Por lo demas, el control del balance térmico en toda la herramienta
de moldeo por inyeccion es también una razon para el control individual de las
boquillas de canal de calentamiento. Asi, los mas pequefios cambios de temperatura
en la herramienta de moldeo por inyeccion pueden tener grandes efectos sobre el

método de fabricacion.

La invencién permite la fabricacion de cuerpos de mango, en particular de
cepillos dentales, con las formas de apariencia Optica y caracteristicas funcionales
mas diversas. Por lo tanto, cepillos dentales con una gran variabilidad en lo que
respecta a sus caracteristicas funcionales y su apariencia Optica pueden fabricarse
gracias al método de acuerdo con la invencion y el dispositivo asociado. La
apariencia optica se define en consecuencia por componentes de material de
coloraciones diferentes o incluso transparentes, los cuales visualizan las estructuras
de flujo solidificadas de los componentes de material. Las caracteristicas funcionales
se obtienen mediante un llenado apropiado de las secciones o regiones individuales
del cuerpo de mango con el componente de material primero y/o segundo y, segun

el caso, los componentes de material adicionales.

Como otra variante de disefio, existe la posibilidad de reemplazar el segundo
componente de material por un gas. Desde el punto de vista de la formacion del
cuerpo, esto significa que el primer componente de material rodea completamente el
gas (excepto el punto de inyeccién) en el cuerpo final. Mediante el gas se forma un

espacio vacio en el interior del cuerpo.

Desde el punto de vista de la tecnologia del molde, la boquilla puede
diseflarse igualmente atendiendo al concepto. No obstante, resultan ciertas
diferencias en cuanto a las tolerancias y pueden ser necesarias estanqueidades
adicionales en la region de las agujas. Como gases pueden emplearse nitrégeno o

gases nobles tales como argon.
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A pesar de esta gran variabilidad, se garantizan una alta confiabilidad de
procesamiento y una elevada precision de fabricacion. Por lo demas, los cuerpos de
mango de acuerdo con la invencion pueden fabricarse de manera completamente

automatica.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

El objeto de la invencidn se describe a continuaciéon con mas detalle con base
en modalidades preferidas, las cuales se representan en los dibujos acomparfiantes.
Las figuras muestran en cada caso cuerpos de mango de cepillos dentales en su
fase de creacion o como piezas completas moldeadas por inyeccion, asi como
partes de herramientas de moldeo por inyeccidén. Se muestran esquematicamente en

cada caso en:

Figuras 1 — 4: la fabricacion de un cuerpo de mango de acuerdo con una
primera variante de disefio con base en cuatro representaciones
esquematicas de un cuerpo de mango, que representan

diferentes etapas del método en el proceso de fabricacion;

Figuras 5-8: la fabricaciébn de un cuerpo de mango de acuerdo con una
segunda variante de diseio con base en cuatro
representaciones esquematicas de un cuerpo de mango, que
representan diferentes etapas del método en el proceso de

fabricacion;

Figura 9: una vista en planta de una cavidad de herramienta para fabricar
un cuerpo de mango después de la inyeccion del primer

componente de material;

Figura 10: una vista en planta de un cuerpo de mango segun una primera
variante de disefio de acuerdo con las Figuras 1 a 4, después de

la inyeccién del segundo componente de material;

Figura 11.: una vista lateral del cuerpo de mango de acuerdo con Figura
10;



Figura 12:

Figura 13:

Figura 14:

Figuras 15a...b:

Figuras 16a...b:

Figuras 17-18:

Figura 19:

Figura 20:

Figura 21:

Figuras 22-24:
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una vista en planta de un cuerpo de mango de acuerdo con un
tipo de modalidad de la segunda variante de disefio con un

orificio de paso;

una vista en planta de otra modalidad de un cuerpo de mango
de acuerdo con un tipo de modalidad de la segunda variante de
disefio con un orificio de paso que se cierra por un tercer

componente de material;

una vista en planta de una modalidad adicional de un cuerpo de
mango de acuerdo con un tipo de modalidad de la segunda
variante de disefio con un orificio de paso que se cierra por un

tercer componente de material,

vistas en corte transversal a través del cuerpo de mango de

acuerdo con Figura 13, en la region del apoyo del pulgar;

vistas en corte transversal a través del cuerpo de mango de

acuerdo con Figura 14 en la region de apoyo del pulgar;

vistas en corte transversal a través del mango del cuerpo de

mango de acuerdo con Figuras 10 a 14y 19;

una vista en planta de una modalidad adicional de un cuerpo de
mango de acuerdo con un tipo de modalidad de la segunda

variante de disefio con un orificio de paso;
una vista en planta de una modalidad adicional de un cuerpo de
mango de acuerdo con un tipo de modalidad de la primera
variante de disefio, con un orificio de paso:

una vista lateral del cuerpo de mango de acuerdo con Figura 20;

vistas en corte transversal a través del cuerpo de mango de

acuerdo con Figuras 20y 21;
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Figuras 25-28: vistas en corte transversal de una boquilla de canal de
calentamiento de acuerdo con la invencion, para fabricar una

pieza moldeada por inyeccion;

Figura 29a: una vista en planta de una modalidad adicional de un cuerpo de
mango de acuerdo con un tipo de modalidad de la primera

variante de diseflo con un estrechamiento, en corte transversal;

Figura 29b: una vista lateral del cuerpo de mango de acuerdo con Figura
29a;

Figuras 30a-30c:  vistas en corte transversal a través del cuerpo de mango de
acuerdo con Figura 29a 'y 29b.

Los numerales de referencia usados en los dibujos y su significado se
relacionan resumidamente en el listado de numerales de referencia. Basicamente en
las figuras, las mismas partes se proveen con los mismos numerales de referencia.
Las relaciones de volumen de los componentes de material, las cuales se
representan en las figuras, sirven Unicamente para ilustracion y no corresponden
necesariamente a una representacion fiel a escala de las relaciones de volumen

efectivas.

Por lo demas, la invencién no se limita a las modalidades o variantes de

disefio que se representan en las figuras.

MODOS DE LLEVAR A CABO LA INVENCION

Las Figuras 1 a 4 muestran en forma puramente esquematica la fabricacion
de un cuerpo de mango la de acuerdo con una primera variante de disefio. Para
fabricar el cuerpo de mango la ilustrado en la primera variante de disefio, se inyecta
un primer componente de material 7 en una cavidad de herramienta (no mostrada)
en un primer paso. La cavidad de la herramienta o el cuerpo de mango a fabricar 1a
es una pieza longitudinal y presenta un mango 4a, un cuello 3a y una cabeza 2a. El
punto de inyeccion 10 se dispone en el mango 4a. La cavidad de la herramienta en

un primer paso se llena tan solo parcialmente con el primer componente de material
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7, en donde, debido a la disposicién del punto de inyeccién 10 en el mango 4a, por lo
menos el mango de la cavidad de la herramienta se llena completa o por lo menos
parcialmente con el primer componente de material. ElI primer componente de
material inyectado 7 toma por lo tanto el contorno de la cavidad de la herramienta en
el mango 4a (véase Figura 1). Figura 1 muestra esquematicamente el contorno del
cuerpo moldeado en el primer procedimiento de inyeccion con el primer componente
de material 7. Por el contrario, la cabeza 2a vy, preferiblemente, también el cuello 3a
de la cavidad de la herramienta no se llenan con el primer componente de material 7

(compérese también con Figura 9).

El punto de inyeccion 10 mostrado se indica en esta figura, al igual que en las
figuras adicionales que ilustran vistas en planta. El detalle corresponde a la posicion
del punto de inyeccién 10 en el cuerpo en una vista en planta. Normalmente, este no
es visible debido a su posicién preferida en la cara posterior del cuerpo de mango,

pero se muestra a pesar de ello con el propdsito de explicar la tecnologia.

El primer componente de material 7 inyectado se enfria, a continuacion del
primer paso de moldeo por inyeccién, desde la pared de la cavidad hacia el nucleo,
permaneciendo un anima mas caliente y aun fluida 7', rodeada por un cuerpo
envolvente 7" que ya no es fluido. Esto se ilustra esqueméaticamente en Figura 2.
Junto al contorno del cuerpo, que se moldea en el primer procedimiento de inyeccion
con el primer componente de material 7, el nacleo fluido 7' se representa sombreado
con rayas. Se puede reconocer asimismo el cuerpo envolvente 7", el cual ya no es
fluido.

En un paso adicional, el segundo componente de material 8 se inyecta en la
cavidad de la herramienta de la herramienta de moldeo por inyeccion a traves del
mismo punto de inyeccion 10. El resultado de este paso se representa en las Figuras
3y 4. El segundo componente de material 8 se inyecta en los cuerpos mostrados en
Figura 1 y 2 a través del punto de inyeccién 10 y desaloja el anima fluida 7' en la
direccion de la cabeza 2a, que corresponde a la direccion de flujo del material en la
cavidad de herramienta. De acuerdo con la presente modalidad, el volumen total de
la cavidad de la herramienta menos el volumen el primer componente de material 7
inyectado, asi como el volumen del &nima fluida 7' al momento de inyectar el
segundo componente de material 8 se selecciona de tal manera que el anima 7'

desalojada en la cabeza 2a ocupa el volumen de la parte completa de la cabeza 2a
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(véase Figura 3). Con ello, la cabeza 2a consta exclusivamente del primer
componente de material 7 (véase Figura 4). El segundo componente de material 8,
entre otros, toma el lugar del anima desalojada 7' en el mango 4a (substitucion), se
extiende hasta el cuello 3a y termina en el cuello 3a en forma de lengua. En
consecuencia, el segundo componente de material 8 presiona el anima fluida 7' a la
superficie del cuerpo y, como resultado, con excepcion del punto de inyeccion 10,
esta completamente rodeado por el cuerpo envolvente 7" y el anima fluida 7' del
primer componente de material 7. El resultado de la inyeccion del segundo
componente de material se muestra en Figuras 3 y 4. En Figura 3, se ilustra
esquematicamente como se distribuyen o disponen las diferentes proporciones de
material. El anima fluida 7' mostrada en Figura 2 se reconoce nuevamente en Figura
3. Como se describid, el anima fluida 7' se desaloja en la direccion de la cabeza 2a.
Se reconoce asimismo el segundo componente de material 8 que asume el lugar del

anima fluida 7'. Esta se indica con un sombreado con rayas.

Por dltimo, en Figura 4 se puede reconocer la forma en que el producto final se
distribuye con respecto al material. Luego de la solidificacién, el cuerpo envolvente
7" y el anima fluida 7' de los anteriores pasos del proceso forman una unidad del
primer componente de material 7, que rodea completamente el segundo
componente de material 8. El segundo componente de material 8 se representa con

un sombreado con rayas.

Como ya se menciond, una vez mas una cantidad limitada del primer
componente de material 7 puede inyectarse a través del punto de inyeccion comudn
10 mediante un tercer paso de moldeo por inyeccion, de manera que el segundo
componente de material 8 queda rodeado igualmente por el primer componente de
material 7 en la region del punto de inyeccion 10 y, en patrticular, no sale a la

superficie del cuerpo de mango 1a en ningun sitio.

De acuerdo con la presente primera variante de disefio, los componentes de
material primero y segundo 7, 8 pueden ser de un componente duro del tipo descrito
mas arriba. El primer componente de material 7 puede ser transparente y el segundo
coloreado u opaco, con el fin de conseguir un efecto Optico. Asi se obtiene un
interesante efecto optico. ElI primer componente de material 7 puede ser un

componente blando, por ejemplo un TPE, con el fin de lograr una superficie blanda.
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El segundo componente de material 8 puede ser un componente duro. En este caso,

el componente duro forma un elemento que imparte estabilidad al mango.

Figuras 5 a 8 muestran en forma puramente esquematica la fabricacion de un
cuerpo de mango 1b de acuerdo con una segunda variante de disefio. En un primer
paso, un primer componente de material 7 se inyecta en una cavidad de herramienta
apropiada (no mostrada) para fabricar el cuerpo de mango 1b en la segunda variante
de disefio. La cavidad de la herramienta o el cuerpo de mango 1b a fabricarse es
asimismo una pieza longitudinal y presenta un mango 4b, un cuello 3b y una cabeza
2b. El punto de inyeccion 10 se dispone en el mango 4b. La cavidad de la
herramienta en un primer paso tan solo se llena parcialmente con el primer
componente de material 7, en donde por lo menos el mango esta completa o por lo
menos parcialmente lleno debido a la disposicion del punto de inyeccion 10 en el
mango 4b. El primer componente de material inyectado 7 toma es este caso el
contorno de la cavidad de la herramienta en el mango 4b (véase Figura 5). La Figura
5 muestra esquematicamente el contorno del cuerpo, que se moldea con el primer
componente de material 7 en el primer procedimiento de inyeccion. Por el contrario,
la cabeza 2b y preferiblemente también el cuello 3b de la cavidad de la herramienta

no se llenan con el primer componente de material 7 (comparese Figura 9).

El primer componente de material inyectado 7 se enfria subsiguientemente al
primer paso de moldeo por inyeccién, desde la pared de la cavidad hacia el nucleo,
guedando un anima mas caliente y todavia fluida 7', que esta rodeada por un cuerpo
envolvente 7", el cual no es ya fluido. Esto se muestra esquematicamente en Figura
6. El anima fluida 7' se representa sombreada con rayas junto al contorno del cuerpo
moldeado con el primer componente de material 7 en el primer procedimiento de
inyeccion. Puede reconocerse igualmente el cuerpo envolvente 7" ya no fluido. En
comparacion con la primera variante de disefio de acuerdo con Figuras 1 a 4, aqui el
proceso de enfriamiento ya ha avanzado mas y el volumen del &nima fluida 7' es por
consiguiente mas pequefio, o el espesor de pared del cuerpo envolvente 7" ya no

fluido es mayor.

En un segundo paso, el segundo componente de material 8 se inyecta en una
cavidad de herramienta de la herramienta de moldeo por inyeccion a través del
mismo punto de inyeccion 10. El resultado de este paso se representa en Figuras 7'y

8. El segundo componente de material se inyecta en el cuerpo mostrado en Figuras



36

5y 6 a través del punto de inyeccion 10 y desaloja el anima fluida 7' en la direccion
de la cabeza 2b, que corresponde a la direccion de flujo del material en la cavidad de
la herramienta. De acuerdo con la presente modalidad, el volumen total de la cavidad
de la herramienta menos el primer componente de material inyectado 7 asi como el
volumen del anima fluida 7' en el momento de la inyeccion del segundo componente
de material 8 se selecciona de tal manera que el anima desalojada 7" termina en el
mango delantero 4b o en el cuello 3b y Unicamente forma una superficie envolvente
que rodea el segundo componente de material 8 (véase Figura 7). El volumen del
anima 7' es aqui mas pequefio que el volumen de la cabeza 2b. Por esta razon, el
segundo componente de material 8 en la seccién delantera del mango 4b o del
cuello 3b sale de la envoltura a través del primer componente de material 7 y se
interna hasta la superficie o hasta la pared de la cavidad. El segundo componente de
material 8 que ha salido delante llena ahora el volumen completo de la cabeza 2b y
preferiblemente también del cuello 3b completa o parcialmente (véase Figura 8). Por
consiguiente, la cabeza 2b y, en caso dado, el cuello 3b consta exclusivamente del
segundo componente de material 8. El segundo componente de material 8 ocupa por
lo demas el espacio del anima desalojada 7' en el mango 4b, pero es aun rodeado
sin embargo por un cuerpo envolvente 7" del primer componente de material 7. El
segundo componente de material 8 del cuerpo de mango 1b ya no se rodea
completamente por el cuerpo envolvente 7" del primer componente de material 7. El
resultado de la inyeccion del segundo componente de material se muestra en las
Figuras 7 y 8. En Figura 7 se ilustra esquematicamente como se distribuyen o
disponen las diferentes proporciones de material. EI anima fluida 7° mostrada en
Figura 6 puede reconocerse nuevamente en Figura 7. Como se describe, esta se
desaloja en la direccion de la cabeza 2a, pero Unicamente hasta la conexion al sitio
de salida del segundo componente de material 8 del cuerpo envolvente 7" ya no
fluido. Se reconoce igualmente el segundo componente de material 8, que sale en el
sitio del anima fluida 7' y luego emerge del cuerpo envolvente 7" ya no fluido y forma
la cabeza 2b. Este segundo componente se indica también con un sombreado con
rayas. Por ultimo, en Figura 8 se reconoce el producto final tal como se distribuye
con respecto a los materiales. Luego de la solidificacion, el cuerpo envolvente 7" y el
anima fluida 7' de los pasos del proceso precedentes forman una unidad del primer
componente de material 7, que rodea el segundo componente de material 8. El
segundo componente de material se representa por un sombreado con rayas, en la
medida en que ya no esta en la superficie del cuerpo de mango 1b v,

posteriormente, ya no se sombrea con rayas.
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Tal como se menciond, mediante un tercer paso de moldeo por inyeccién, se
puede inyectar otra vez una cantidad limitada del primer componente de material 7 a
través del punto comun de inyeccion 10, de manera que el segundo componente de
material 8 queda rodeado también por el primer componente de material 7 en la
region del punto de inyeccion 10.

De acuerdo con la presente segunda variante de disefio, los componentes de
material primero y segundo 7, 8 pueden ser de un componente duro del tipo descrito
mas arriba. El primer componente de material 7 puede ser transparente y el segundo
puede ser coloreado u opaco o viceversa, con el fin de conseguir un efecto optico.
Asi se obtiene un efecto 6ptico interesante. El primer componente de material 7
puede ser un componente blando, por ejemplo un TPE, con el fin de conseguir una
superficie blanda en la regién del mango, y el segundo componente de material 8
puede ser un componente duro. En este caso, el componente duro forma un
elemento que imparte estabilidad al mango y, por ultimo, ademas forma por lo
menos parcialmente el cuello 3b y la cabeza 2b y, en consecuencia, garantiza la
funcionalidad.

En principio, se puede calcular matematicamente si se realiza la primera o la
segunda variante de disefio. Los parametros, que se emplean para el célculo, son el
volumen total de la cavidad de la herramienta, el volumen total del primer
componente de material, asi como el volumen del anima fluida. En este caso, el
volumen del &nima fluida es dependiente del tiempo. Es decir, entre mas se espere o
se enfrie entre los ciclos de inyeccidn, menor es este volumen, puesto que este se
enfria, es decir, se solidifica y ya no es fluido. Entonces, en cada caso, el volumen
residual en la cavidad de la herramienta se compara con el volumen del anima fluida,

en la evaluacion con respecto a la variante de disefio.

La primera variante de disefio, que se muestra en las Figuras 1 a 4, resulta
debido a la siguiente relacion: el volumen total de la cavidad de la herramienta
menos el volumen total del primer componente de material inyectado es menor que

el anima fluida, desalojada por el segundo componente de material.

La segunda variante de disefio, que se muestra en las Figuras 5 a 8, resulta

con base en la siguiente relacion: el volumen total de la cavidad de la herramienta
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menos el volumen total del primer componente de material inyectado es mayor que

el anima fluida, desalojada por el segundo componente de material.

En la comparacion de las Figuras 4 y 6, puede reconocerse la diferencia de
las dos variantes de disefio con respecto a las relaciones de volumen. En la primera
variante de disefio, el anima fluida 7' ocupa més espacio que en la segunda variante
de disefio. Esto significa que se sustituye mas material, puesto que el "volumen

fluido" es aun mayor.

La Figura 9 muestra la cavidad de la herramienta 21 de una herramienta de
moldeo por inyeccion luego de concluir un primer procedimiento de moldeo por
inyeccion con una vista desde la particion del molde sobre el inserto del molde. En
principio, esto corresponde a una vista sobre la cavidad de la herramienta 21 con
una herramienta de moldeo por inyeccién abierta después del primer procedimiento
de moldeo por inyeccién. La cavidad de la herramienta 21 presenta un primer
componente de material 7 inyectado en un primer paso de moldeo por inyeccion, el
cual corresponde al componente de material 7 representado de acuerdo con las
Figuras 1 y 5. El cuerpo se representa sombreado con rayas. En este caso, se
puede reconocer claramente que la cavidad de la herramienta 21 no se llena
completamente en el primer procedimiento de moldeo por inyeccioén. Por lo menos
una region parcial de la cavidad de la herramienta 21 queda libre. Puede
reconocerse el contorno de la cavidad de la herramienta 21. Las regiones no
sombreadas con rayas no estan aun llenas de material. Se indica ademas la
direccion de flujo del material M. Esta se dirige desde el punto de inyeccion 10 en la
direccién de la cabeza 2a. Una vez lleno el mango 4a, se llenan también el cuello 3a
y la cabeza 2a.

Figura 10 muestra una vista en planta del cuerpo de mango la segun la
primera variante de disefio de acuerdo con Figura 4. Este se fabrica de acuerdo con
los pasos ilustrados en las Figuras 1 a 4. Orificios de sujecion de cerdas 5a, en los
cuales se introducen las cerdas del cepillo dental, se disponen en la cabeza 2a del
cuerpo de mango la. Sin embargo, los orificios de sujecion de cerdas 5a en la
presente forma no son una caracteristica obligatoria de la invencion. El segundo
componente de material 8, situado en el cuerpo de mango la y completamente

rodeado por el primer componente de material, se representa por un sombreado con
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rayas. Por lo demas, el segundo componente de material 8 termina en forma de

lengua, es decir, no acaba abruptamente.

La Figura 11 muestra el cuerpo de mango la de acuerdo con Figura 10 en
una vista lateral. La linea de particion del molde 12, a lo largo de la cual se abrio la
cavidad de la herramienta para desmoldear la pieza moldeada por inyeccién es
particularmente visible desde la vista lateral. La linea de particion del molde 12 se
dispone lateralmente en una vista en planta del cuerpo de mango la. La linea de
particion del molde 12 corre sin interrupcion alrededor de todo el cuerpo. Se
reconoce que el segundo componente de material 8 se dispone a ambos lados de la
linea de particion del molde 12, en consecuencia, corre por encima de esta. Se
puede reconocer perfectamente en la vista lateral como la forma del segundo
componente de material 8 sigue la geometria del contorno exterior en una distancia
gue corresponde al espesor de pared, y puede reconocerse también faciimente la

terminacion en forma de lengua del segundo componente de material 8.

Figuras 12 a 14 muestran tres cuerpos de mango 1c, 1d, 1e en una vista en
planta, los cuales se fabrican de acuerdo con un tipo de modalidad de la segunda
variante de disefo. El cuerpo de mango 1c mostrado en Figura 12 puede usarse
como un cuerpo de mango independiente sin que sea necesaria la aplicacion de un
componente de material adicional, o puede servir como un cuerpo base para el
cuerpo de mango 1d y le. Los cuerpos de mango 1c, 1d, 1e comprenden asimismo
una cabeza 2c, 2d, 2e, un cuello 3c, 3d, 3e al igual que un mango 4c, 4d, 4e. El
punto de inyeccion 10 se dispone asimismo en el mango 4c, 4d, 4e y

preferiblemente en la cara posterior del mango 4c, 4d, 4e.

La presente modalidad de la segunda variante de disefio se caracteriza por un
orificio de paso 11 el cual se ubica en el mango delantero 4c, 4d, 4e y se dispone en
el cuello 3c, 3d, 3e. El orificio de paso 11 se extiende desde la cara delantera a la
cara posterior y se delimita por dos brazos parciales laterales 6¢c, 6d, 6e. Los
cuerpos de mango 1c, 1d, le o su cabeza 2c, 2d, 2e comprenden orificios de
sujecion de cerdas 5c, 5d, 5e para alojar cerdas que se sujetan en los orificios de
sujeciéon de cerdas 5c, 5d, 5e mediante estampado de anclaje. No obstante, los
orificios de sujecién de cerdas en la presente modalidad tampoco aqui son una

caracteristica necesaria de la invencion.



40

La fabricaciéon de los cuerpos de mango 1c, 1d y le se efectla basicamente
de forma analoga a la variante de disefio de acuerdo con las Figuras 5 a 8, siendo la
Unica diferencia que la cavidad de la herramienta alberga ahora todavia un nucleo
insertado que define el orificio de paso del cuerpo de mango a producirse, y
alrededor del cual los componentes de material 7, 8 fluyen en la direccion de flujo del
material dividiéndose en dos brazos parciales 6c, 6d, 6e y reunificAndose

posteriormente.

El primer componente de material 7 forma tanto en el mango 4c, 4d, 4e como
por lo menos parcialmente en una seccion parcial de los brazos parciales 6c¢, 6d, 6e,
que se une al mango 4c, 4d, 4e, un cuerpo envolvente, el cual encierra un nucleo del
segundo componente de material 8. El nicleo de material que, partiendo del mango
4c, 4d, 4e, se divide asimismo en dos brazos parciales, que se conducen alrededor
del orificio de paso (véase Figura 12). La divisiébn ocurre porque el enfriamiento
desde la pared de la cavidad se aplica también al nacleo insertado y, asi, el anima

fluida se difunde igualmente en los brazos parciales 6c¢, 6d, 6e.

En consecuencia, el segundo componente de material 8 ocupa también aqui
el lugar del anima desalojada 7' en el mango 4c, 4d, 4e, pero esta sin embargo
todavia rodeado alli por un cuerpo envolvente del primer componente de material 7.
Como se menciona, una vez mas una cantidad limitada del primer componente de
material 7 puede inyectarse a través del punto comun de inyeccion 10 mediante un
tercer paso de moldeo por inyeccion, de manera que el segundo componente de
material 8 esté rodeado también por el primer componente de material 7 en la region

del punto de inyeccion 10.

El segundo componente de material 8 del cuerpo de mango 1c, 1d, le de
acuerdo con Figuras 12, 13 y 14 en la region de los dos brazos parciales emerge de
la envoltura a través del primer componente de material 7 y sale a la superficie del
cuerpo de mango 1c, 1d, 1le en toda la periferia. Por consiguiente, el cuello asociado
3c, 3d, 3e y la cabeza 2c, 2d, 2e se forman completamente por el segundo

componente de material 8.

La irrupcion del segundo componente de material 8 en la region de los brazos
parciales 6¢c se selecciona deliberadamente. La region del orificio de paso 11 se

inyecta periféricamente por lo menos parcialmente con un tercer componente de
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material 9 con el propdsito de formar un apoyo del pulgar 13, como se evidencia de
la modalidad de acuerdo con Figuras 13 y 14. La inyeccién periférica puede ser un
revestimiento de los brazos parciales 6¢ hacia el orificio de paso 11 (véase Figura
13) o un recubrimiento alrededor del cuerpo de mango le en la region del orificio de
paso (véase Figura 14). La inyeccion periférica con el tercer componente de material
9 tiene en consecuencia una doble funcion. Por un lado, sirve para formar un apoyo
del pulgar 13 como una superficie de apoyo y, por el otro, sirve para cubrir la region
de transicion entre los componentes de material primero y segundo en la region de la
superficie. En la variante mostrada en Figura 12, la geometria del orificio de paso 11
o la geometria alrededor del orificio de paso 11 se selecciona de tal manera que
estas geometrias formen un apoyo del pulgar. En el caso de que el orificio de paso
11 se provea con un tercer componente de material, la geometria del cuerpo que

subyace alli no tiene necesariamente que disefiarse en tal manera.

La posicion del sitio de irrupcion estd sujeta, entre otros, a una cierta
tolerancia, debido a fluctuaciones de las propiedades de los plasticos, el balance
térmico en el molde de moldeo por inyeccibn o en el sistema de canal de
calentamiento, y de la dosificacion del material del segundo componente de material
8 y el primer componente de material 7. El sitio de irrupcion puede variar en la region
del eje longitudinal. La posicion en los brazos parciales puede ser también desigual.
Por ese motivo, es importante por razones estéticas que esta regioén de transicion

pueda recubrirse v.g. con un tercer componente de material 9.

De acuerdo con el presente tipo de modalidad de la segunda variante de
disefio, los componentes de material primero y segundo 7, 8 pueden ser de un
componente duro del tipo descrito anteriormente. Se puede concebir asimismo el
segundo componente de material 8 de un componente duro y el primer componente
de material 7 de un elastdmero termoplastico del tipo ya mencionado. Con el fin de
lograr un efecto éptico, el primer componente de material 7 puede ser transparente y
el segundo componente de material 8 puede ser coloreado, es decir opaco, 0
viceversa. Asi se obtiene un efecto Optico interesante. El primer componente de
material 7 puede ser un componente blando, por ejemplo un TPE, con el fin de
obtener una superficie blanda en la regién del mango, y el segundo componente de
material 8 puede ser un componente duro. En este caso, el componente duro forma

un elemento que imparte estabilidad al mango y, por ultimo, también por lo menos
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parcialmente forma el cuello 3b y la cabeza 2b y, por consiguiente, garantiza la

funcionalidad.

El segundo componente de material 8, que se sitta dentro del primer
componente de material 7, se representa sombreado con rayas en las Figuras 12 a
14. El cuello 3c, 3d, 3e y la cabeza 2c, 2d, 2e constan igualmente del segundo
componente de material 8, pero en la citada posicion este queda en la superficie del
cuerpo de mango 1c, 1d, le y, en consecuencia, no se representa por lineas

discontinuas.

La Figura 15a muestra una seccion transversal a través del cuerpo de mango
1d de acuerdo con Figura 13 a lo largo de la linea B1-B1 en la region del lado del
mango del apoyo del pulgar 13. Los dos brazos parciales 6d exhiben un nucleo del
segundo componente de material 8, el cual estd completamente envuelto por el
primer componente de material 7. La cara exterior de los brazos parciales 6d
enfrentada al orificio de paso 11 se recubre también aqui con un tercer componente
de material 9. De ese modo, el orificio de paso se llena completamente con el tercer

componente de material 9.

La Figura 15b muestra una seccion transversal a través del cuerpo de mango
1d de acuerdo con Figura 13 a lo largo de la linea A1-Al en la regién del lado de la
cabeza del apoyo del pulgar. El segundo componente de material 8 en la direccion
de flujo del material o en la direccion de la cabeza 2d ya ha irrumpido
completamente de la envoltura a través del primer componente de material 7 a la
altura del cuerpo de mango 1d y llena completamente el volumen de los brazos
parciales 6d. La cara de los brazos parciales 6d enfrentada al orificio de paso 11
esta también aqui recubierta por un tercer componente de material 9, y el orificio de

paso esta completamente lleno con el tercer componente de material 9.

Una comparacion de las Figuras 15a y 15b muestra que la composicion de las
secciones transversales cambia con respecto a los componentes de material o las
areas de seccion transversal de los componentes de material. Mientras que en
Figura 15a son visibles tres componentes de material en seccion transversal, en
Figura 15b son visibles unicamente dos componentes de material. La proporcion del
primer componente de material 7 en la seccion transversal disminuye en la direccion

de la cabeza del cuerpo de mango, hasta que es finalmente cero. Por consiguiente,
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el segundo componente de material 8 en el mango o en el lado del mango esta
rodeado por el primer componente de material 7, mientras que este queda entonces
cubierto por el tercer componente de material 9 en ciertas partes de la superficie en

el lado de la cabeza y queda parcialmente expuesto.

Figura 16a muestra una seccion transversal a través del cuerpo de mango 1e
de acuerdo con Figura 14 a lo largo de la linea B2-B2 en la region del lado del
mango del apoyo del pulgar 13. Los dos brazos parciales 6e presentan un nucleo del
segundo componente de material 8, el cual estd completamente rodeado por el
primer componente de material 7. Como tales, los brazos parciales 6e estan
completamente recubiertos por el tercer componente de material 9 y el orificio de
paso se llena completamente con el tercer componente de material 9. La cara
exterior de los brazos parciales 6e esta cubierta también, en consecuencia, con un
tercer componente de material 9 en toda la periferia. De este modo, el sitio de
irrupcion del segundo componente de material 8 del primer componente de material

7 puede recubrirse completamente.

Figura 16b muestra una seccion transversal a través del cuerpo de mango 1e
de acuerdo con Figura 14 a lo largo de la linea A2-A2 en la region del lado de la
cabeza del apoyo del pulgar 13. A esta altura del cuerpo de mango le, el segundo
componente de material 8, en la direccion de flujo del material o en la direccion de la
cabeza 2e, ya ha irrumpido completamente de la envoltura a través del primer
componente de material 7 y llena completamente el volumen de los brazos parciales
6e. Como tales, los brazos parciales 6e estan completamente recubiertos con un
tercer componente de material 9 y el orificio de paso completamente lleno con el
tercer componente de material 9. Con ello, la cara exterior de los brazos parciales 6e
esta cubierta por un tercer componente de material 9 en toda la periferia. Por esa
razon, el sitio de irrupcion del segundo componente de material 8 del primer
componente de material 7 puede estar completamente cubierto. De este modo, se
crea un cuerpo de mango con una apariencia regular, puesto que el sitio de irrupcion

gue, como ya se describid, esta afectado por una tolerancia, queda cubierto.

Una comparacion de las Figuras 16a y 16b muestra que la composicion de las
secciones transversales cambia con respecto a los componentes de material o las
areas de seccion transversal de los componentes de material. Mientras que en

Figura 16b se aprecian tres componentes de material en seccion transversal,



44

Unicamente dos componentes de material son visibles en Figura 16b. La proporcion
del primer componente de material 7 en la seccién transversal disminuye en la
direccion de la cabeza del cuerpo de mango, hasta que es finalmente cero. Por
consiguiente, el segundo componente de material 8 en el mango o en el lado del
mango esta rodeado por el primer componente de material 7, mientras que queda
encerrado por el tercer componente de material 9 en el lado de la cabeza.

La aplicacion de un tercer componente de material 9, mostrada en las
Figuras, puede efectuarse en diferentes maneras. En las Figuras se muestra que el
tercer componente de material 9 se fija al cuerpo a través de un orificio de paso 11y
envuelve asimismo este cuerpo por lo menos en ciertas modalidades. Por supuesto,
el tercer componente de material 9 puede aplicarse igualmente, sin ser conducido a
través de un orificio de paso 11. Por ejemplo, el tercer componente de material 9
puede aplicarse sobre la superficie de las partes existentes mediante caracteristicas
de ajuste del material. Por lo demas, es también posible permitir ajustes positivos
que posibilitan la aplicacion sobre la superficie, mediante disefios de cuerpo

geométricos.

Por lo demas, el tercer componente de material puede disponerse en todas
las partes del cuerpo de mango, es decir, en la cabeza, el cuello y/o el mango. Asi,
por ejemplo, el tercer componente de material en la cabeza de un cepillo dental
puede servir para formar elementos limpiadores de lengua o masajeadores suaves y
flexibles, como ya se describio anteriormente. Adicionalmente, el tercer componente
de material puede usarse para aspectos ergonomicos o de disefio técnico. Por

supuesto, las diferentes aplicaciones pueden combinarse.

Figura 17 muestra una seccion transversal a través del cuerpo de mango 1c,
1d y le de acuerdo con Figuras 10, 12, 13 14 y 19 a lo largo de la linea C-C en la
seccién del extremo posterior del mango 4c, 4d, 4e. El mango 4c, 4d, 4e comprende
un nucleo del segundo componente de material 8, el cual estd completamente

envuelto por el primer componente de material 7.

Figura 18 muestra una seccion transversal a través del cuerpo de mango 1c,
1d y 1e de acuerdo con las Figuras 10, 12, 13, 14 y 19 a lo largo de la linea D-D en
la seccion del extremo posterior del mango 4c, 4d, 4e a la altura del punto de

inyeccion 10. El mango 4c, 4d, 4e presenta un nucleo del segundo componente de



45

material 8, el cual esta rodeado por el primer componente de material 7. En el punto
de inyeccién 10 se forma a través de la envoltura un boquete, a través del cual el
segundo componente de material 8 llega a la superficie. Este boquete representa el
punto de inyeccion preferiblemente cilindrico. Figura 18 muestra como se ve el punto
de inyeccion si el primer componente de material 7 no se inyecta una segunda vez.
Como ya se describid, una vez se inyecta de nuevo el primer componente de
material 7, luego de inyectar el segundo componente de material 8, se puede
conseguir que el boquete cilindrico a través del cuerpo envolvente esté cerrado
nuevamente con material del primer componente de material 7. El segundo

componente de material 8 no llegaria entonces hasta la superficie.

Se puede reconocer en las representaciones transversales de Figuras 15 a 18
asi como 22 a 24 cémo se forma el espesor de pared del cuerpo envolvente del
primer componente de material 7. Este tiene un espesor de 0,5 mm - 5 mm vy, en
particular, de 1,5 mm - 3 mm. El espesor de pared depende basicamente del

enfriamiento.

La Figura 19 muestra un tipo de modalidad adicional de la segunda variante
de disefio. El cuerpo de mango 1f contiene igualmente una cabeza 2f, un cuello 3f y
un mango 4f. Se observa igualmente el punto de inyeccion 10 en el mango 4f. Por lo
demas, el tipo de modalidad se caracteriza por un orificio de paso 11 dispuesto en el
cuello 3f, en la cara delantera de mango 4f. El orificio de paso se extiende desde la
cara delantera a la cara posterior y esta delimitado por dos brazos parciales
laterales. El cuerpo de mango 1f comprende ademas orificios de sujecion de cerdas
5f para sujetar las cerdas. Sin embargo, los orificios de sujecion de cerdas 5f, 5g en

el presente caso no constituyen tampoco una caracteristica esencial de la invencion.

La fabricacion del cuerpo de mango 1f se efectla basicamente en una
manera analoga a la segunda variante de disefio de acuerdo con las Figuras 5 a 8,
con la excepcién de que la cavidad de la herramienta contiene ahora un nucleo
insertado, el cual define el orificio de paso 11 del cuerpo de mango 1f a producir, y
alrededor del cual fluyen los componentes de material 7, 8 dividiéndose en dos
brazos parciales 6f y reunificandose subsiguientemente en la direccion de flujo del

material.
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El primer componente de material 7 forma tanto en el mango 4f como también
en los brazos parciales 6f un cuerpo envolvente, el cual rodea un nicleo de material
del segundo componente de material 8. A partir del mango 4f, en la direccion de la
cabeza 2f, el nlcleo de material se divide asimismo en dos brazos parciales, los
cuales se conducen alrededor del orificio de paso 11. En consecuencia, el segundo
componente de material 8 ocupa aqui también el lugar del anima desalojada 7' en el
mango 4f, pero alli, sin embargo, esta rodeado todavia por un cuerpo envolvente del

primer componente de material 7.

Como se mencion®, una cantidad limitada del primer componente de material
7 puede inyectarse nuevamente a través del punto comuan de inyeccion 10 mediante
un tercer paso de moldeo por inyeccion, de modo que el segundo componente de
material 8 quede rodeado por el primer componente de material 7 también en la
region del punto de inyeccion 10.

Los dos brazos parciales del segundo componente de material 8 del cuerpo
de mango 1f, segun la modalidad de acuerdo con Figura 19, se reunifican
subsiguientemente en el orificio de paso 11 en la direccion de la cabeza 2f, de
manera que un hilo comun rodeado por el primer componente de material 7 se
propaga en la direccion de la cabeza 2f. Aqui, el segundo componente de material 8
solo irrumpe de la envoltura por el primer componente de material 7 a continuacion
del orificio de paso 11, luego de la reunificacion de los brazos parciales y los nucleos
de material, y sale a la superficie del cuerpo de mango 1f en toda la periferia. Esto
puede ocurrir v.g. antes o en el cuello 3f. Por consiguiente, el cuello inmediatamente
siguiente 3f o por lo menos una seccién del mismo asi como la cabeza 2f se forman

completamente por el segundo componente de material 8.

Comparada con Figura 12, ocurre que la posicion del sitio de irrupcion del
segundo componente de material 8 del primer componente de material 7 se
desplaza hacia la cabeza 2f. En el presente caso, la posicién del sitio de irrupcion
depende de la cantidad de material que se inyecta en la cavidad de la herramienta
en el primer paso de moldeo por inyeccion. Puesto que el sitio de irrupcion en el
cuerpo de mango 1f de Figura 19 se sitla mas cerca de la cabeza 2f, y el nucleo de
material del segundo componente de material 8 es idéntico al de Figura 12, entonces

en comparacion con Figura 12 puede afirmarse que con el cuerpo de acuerdo con
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Figura 19 se ha introducido mas material en la cavidad de la herramienta en el

primer procedimiento de moldeo por inyeccion.

Ademas, el sitio de irrupcion del segundo componente de material 8 del
primer componente de material 7 puede cambiarse por el tiempo de enfriamiento o el
tiempo entre la inyeccion del primer componente de material 7 y el segundo
componente de material 8. Si se utiliza un cuerpo de mango idéntico y se inyecta la
misma cantidad del primer componente de material 7, entonces el sitio de irrupcion
se sitla mas cerca de la cabeza con un tiempo de enfriamiento mas corto que con
un tiempo de enfriamiento mas largo. Esto se debe al hecho de que con un tiempo
de enfriamiento mas corto, el segundo componente de material sustituye mucho
material en el mango y menos del segundo componente de material fluye en las
partes libres de la cavidad de la herramienta, puesto que el primer componente de
material ya se ha desalojado hacia alli. Con un tiempo de enfriamiento mas largo,
solo esta en el mango un anima 7' fluida en una pequefia magnitud, lo cual acarrea
que el segundo componente de material 8 sustituye poco material en el mango y
llena principalmente la cavidad libre de herramienta, puesto que generalmente muy
poco material del primer componente de material 7 continla desplazandose. Lo que
muestran también estas consideraciones es el hecho de que la primera variante de
disefio se integra fluidamente en la segunda variante de disefo, y todo depende
esencialmente del tiempo de enfriamiento. Por lo general, sucede que el volumen
completo es siempre el mismo, lo cual significa que, como un todo, los componentes
de material primero y segundo 7, 8 se llevan siempre juntos a la cavidad de la
herramienta con la misma cantidad de material. En el presente caso incluso las
proporciones del material son igualmente grandes. Lo que cambia en cada caso es
la distribucién del material en el cuerpo de mango.

Con el proceso de moldeo por inyeccion de un cuerpo de mango de acuerdo
con la primera variante de disefio, el tiempo de enfriamiento luego de la introduccion
del primer componente de material 7, antes de introducir el segundo componente de
material 8, es entre 8 y 20 segundos. Con la segunda variante de disefio, el tiempo

de enfriamiento es entre 20 y 35 segundos.

Los dos componentes de material 7, 8 de acuerdo con esta modalidad
pueden ser de un componente duro del tipo descrito mas arriba. Se puede concebir

también el segundo componente de material 8 conformado por un componente duro
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y el primer componente de material 7 conformado por un elastobmero termopléstico
del tipo descrito mas arriba, o viceversa. El primer componente de material 7 puede
ser transparente y el segundo componente de material 8 puede ser coloreado u
opaco, o viceversa, con el fin de lograr un efecto Optico. Asi se puede conseguir un
efecto Optico interesante. El primer componente de material 7 puede ser un
componente blando, por ejemplo un TPE, con el fin de obtener una superficie suave
en la region del mango, y el segundo componente de material 8 puede ser un
componente duro. En este caso, el componente duro forma un elemento que imparte
estabilidad al mango vy, finalmente, también por lo menos forma parcialmente el

cuello 3b y la cabeza 2b y, por consiguiente, garantiza la funcionalidad.

El segundo componente de material 8 que se sitia dentro del primer
componente de material se representa por un sombreado con rayas en Figura 19. La
cabeza 2f y, por lo menos parcialmente, también el cuello 3f constan del segundo
componente de material 8. En esta posicion, sin embargo, este ultimo se ubica en la
superficie del cuerpo de mango 1g y, por consiguiente, no se representa con lineas

discontinuas.

Las Figuras 20 y 21 muestran un tipo de modalidad adicional de los cuerpos
de mango 1g de acuerdo con la primera variante de disefio. El cuerpo de mango 1g
incluye asimismo una cabeza 2g, un cuello 3g asi como un mango 4g. El punto de
inyeccion 10 se dispone igualmente en el mango 4g. El presente tipo de modalidad
se caracteriza analogamente por un orificio de paso 11 dispuesto en el cuello 3g, en
el mango delantero 4g. El orificio de paso 11 se extiende desde la cara delantera
hasta la cara posterior y se delimita por dos brazos parciales laterales 6g. El cuerpo
de mango 1g comprende orificios de sujecion de cerdas 59 para sujetar cerdas. Los
orificios de sujecion de cerdas 5g en la presente forma no son sin embargo una

caracteristica necesaria de la invencion.

La fabricacion del cuerpo de mango 1g se efectia basicamente en una forma
analoga a la primera variante de disefio de acuerdo con las Figuras 1 a 4, solo que la
cavidad de la herramienta contiene ahora todavia un nucleo insertado, el cual define
el orificio de paso 11 del cuerpo de mango 1g a producirse y alrededor del cual
fluyen los componentes de material 7, 8 dividiéndose en dos brazos parciales 6g y

reunificandose subsiguientemente en la direccion de flujo del material.
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A diferencia de las modalidades muy similares de acuerdo con las Figuras 12
a 14 y 19, tanto en el mango 4g como en los brazos parciales 6g, el primer
componente de material 7 forma un cuerpo envolvente, el cual rodea un ndcleo de
material del segundo componente de material 8 que, a partir del mango 4g en la
direccién de la cabeza 2g, se divide igualmente en dos brazos parciales, que se
conducen alrededor del orificio de paso 11 y no se reunifican. En este disefio, el
primer componente de material 7 forma una capa protectora alrededor del segundo
componente de material 8 que no permite que el segundo componente de material 8
se reunifique nuevamente después del orificio de paso 11. Esto significa ademas que
el segundo componente de material 8 no atraviesa el primer componente de

material.

En consecuencia, el segundo componente de material 8 ocupa también aqui
el lugar del anima desalojada 7' en el mango 4g, y esta aun rodeado alli por un
cuerpo envolvente del primer componente de material 7. Como se menciona,
nuevamente se puede inyectar una cantidad limitada del primer componente de
material 7 a través del punto comun de inyeccién 10 en un tercer paso de moldeo por
inyeccion, de modo que el segundo componente de material 8 quede rodeado por el

primer componente de material 7 también en la region del punto de inyeccion 10.

En la modalidad de acuerdo con Figura 20, los dos hilos parciales del
segundo componente de material 8 no se reunifican a continuacién del orificio de
paso 11 en la direccion de la cabeza 2g. Por el contrario, estos transcurren paralelos
en una distancia uno junto al otro en el cuello 3g. Los dos hilos parciales terminan en
forma de lengua en el cuello 3g, sin que el segundo componente de material 8
irumpa en cada caso de la envoltura a través del primer componente de material 7.
Por consiguiente, la cabeza 2g se forma completamente del primer componente de
material 7. Esta modalidad se caracteriza por el efecto particularmente estético de
los hilos parciales que corren en paralelo. Los dos hilos parciales tienen una
distancia de 0,3 mm a 3mm, preferiblemente de 0,5 mm a 1,5 mm. Estos terminan
asimétricamente, es decir que no tienen igual longitud y, en consecuencia, sus
extremos tienen una distancia entre si de maximo 10 mm, preferiblemente maximo 5

mm, en la direccion del eje longitudinal.

Como se muestra en las Figuras, el orificio de paso se disefia simétricamente

con respecto a la direccion de flujo del material. Es también posible disefiar el orificio



50

de paso asimétricamente. Esto implica que las distancias entre los hilos parciales,
asi como las distancias entre los extremos de los hilos parciales pueden variarse
irrestrictamente. Por supuesto, es también posible guiar el segundo componente de

material 8 hasta la cabeza 2g.

La Figura 21 muestra una seccion transversal lateral a través del cuerpo de
mango 1g de acuerdo con Figura 20. Se observa igualmente la linea de particion del
molde 7. Puede reconocerse que el segundo componente de material 8 se dispone a
ambos lados de la linea de particion del molde 12, por consiguiente, corre a lo largo
de este.

La region del orificio de paso 11, en los tipos de modalidad ilustrados en
Figuras 19, 20 y 21 puede inyectarse periféricamente (no mostrado) con un tercer
componente de material 9, en forma analoga a la modalidad de acuerdo con Figuras
13 y 14, con el proposito de formar un apoyo del pulgar 13 . La inyeccion periférica
puede ser un recubrimiento de los brazos parciales 6f, 6g hacia el orificio de paso 11
0 un recubrimiento alrededor del cuerpo de mango 1g en la regién del orificio de
paso.

Los dos componentes de material 7, 8 de acuerdo con esta modalidad
pueden ser de un componente duro del tipo mencionado mas arriba. Se puede
concebir asimismo el segundo componente de material 8 conformado por un
componente duro y el primer componente de material 7 de un elastbmero
termoplastico del tipo descrito mas arriba, o viceversa. El primer componente de
material 7 puede ser transparente y el segundo componente de material 8 puede ser
coloreado u opaco, o viceversa, con el fin de conseguir un efecto optico. Asi se
obtiene un efecto Optico interesante. El primer componente de material 7 puede ser
un componente blando, por ejemplo un TPE, con el fin de lograr una superficie suave
en la region del mango, y el segundo componente de material 8 puede ser un
componente duro. En este caso, el componente duro forma un elemento que imparte
estabilidad al mango vy, finalmente, forma también por lo menos parcialmente el
cuello 3b y la cabeza 2b y, por consiguiente, garantiza la funcionalidad. El segundo
componente de material 8, que se sitla en el primer componente de material 7 se
representa por un sombreado con rayas en Figuras 20 y 21. La cabeza 2g consta
exclusivamente del primer componente de material 7. El cuello 3g consta por lo

menos parcialmente del primer componente de material 7.
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Figura 22 muestra una seccion transversal a través del cuello 3g del cuerpo
de mango 1g de acuerdo con la Figura 20 a lo largo de la linea E-E. La vista de corte
transversal muestra dos hilos parciales del segundo componente de material 8, los
cuales estdn completamente envueltos por el primer componente de material 7 y
estan ademas distanciados uno de otro por un puente del primer componente de
material 7. Los diferentes sombreados con rayas indican los diferentes componentes

de material, que se representan en corte.

La Figura 23 muestra una seccion transversal a través del cuerpo de mango
1g de acuerdo con Figura 19 o 20 a lo largo de la linea F-F en la region del apoyo
del pulgar 13. Los dos brazos parciales 6g presentan un nucleo del segundo
componente de material 8, el cual queda completamente envuelto por el primer
componente de material 7. Los componentes de material de los brazos parciales, los
cuales se representan en corte, se indican por un sombreado con rayas. El orificio de

paso no se representa con lineas discontinuas.

La Figura 24 muestra una seccion transversal a través del mango 4g del
cuerpo de mango 1g de acuerdo con Figura 20, a lo largo de la linea G-G. El mango
4g presenta, en su cara posterior, una entrante. El segundo componente de material
8, el cual queda completamente envuelto por el primer componente de material 7,
presenta dos nucleos parciales en forma de rifibn que se conectan entre si por un
puente de conexion. La Figura 24 muestra como funciona el enfriamiento del primer
componente de material. El cuerpo se enfria desde la superficie exterior hacia
adentro. El enfriamiento sigue la geometria exterior. Con un enfriamiento uniforme,
tal como se representa, se da en todo su perimetro un cuerpo envolvente 7" ya no
fluido o, en el producto final, un cuerpo envolvente del primer componente de
material 7 de un espesor regular de pared. El segundo componente de material 8 se
dispone por consiguiente en el interior del cuerpo. En la presente seccion
transversal, si el tiempo de enfriamiento del primer componente de material se
selecciona mas prolongado que el seleccionado para el cuerpo de mango mostrado,
es posible que el cuerpo envolvente 7" ya no fluido se reunifique en la region central.
De ese modo se lograria que se formaran dos hilos parciales conformados del
segundo componente de material 8, los cuales se separan por un cuerpo envolvente

7" ya no fluido.
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Las Figuras 25 a 28 muestran vistas en corte transversal de una boquilla de
canal de calentamiento 23, de acuerdo con la invencion, para fabricar una pieza
moldeada por inyeccibn mediante un método de co-inyeccion, en el cual por lo
menos dos componentes de material se inyectan uno después del otro en una
cavidad de herramienta 21 a través de un punto de inyeccion comun. La boquilla de
canal de calentamiento 23 comprende un canal con una pared de canal 33 que
desemboca en un orificio de descarga cilindrico 28. El orificio de descarga 28
desemboca en la cavidad de la herramienta 21 y preferiblemente tiene una seccion
transversal circular. Los canales de la boquilla de canal de calentamiento 23 se
calientan, preferiblemente exclusivamente, a través de la pared del canal 33, desde

el exterior.

La boquilla de canal de calentamiento 23 se posiciona preferiblemente
opuesta a la cavidad de la herramienta 21, de modo que la direccién de cierre de las
agujas V se sitla en un angulo de 85° a 90° con respecto al eje longitudinal de la
cavidad de la herramienta K.

Las agujas de cierre y los canales de alimentacion de material se disefian
preferiblemente giratoriamente simétricos (no las herramientas de moldeo por
inyeccién en si). En el presente caso esto significa que las piezas o volumen
correspondientes en las Figuras 25 a 28, con base en la representacion en corte
transversal, se pueden reconocer a la izquierda y a la derecha de la segunda aguja

de cierre 25.

Una primera aguja de cierre 24 que, junto con la pared del canal 33, forma un
canal externo de alimentacion de material 26, se introduce axialmente en el canal. El
canal externo de alimentacion de material 26 es de forma anular en la region de la
aguja de cierre 24. La primera aguja de cierre 24 se disefia como una aguja hueca y
presenta un orificio de paso axial 29, que forma un canal interno de alimentacion de
material 27. La primera aguja de cierre 24 tiene una seccion extrema cilindrica 30.
Esta se disefia preferiblemente en una manera circularmente cilindrica. La seccion
extrema 30, junto con el orificio de paso 29, forma una seccién cilindrica hueca, en
donde el orificio de paso 29 en la citada seccidon extrema 30 también preferiblemente
presenta una seccion transversal circular. La seccion extrema cilindrica 30 de la
primera aguja de cierre 24 encaja con un ajuste positivo en el orificio de descarga

cilindrico 28, para el cierre del canal externo de alimentacion del material 26.
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Una segunda aguja de cierre 25, que se disefia en forma de cilindro, encaja
en el orificio de paso 29. El canal interno de alimentacion de material 27 se disefia
asimismo en forma de anillo a la altura de la segunda aguja de cierre 25. La segunda
aguja de cierre 25 presenta por lo menos una seccion extrema cilindrica, en
particular cilindrica circular, 31. No obstante, de manera particularmente preferida, se
disefia completamente en forma cilindrica o cilindrica circular. La segunda aguja de
cierre 25, con su seccion extrema 31, encaja positivamente en la seccidon extrema
cilindrica hueca 30 de la primera aguja de cierre 24, para cerrar el canal interno de
alimentacion de material 27 en la region del orificio de paso 29.

Las Figuras 25 a 28 muestran ahora diferentes posiciones de las agujas de

cierre 24, 25 como se sitian durante el proceso de fabricacion.

De acuerdo con la Figura 25, la primera aguja de cierre 24 encaja en el orificio
de descarga cilindrico 28 y cierra asi el canal externo de alimentacion del material
26. Simultaneamente, la segunda aguja de cierre 25 encaja en la secciéon extrema
cilindrica hueca 30 de la primera aguja de cierre 24 y cierra asi el canal interno de
alimentacion de material 27. La boquilla de canal de calentamiento 23 queda asi
completamente cerrada, en donde la primera y la segunda aguja de cierre 24, 25 con
las caras frontales se sitlan a ras con la pared de la cavidad en la region del orificio
de descarga. Cuando la boquilla de canal de calentamiento 23 esta en la posicion
mostrada en Figura 25 puede deducirse del desarrollo del proceso que se especifica

mas adelante.

De acuerdo con la Figura 26, la primera aguja de cierre 24 se repliega del
orificio de descarga cilindrico 28 y libera el canal externo de alimentacion del material
26. Simultaneamente, la segunda aguja de cierre 25 encaja en la seccion extrema
cilindrica hueca de la primera aguja de cierre 24 y cierra asi el canal interno de
alimentacion de material 27. Por lo tanto, la boquilla de canal de calentamiento 23
esta Unicamente abierta para la alimentacion de material del canal externo de
alimentacion de material 26. El material alimentado fluye en el canal anular en una
direccién de flujo Ra a lo largo de la primera aguja de cierre 24 hacia el orificio de
descarga 28 y se inyecta a través del orificio de descarga 28 en la direccion de flujo
Rs en la cavidad de la herramienta 21. La direccion de flujo Rs es aqui paralela a la

direccion de cierre V de las agujas de cierre 24, 25 y paralela al eje longitudinal de
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las agujas de cierre. Con esta configuracion de boquilla, por ejemplo, el primer
componente de material puede inyectarse en la cavidad de la herramienta 21 al
comienzo del ciclo de moldeo por inyeccion. Cuando la boquilla de canal de
calentamiento 23 esta en la posicion mostrada en Figura 26 puede deducirse del

desarrollo del proceso especificado mas adelante.

De acuerdo con la Figura 27, la primera aguja de cierre 24 encaja en el orificio
de descarga cilindrico 28 y cierra asi el canal externo de alimentacion de material 26.
La segunda aguja de cierre 25 sin embargo se repliega de la seccién extrema
cilindrica hueca 29 de la primera aguja de cierre 24 y libera asi el canal interno de
alimentacion de material 27. Con ello, la boquilla de canal de calentamiento 23
gueda uUnicamente abierta para la alimentacion de material del canal interno de
alimentacion de material 27. El material alimentado fluye en el canal interno en una
direccién de flujo Ri a lo largo de la segunda aguja de cierre 25 hacia el orificio de
descarga 28 y se inyecta a traves del orificio de descarga 28 en la direccion de flujo
Rs en la cavidad de la herramienta 21. Con esta configuracion de boquilla, por
ejemplo, el segundo componente de material puede inyectarse en la cavidad de la
herramienta 21 en un paso subsiguiente del ciclo de moldeo por inyeccion. Cuando
la boquilla de canal de calentamiento 23 esta en la posicion mostrada en Figura 27

puede deducirse del desarrollo del proceso especificado mas adelante.

Preferiblemente, el componente de material con el punto de fusion mas alto
se alimenta a través del canal externo de alimentacion de material 26, puesto que
este se puede calentar directamente mediante la pared del canal 33. El componente
de material con el punto de fusibn mas bajo se alimenta preferiblemente a través del
canal interno de alimentacién de material 27, ya que el calentamiento es indirecto e
implica también ciertas pérdidas. Si, por ejemplo, en el cuerpo de mango se emplea
un PCT-A como un primer componente 7 y un PP como un segundo componente 8,
resulta entonces 6ptimo si el PCT-A con el punto de fusion més alto se alimenta a
través del canal externo de alimentacién de material 26, y el PP con el punto de
fusion mas bajo se alimenta a través del canal interno de alimentacion de material
27.

Los ajustes de las temperaturas son importantes. Puede darse el caso de que
no pueda procesarse toda combinacion arbitraria de material. Puesto que se calienta

Unicamente desde el exterior, la temperatura en el canal interno de alimentacion de
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material 27 tiene que controlarse asimismo externamente. Sin embargo, Si no es
posible cefirse a los parametros de temperatura, entonces el material plastico puede

descomponerse.

Es igualmente posible procesar el material con el punto de fusion més alto en
el canal interno de alimentacién de material 27, si las condiciones de temperatura se
pueden ajustar correspondientemente y los respectivos componentes de material lo

permiten.

Preferiblemente, el primer componente de material, que corresponde al
componente de material inyectado en primer lugar, tiene un punto de fusiébn mas alto
que el segundo componente de material. Asi se garantiza por ejemplo la completa
fluidez del segundo componente de material, incluso si el primer componente de
material en la cavidad de la herramienta 21 ya se ha enfriado un poco y se solidifica

COmMo un cuerpo envolvente.

El desarrollo del proceso con respecto a las posiciones de la boquilla de canal
de calentamiento 23 mostradas en las Figuras 25 a 27, con una cavidad de

herramienta cerrada, se disefia en la siguiente forma:

1. Boquilla de canal de calentamiento 23 estd completamente cerrada (véase
Figura 25)

2. Canal externo de alimentacion de material 26 se abre (véase Figura 26)

3. Boquilla de canal de calentamiento 23 estd completamente cerrada (véase
Figura 25)

4. Canal interno de alimentacion de material 27 se abre (véase Figura 27)

5. Boquilla de canal de calentamiento 23 estd completamente cerrada (véase
Figura 25).

En este caso, dependiendo de la configuracién del producto con respecto a
los componentes de material, es también posible que se abra primero el canal
interno de alimentacion de material 27 y se alimente este material, y sélo a
continuacion se alimente el material del canal externo de alimentacion de material

26. Esto significa que los pasos 2 y 4 pueden intercambiarse.
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Al moldear por inyeccion el primer componente de material 7, el canal de
alimentacion de material se abre, el primer componente de material 7 se inyecta en
la cavidad, y el canal de alimentacion de material se cierra posteriormente de nuevo.
No se requiere presion de mantenimiento, puesto que la cavidad de la herramienta
21 no se llena completamente con el primer componente de material 7. Al moldear
por inyeccion el segundo componente de material 8, el cual llena completamente la
cavidad de la herramienta 21, se aplica una presion de mantenimiento. Para la
boquilla de canal de calentamiento esto significa que permanece abierta, de manera
gue la presién de mantenimiento, que se acumula por el grupo de inyeccién sobre el
componente de material, actia sobre el componente de material en la cavidad de la
herramienta 21. La boquilla de canal de calentamiento 23 se cierra de nuevo, cuando

la presion de mantenimiento ya no se requiere en razén del desarrollo del proceso.

El paso 3 corresponde al tiempo de enfriamiento que requiere el primer
componente de material 7, de manera que pueda formarse un cuerpo envolvente 7"
ya no fluido. Por lo demas, el paso 5 corresponde también al tiempo de enfriamiento,
pero entonces de tal modo que el cuerpo al final del tiempo de enfriamiento tenga
suficiente estabilidad, con el fin que este pueda sacarse de la cavidad de la

herramienta.

Un factor importante es la respectiva presion de inyeccion de los
componentes de material. La presion de inyeccion para el primer componente de
material 7 es la misma que con la fabricacion de un cuerpo de mango convencional,
en particular para un cepillo dental. Como se describe, no se acumula presion de
mantenimiento después de la alimentacion del material. La inyeccién del segundo
componente de material 8, desde el punto de vista de la presion, se disefia igual que
con los procesos de moldeo por inyeccion estandar de cuerpos de mango, en
particular cepillos dentales. La presion de mantenimiento se emplea entonces con el

segundo componente de material 8.

La magnitud de la presion de inyeccidn generalmente no puede definirse,
puesto que depende de diferentes factores. Estos factores son por ejemplo: las
propiedades del material, la geometria de la boquilla o el tamafio de la seccién
transversal de entrada (el orificio de descarga de la boquilla de canal de

calentamiento, el orificio de paso de la boquilla de canal de calentamiento). Por
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ejemplo, la presion de inyeccion se incrementa si la seccién transversal de entrada

se hace mas pequena.

De acuerdo con la Figura 28, la primera aguja de cierre 24 se repliega del
orificio de descarga cilindrico 28 y libera el canal externo de alimentacion de material
26. La segunda aguja de cierre 25 se repliega igualmente de la seccion extrema
cilindrica hueca 30 de la primera aguja de cierre 24 y libera el canal interno de
alimentacion de material 27. La boquilla de canal de calentamiento 23 esta asi
abierta para la alimentacion del material del canal externo de alimentacion de
material asi como del interno 26, 27. Con esta configuracion de la boquilla, los
componentes de material primero y segundo pueden inyectarse simultaneamente en
la cavidad de la herramienta. La Figura 28 representa solamente la posibilidad
técnica de un ajuste de la boquilla. Con respecto a la presente invencién, este ajuste
de la boquilla tiene una significacion subordinada, ya que los componentes de
material primero y segundo se inyectan preferiblemente en una forma estrictamente

secuencial y no simultdineamente o traslapandose.

Las superficies de sellamiento cilindricas 34 para la primera aguja de cierre 24
y la segunda aguja de cierre 25 se sitlan paralelas a la direccion de cierre V. Puesto
que la direccion de cierre V esta ahora paralela al eje longitudinal de las agujas de
cierre 24, 25, la dilatacién térmica de las agujas de cierre 24, 25 practicamente no
tiene influencia sobre la calidad del sellamiento del cierre. Las agujas de cierre 24, 25
por ejemplo pueden tener una longitud de alrededor de 100 mm, mientras que Su
diametro puede ser v.g. maximo 2,5 mm. Si ahora la herramienta de moldeo por
inyeccion se opera a diferentes temperaturas, dependiendo del plastico utilizado,
entonces la dilatacion de la longitud de la aguja de cierre, que puede ser significativa
en tal caso, puede no tener alguna influencia sobre la estanqueidad. Esto se
garantiza con la presente boquilla de canal de calentamiento 23, puesto que la
dilatacion de la longitud de las agujas de cierre 24, 25 no tiene influencia sobre la
formacién de las superficies de sellamiento 34. Por el contrario, la dilatacion térmica
de las agujas de cierre 24, 25 transversalmente al eje longitudinal es insignificante o
dentro de una tolerancia manejable, debido al diametro relativamente pequefio de las
agujas de cierre 24, 25. Esta no tiene un efecto apreciable sobre la calidad del

sellamiento del cierre.
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Las distancias de abertura de las agujas, es decir qué distancia se desplaza la
aguja de la cavidad de la herramienta con respecto a la posicion de cierre de la aguja
de cierre, con el fin de permitir el ingreso del componente de material, depende de
diferentes factores. Estos factores pueden ser por ejemplo las propiedades del
material del componente de material en el correspondiente canal de alimentacion de
material o la geometria de la boquilla. En consecuencia, generalmente no puede

fijarse el recorrido.

Las agujas de cierre 24 y 25 se fabrican preferiblemente de un acero
bonificado.

Una importante ventaja de la invencion es el hecho de que su implementacion
requiere Unicamente modificaciones a la placa de la herramienta de una herramienta
de moldeo por inyeccion ya existente, especificamente en el lado de la boquilla de la
placa de la herramienta. Asi, en el caso de que las geometrias y la apariencia del
cuerpo de mango coincidan, herramientas de moldeo por inyeccion existentes
pueden remodelarse, acondicionando la placa de la herramienta en el lado de la
boquilla, a la tecnologia de acuerdo con la invencion. De este modo, pueden

realizarse nuevos disefios de producto con la mitad de la inversion.

Las Figuras 29a, 29b y 30a a 30c muestran un tipo de modalidad adicional de
un cuerpo de mango 1h. El cuerpo de mango 1h, con la excepcion de las diferencias
mencionadas a continuacion, corresponde a la variante de disefio del cuerpo de

mango 1g de acuerdo con las Figuras 20 y 21.

El cuerpo de mango 1h comprende asimismo una cabeza 2h, un cuello 3h asi
como un mango 4h. El punto de inyeccién 10 se dispone igualmente en el mango
4h.

El presente tipo de modalidad difiere de la variante de disefio de acuerdo con
Figuras 20 y 21 en que prescinde del orificio de paso. En su lugar, se practica un
estrechamiento en la seccion transversal del cuerpo de mango 1h. El cuerpo de
mango 1h en este estrechamiento forma una region de pared 14, la cual esta
circundada lateralmente por los brazos parciales 6h.
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El cuerpo de mango 1h comprende orificios de sujecion de cerdas 5h para
sujetar cerdas. Los orificios de sujecion de cerdas 5h en la presente forma no

constituyen sin embargo una caracteristica esencial de la invencion.

La fabricacion del cuerpo de mango 1h se efectia basicamente de manera
anéloga a la primera variante de disefio de acuerdo con las Figuras 1 a4 020y 21,
s6lo que aqui una region de pared se forma en el estrechamiento de seccion

transversal del cuerpo de mango 1h.

En este disefio, el primer componente de material 7 forma una capa
protectora alrededor del segundo componente de material 8, la cual no permite que
el segundo componente de material 8 se reunifique de nuevo después del
estrechamiento en la seccion transversal. Esto significa asimismo que el segundo
componente de material 8 atraviesa el primer componente de material en la direccion

de la cabeza 2h.

Andlogamente a la modalidad de acuerdo con Figuras 20 y 21, los dos hilos
parciales del segundo componente de material 8 en Figuras 29a y 29b tampoco se
reunifican a continuacion del estrechamiento de la seccion transversal, en la
direccion de la cabeza 2h. Por el contrario, estos entran, paralelos y a una distancia
uno de otro, en el cuello 3h. En el cuello 3h, los dos hilos parciales terminan en
forma de lengua, sin que el segundo componente de material 8 irrumpa en cada
caso de la envoltura a traves del primer componente de material 7. Por consiguiente,

la cabeza 2h se forma completamente del primer componente de material 7.

La presente modalidad se caracteriza por el efecto particularmente estético de
los hilos parciales que corren paralelos. Los dos hilos parciales tienen una distancia
de 0,3 mm a 3mm, preferiblemente de 0,5 mm a 1,5 mm. Si estos terminan en forma
asimétrica, es decir que no son igualmente largos, entonces sus extremos tienen una
distancia de maximo 10 mm, preferiblemente maximo 5mm, uno con respecto al otro,

en la direccion del eje longitudinal.

El estrechamiento de la seccidn transversal se disefia simétricamente con
respecto a la direccion de flujo del material en las Figuras mostradas. Es asimismo
posible disefar el estrechamiento de la seccidon transversal asimétricamente. Esto

implica que las distancias entre los hilos parciales asi como las distancias entre los
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extremos de los hilos parciales pueden variarse sin restriccién. Por supuesto, es

también posible conducir el segundo componente de material 8 hasta la cabeza 2h.

Analogamente a la modalidad de acuerdo con Figura 13 y 14, la region del
estrechamiento de la seccién transversal, en el tipo de modalidad mostrado en
Figura 29a y 29b, puede inyectarse periféricamente (no mostrada) con el tercer
componente de material, con el fin de formar un apoyo del pulgar. La inyeccion
periférica puede ser por ejemplo un revestimiento de los brazos parciales 6h
alrededor del cuerpo de mango 1h en la region de pared 14 del estrechamiento de

seccion transversal.

De acuerdo con las Figuras 29a y 29b, el segundo componente de material 8,
que se sitla dentro del primer componente de material 7, se representa por un
sombreado con rayas. La cabeza 2h consta exclusivamente del primer componente
de material 7. El cuello 3h consta por lo menos parcialmente del primer componente

de material 7.

La seccion transversal a través del cuello 3h de la Figura 29a a lo largo de la
linea de corte E-E de acuerdo con Figura 30a corresponde a aquella seccion
transversal que se muestra en Figura 22. Por esta razon, para mayores detalles, se

hace mencion a la descripcion con respecto a Figura 22.

La seccion transversal a través del mango 4h a lo largo de la linea de corte G-
G de acuerdo con Figura 30c se disefia v.g. como se muestra en Figura 24. En el
marco de la descripcion de Figura 24, se describié ya un estrechamiento de la
seccion transversal en el mango 4h. Para mayores detalles, se remite en

consecuencia a la descripcion con respecto a Figura 24.

Figura 30b muestra una seccion transversal a través del cuerpo de mango 1h
de acuerdo con Figura 29a a lo largo de la linea de corte F-F en la region de apoyo
del pulgar. Se puede ver que el segundo componente de material 8 no penetra en la
region de pared del estrechamiento de seccion transversal. Por el contrario, el
segundo componente de material 8 fluye alrededor del estrechamiento de la seccion

transversal en los lados, es decir, a través de los brazos parciales 6h.
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La forma de los hilos parciales del segundo componente de material 8
lateralmente al estrechamiento de la seccion transversal a través de los brazos
parciales 6h depende de como se disefia la region de pared 14 en el estrechamiento

de seccion transversal.

El diametro o la distancia de las superficies en la region, en la cual se
reunifican las capas, es entre 0,3 mm y 5mm preferiblemente entre 0,5 mmy 1,5
mm. En este caso, el espesor de pared se relaciona directamente con el método.
Masas mas grandes requieren mas tiempo de enfriamiento, y masas mas pequefias
menos tiempo de enfriamiento. Tal estrechamiento influye directamente en el tiempo
del ciclo, dependiendo de como se disefia el cuerpo restante. Es decisivo que la
region de pared 14, después del primer ciclo de enfriamiento, se haya enfriado y

solidificado en tal medida que el segundo componente ya no pueda penetrar en esta.

Los hilos parciales se disefian en sus dimensiones como se describe

previamente.

Por supuesto, las variantes de disefio, que se muestran en este capitulo
descriptivo, son ejemplares. En el ambito de la invencion, los rasgos individuales y
los elementos de estas variantes de disefio pueden combinarse con otras variantes
de disefio sin apartarse del ambito de la invencion. Las caracteristicas de las
descripciones de las figuras pueden combinarse entre si mas alla de las
modalidades individuales mostradas, en particular cuando las modalidades muestran

un mismo rasgo o similar.



LISTADO DE NUMERALES DE REFERENCIA

la...h Cuerpo de mango de un cepillo dental
2a...h Cabeza

3a...h Cuello

4a...h Mango

5a...h Orificios de sujecion de cerdas

6c...h Brazos parciales
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7 Primer componente de material
7 Anima fluida del primer componente de material, corresponde al nticleo
7" Cuerpo envolvente ya no fluido del primer componente de material,

corresponde al cuerpo envolvente
Segundo componente de material

9 Tercer componente de material

10 Punto de inyeccion

11 Orificio de paso

12 Linea de particion del molde

13 Apoyo del pulgar

14 Regién de pared

20 Herramienta de moldeo por inyeccion

21 Cavidad de herramienta

22 Pared de cavidad

23 Boquilla del canal de calentamiento

24 Primera aguja de cierre

25 Segunda aguja de cierre

26 Canal externo de alimentacion de material

27 Canal interno de alimentacion de material

28 Orificio de descarga cilindrico

29 Orificio de paso de la primera aguja de cierre
30 Seccion extrema de la primera aguja de cierre
31 Seccion extrema de la segunda aguja de cierre
33 Pared de canal

34 Superficie de sellamiento

\% Direccion de cierre de las agujas

K Eje longitudinal de la cavidad de la herramienta
M Direccion de flujo de material
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Direccion de flujo
Direccion de flujo

Direccion de flujo
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REIVINDICACIONES

1. Un cuerpo de mango (la...1g), en particular de un articulo para el cuidado
corporal, tal como un cepillo dental, que consta de un mango (4a...4g), un cuello
(3a...3g) y una cabeza (2a...29), en donde el cuerpo de mango (1a...1g) comprende
un componente de material primero y segundo (7, 8) de un plastico termoplastico,
caracterizado por que

los componentes de material primero y segundo (7, 8) tienen un punto de inyeccion
comun (10), el cual se dispone fuera de una linea de particion del molde (12)
formada por la particion del molde.

2 Un cuerpo de mango de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por
gue el cuerpo de mango (1d, 1e) comprende un tercer componente de material (9) el
cual es preferiblemente suave y flexible, y consta por ejemplo de un elastbmero

termoplastico.

3. Un cuerpo de mango de acuerdo con la reivindicacién 1 o 2, caracterizado por
gue el mango (4a...4g) comprende un cuerpo envolvente del primer componente de
material (7) y un nucleo del segundo componente de material (8), el cual se envuelve

por lo menos en parte por el cuerpo envolvente.

4. Un cuerpo de mango de acuerdo con la reivindicacién 3, caracterizado por
que el segundo componente de material (8), preferiblemente hacia la cabeza
(2b...2f) irumpe del cuerpo envolvente del primer componente de material (7) y sale
a la superficie, y preferiblemente la cabeza (2b...2f) consta completamente del
segundo componente de material (8).

5. Un cuerpo de mango de acuerdo con la reivindicacion 3, caracterizado por
qgue el cuerpo de mango (l1a, 1g), preferiblemente con la excepcion del punto de
inyeccion (10), comprende un nucleo del segundo componente de material (8), que
esta rodeado completamente por el cuerpo envolvente del primer componente de

material (7).

6. Un cuerpo de mango de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5,
caracterizado por que el punto comun de inyeccion (10) del componente de material

primero y segundo (7, 8) se dispone en la cara delantera o la cara posterior del
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cuerpo de mango (12...1g), preferiblemente en el mango (4a...4Q) y preferiblemente

en la cara posterior.

7. Un cuerpo de mango de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 6,

caracterizado por que el cuerpo de mango (1c...1g) en el mango (4c...4d) y/o el

cuello (3c...3g) comprende un orificio de paso (11), por el cual el cuerpo de mango

(1c...1g) se divide en dos brazos parciales (6¢c...69), y cada brazo parcial (6c...6Q)

comprende un cuerpo envolvente del primer componente de material (7) y un nucleo

del segundo componente de material (8), el cual se envuelve por el cuerpo

envolvente, en donde los dos nucleos en forma de hilos, en la confluencia de los

brazos parciales (6¢...69) hacia la cabeza (2c...2Q):

a. se reunifican, y corren posteriormente hacia la cabeza (2c...2g) como un
nucleo comun, en forma de hilo, el cual se envuelve por el cuerpo envolvente,
0

b. corren posteriormente en una manera paralela entre si hacia la cabeza
(2c...2g) como hilos parciales separados que se envuelven por el cuerpo
envolvente,

y el nucleo o los nucleos en forma de hilo terminan preferiblemente en el cuello

(3a...3g) o la cabeza (2a...29) en forma de lengua.

8. Un cuerpo de mango de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 7,
caracterizado por que el componente de material primero y/o segundo (7, 8) es un
componente duro, preferiblemente de un polipropileno (PP), policiclohexileno
dimetileno tereftalato (PCT-A), polietilieno (PE) o un polimerizado de estireno, tal

como un acrilonitrilo de estireno (SAN).

9. Un cuerpo de mango de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 8,
caracterizado por que componente de material primero y/o segundo (7, 8) es un

componente blando, preferiblemente de un elastomero termoplastico.

10.  Un método para fabricar un cuerpo de mango alargado (1a...1g), en particular
de un articulo para el cuidado personal, tal como un cepillo dental, de por lo menos
dos componentes de material (7, 8) de un plastico termoplastico, que comprende el
moldeo por inyeccion de los componentes de material (7, 8) en una herramienta de
moldeo por inyeccion (20) mediante un método de canal de calentamiento,

caracterizado por que
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por lo menos dos componentes plasticos (7, 8) se inyectan a través de un punto de

inyeccion comun en una cavidad de herramienta comun (21) de la herramienta de

moldeo por inyeccion (20) mediante los siguientes pasos:

- moldear por inyeccion un primer componente de material (7) en la cavidad de
la herramienta (21) y llenar parcialmente la cavidad de la herramienta (21) con
el primer componente de material (7) a través de una boquilla de canal de
calentamiento;

- enfriar el primer componente de material inyectado (7) en la cavidad de la
herramienta (21), en donde por lo menos un anima fluida se retiene en el
primer componente de material (7);

- moldear por inyeccion un segundo componente de material (8) en la cavidad
de la herramienta (21) de la herramienta de moldeo por inyeccion (20) a
través de la misma boquilla de canal de calentamiento (23) y ademas,
preferiblemente, llenar completamente la cavidad de la herramienta (21) con
el segundo componente de material (8);

en donde el anima fluida del primer componente de material (7) inyectado

previamente en la cavidad de la herramienta (21) se desaloja en la direccion de flujo

del material (M) durante el moldeo por inyeccion del segundo componente de
material (8), y el primer componente de material (7), preferiblemente en contacto con
la pared de la cavidad (33) y solidificado por lo menos parcialmente, rodea por lo

menos parcialmente el segundo componente de material (8) que fluye hacia adentro.

11. Un método de acuerdo con la reivindicacion 10, caracterizado por que la
cavidad de la herramienta (21) se disefia como una cavidad longitudinal con un eje
longitudinal (K), y el punto de inyeccion (10) se situa fuera de una linea de particion
del molde (12) de la cavidad de la herramienta (21), y el punto de inyeccién (10) se
disena preferiblemente de tal manera que los componentes de material primero y
segundo se inyectan transversalmente al eje longitudinal (K) de la cavidad de la
herramienta (21), preferiblemente en un angulo de entre 85° y 90° entre el eje
longitudinal (K) y la direccion de cierre de las agujas (V), en la cavidad de la

herramienta (21).

12. Un método de acuerdo con la reivindicacion 10 u 11, caracterizado por que la
relacion del volumen inyectado del primer componente de material (7) al volumen

total de la cavidad de la herramienta (21) y la relacion del anima fluida (7°) del primer
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componente de material (7) al volumen sin llenar de la cavidad de la herramienta
(21) se selecciona de tal modo que segundo componente de material (8), inyectado
posteriormente, irrumpe del primer componente de material (7) que lo rodea, en la
direccion de flujo del material (M) y, de esta manera, una seccion extrema de la
cavidad de la herramienta (21), que esta adelante en la direccion de flujo del material
(M), se llena completa y exclusivamente con el segundo componente de material (8).

13. Un método de acuerdo con la reivindicacion 10 u 11, caracterizado por que la
relacién del volumen inyectado del primer componente de material (7) al volumen
total de la cavidad de la herramienta (21) y la relacion del &nima fluida (7') del primer
componente de material (7) al volumen no llenado de la cavidad de la herramienta
(21) se selecciona de tal manera que el segundo componente de material (8)
desaloja el anima fluida (7') del primer componente de material (7) en la direccion de
flujo del material (M), en donde el anima desalojada (7') en la direccion de flujo del
material (M) llena una seccion extrema delantera de la cavidad de la herramienta
(21), de modo que el segundo componente de material (8) es rodeado
completamente por el primer componente de material (7), preferiblemente excepto
en el punto de inyeccion (10).

14.  Un método de acuerdo con una de las reivindicaciones 10 a 13, caracterizado

por que

a. el volumen total de la cavidad de la herramienta (21) menos el volumen total
del primer componente de material inyectado (7) es menor que el anima fluida
(7") desalojada por el segundo componente de material (8) o

b. el volumen total de la cavidad de la herramienta (21) menos el volumen total
del primer componente de material inyectado (7) es mayor que o igual al

anima fluida (7') desalojada por el segundo componente de material (8).

15.  Un método de acuerdo con una de las reivindicaciones 10 a 14, caracterizado
por que la cavidad de la herramienta (21) en la direccion de flujo del material (M) se
divide provisionalmente en por lo menos dos canales parciales (6f, 6g), los cuales se
reunifican de nuevo, y la inyectar el segundo componente de material (8), el anima
fluida (7") del primer componente de material (7) se desaloja en la direccion de flujo
del material (M) en una seccion extrema delantera de la cavidad de la herramienta

(21), y el segundo componente de material (8), con la formacion de dos hilos
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parciales, sigue al &nima desalojada (7') a través de los canales parciales (6f, 69), en

donde

a. los dos hilos parciales a continuacion de la unificacion de los dos canales
parciales (6f, 6g) se reunifican, y corren posteriormente como nucleo comun,
en forma de hilo envuelto por cuerpo envolvente, hacia la cabeza (2c..2g), o

b. los dos hilos parciales a continuacion de la unificacion de los dos canales
parciales (6f, 6g) corren separada y paralelamente entre si con la formacion

de dos secciones extremas que terminan en forma de lengua.

16.  Un método de acuerdo con una de las reivindicaciones 10 a 15, caracterizado
por que el primer componente de material (7) se inyecta de nuevo
subsiguientemente a la inyeccion del segundo componente de material (8), de
manera que la superficie en el punto de inyeccion (10) se forma del primer
componente de material (7).

17.  Una herramienta de moldeo por inyeccion (20) para llevar a cabo el método
de acuerdo con una de las reivindicaciones 10 a 16, en donde la herramienta de
moldeo por inyeccion (20) es una herramienta de canal de calentamiento, la cual
comprende una boquilla de canal de calentamiento (23) que desemboca en una
cavidad de herramienta (21) y que se disefia como una boquilla de cierre de aguja,
en donde la boquilla de canal de calentamiento (23) incluye una primera aguja de
cierre disefiada como una aguja hueca (24), asi como una segunda aguja de cierre
(25) que puede insertarse en la aguja hueca (24), y la primera aguja de cierre (24) en
la boquilla de canal de calentamiento (23) con una pared de canal posicionada hacia
afuera (33) forma un canal externo de alimentacion de material (26) y con su orificio
de paso axial (29) forma un canal interno de alimentacion de material (27),
caracterizado por que

la boquilla de canal de calentamiento (23) comprende un orificio de descarga
cilindrico (28), y la primera aguja de cierre (24) comprende una seccion extrema
cilindrica (30), la cual se disefia de tal manera que esta pueda introducirse en el
orificio de descarga cilindrico (28) con un ajuste positivo, con el fin de asi, con la
formacion de una superficie de sellamiento cilindrica, que corre paralela a la
direccion de cierre (V), sellar el canal externo de alimentacion de material (26) a la
cavidad de la herramienta (21).
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18. Una herramienta de moldeo por inyeccién de acuerdo con la reivindicacion 17,
caracterizado por que la segunda aguja de cierre (25) presenta una seccion extrema
cilindrica (31),y el orificio de paso (29) de la primera aguja de cierre (24) en su
seccion extrema (30) es cilindrico, de manera que la segunda aguja de cierre (25)
puede insertarse en el orificio de paso (29) en la seccion extrema cilindrica (30) de la
primera aguja de cierre (24) con un ajuste positivo, con el fin de asi, con la formacion
de una superficie de sellamiento cilindrica, que corre paralela a la direccion de cierre
(V), sellar el canal interno de alimentacion de material (27) a la cavidad de

herramienta (21).
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