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DESCRIPCION
Método de produccion para herramienta de limpieza interdental

CAMPO TECNICO
La presente invencion se refiere a un método para fabricar un dispositivo de limpieza interdental que tiene una parte
de limpieza cubierta con elastomero.

TECNICA ANTERIOR

Un dispositivo de limpieza interdental en uso real incluye una parte de base hecha de una resina sintética y una parte
blanda hecha de un elastomero, en donde la parte de base incluye una parte de mango y una parte de ndcleo dispuesta
en el extremo frontal de la parte de mango y que tiene un forma de eje delgado, la parte blanda incluye una parte
blanda de limpieza que cubre la parte de nucleo, la parte de mango forma una parte de sujecién como una sujecién,
y la parte de ndcleo y la parte blanda de limpieza forman una parte de limpieza para limpiar entre los dientes (ver, por
ejemplo, la bibliografia de patente 1 a 4).

Un método ampliamente utilizado para fabricar este dispositivo de limpieza interdental incluye cargar un material de
resina sintética en un primer espacio de moldeo de primeros moldes para formar una parte de base; disponer, en un
segundo espacio de moldeo de segundos moldes, la parte de base moldeada en los primeros moldes; y cargar un
material elastomérico en el segundo espacio de moldeo para formar una parte blanda, de modo que se obtiene el
dispositivo de limpieza interdental. En general, una pluralidad de dispositivos de limpieza interdental también se
moldean simultaneamente mediante un proceso que incluye disponer primeros moldes que tienen una pluralidad de
primeros espacios de moldeo y segundos moldes que tienen el mismo nimero de segundos espacios de moldeo que
los primeros espacios de moldeo; suministrar un material de resina sintética a los primeros espacios de moldeo desde
un canal comun para formar simultaneamente una pluralidad de partes de base; disponer, en los segundos espacios
de moldeo de los segundos moldes, un producto moldeado primario que tiene las partes de base conectadas a un
canal; y luego cargar un material elastomérico en los segundos espacios de moldeo a través de un canal comun, de
manera que se forman simultdneamente una pluralidad de dispositivos de limpieza interdental.

A este respecto, la estructura del molde debe hacerse lo méas simple posible. Por lo tanto, el material elastomérico
generalmente se carga en cada segundo espacio de moldeo desde el lado de extremo frontal hasta el lado de extremo
de base de la parte de nucleo de la parte de base, cargandose en el segundo espacio de moldeo, a través de una
entrada dispuesta en el lado de extremo frontal del dispositivo de limpieza interdental en el segundo espacio de
moldeo. Ademas, el material elastomérico tiene una viscosidad relativamente alta. Por lo tanto, si el material
elastomérico se carga desde el lado de extremo de base hasta el lado de extremo frontal de la parte de nucleo durante
el moldeo de parte blanda de limpieza en el segundo espacio de moldeo, puede producirse una carga deficiente en el
extremo frontal de la parte blanda de limpieza. Por lo tanto, también desde este punto, el material elastomérico se
carga generalmente desde el lado de extremo frontal hasta el lado de extremo de base de la parte de nicleo, de
manera que se puede evitar un mal moldeo en el extremo frontal de la parte de limpieza blanda.

Como se menciond anteriormente, el método de carga del material elastomérico desde el lado de extremo frontal hasta
el lado de extremo de base de la parte de nucleo puede simplificar la estructura del molde y evitar un mal moldeo en
el extremo frontal de la parte blanda de limpieza. Sin embargo, este método plantea problemas que se describen a
continuacion. Cuando se usa este método, el area de abertura de la parte de entrada no puede hacerse grande, por
lo que no se puede aumentar la cantidad de inyeccién del elastémero, lo que puede hacer que sea imposible cargar
una cantidad suficiente del material elastomérico en el lado de la parte de sujecion, dificultando la formacién de una
parte antideslizante u otras partes en la parte de sujecion, y conduciendo a una rapida disminucién de la temperatura
del elastébmero cargado. En este método, por lo tanto, puede resultar dificil unir el material elastomérico a la resina
sintética de la parte de nucleo, de manera que la parte antideslizante puede desprenderse facilmente. Para evitar que
el extremo frontal de la parte de ndcleo se ablande y se deforme, este método también obliga a que la parte de nucleo
tenga un diametro grande, lo que puede hacer que sea imposible insertar la parte de limpieza entre los dientes o puede
reducir la longitud de la parte de limpieza insertable entre los dientes, de modo que no se puede obtener suficiente
capacidad de limpieza.

A este respecto, la bibliografia de patente 5 propone un método de fabricacion de dispositivos de limpieza interdentales
que incluye retener el material elastomérico en un espacio de depdsito anular formado a lo largo de la circunferencia
de la parte de mango en el segundo espacio de moldeo; y suministrar el material elastomérico desde el espacio de
depdsito uniformemente a toda la circunferencia de la parte de base del espacio de moldeo de parte de limpieza a
través de una pluralidad de espacios de moldeo de parte de conexién formados a lo largo de la parte de mango.

LISTA DE CITAS
Bibliografia de patente 1: Patente japonesa No. 4236571
Bibliografia de patente 2: Patente japonesa No. 3002668
Bibliografia de patente 3: Publicacién PCT japonesa pendiente de examinar No. 2001-506514
Bibliografia de patente 4: JP H11 254475 A
Bibliografia de patente 5: Publicacién de solicitud de patente japonesa pendiente de examinar No. 2013-188299
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SUMARIO DE LA INVENCION

PROBLEMAS TECNICOS

La invencién es tal como se define en las reivindicaciones adjuntas. Sin embargo, se ha descubierto que, incluso en
el método de fabricacion descrito en la bibliografia de patente 4, si la distancia entre el paso para el suministro del
material elastomérico al espacio de depoésito y el paso para el suministro del material elastomérico desde el espacio
de depdsito al espacio de moldeo de parte de conexién difiere dependiendo de los espacios de moldeo de parte de
conexion individuales, el material elastomérico se puede suministrar en tiempos diferentes a los espacios de moldeo
de parte de conexion. Esto hace que se produzcan variaciones en el tiempo de suministro del material elastomérico
desde los espacios de moldeo de parte de conexion hasta la parte de base del espacio de moldeo de parte de limpieza,
lo que degrada la calidad de la parte blanda de limpieza y causa variaciones en el espesor de la capa de elastémero
en la parte de mango. Con esto, puede producirse un problema con el aspecto.

En el método de fabricacién descrito en la bibliografia de patente 4, los segundos moldes tienen una pluralidad de
segundos espacios de moldeo formados en paralelo, y el material elastomérico se suministra a un canal y luego se
suministra por separado a los segundos espacios de moldeo a través de una pluralidad de canales de suministro. En
este sistema de suministro, el canal no puede disponerse en las superficies coincidentes de los segundos moldes, lo
que puede crear el problema de una estructura de molde complicada y aumentar el desperdicio de material
elastomérico. También se ha descubierto que, dado que el material elastomérico se suministra secuencialmente desde
un extremo hasta el otro extremo del canal, se puede producir una diferencia en el tiempo de suministro de material
elastomérico entre el segundo espacio de moldeo de un lado de extremo y el segundo espacio de moldeo del otro lado
de extremo, por lo que podrian producirse variaciones en la calidad de la parte blanda de limpieza.

Es un objeto de la presente invencion dar a conocer un método de fabricacion de dispositivos de limpieza interdental
que puede mejorar la calidad de una parte blanda de limpieza mediante la utilizacién eficaz de una parte antideslizante
formada en una parte de mango y que también puede reducir las variaciones entre los dispositivos de limpieza
interdental en la calidad de la parte blanda de limpieza y en la calidad de la parte antideslizante formada para cubrir la
parte de mango. Es otro objeto de la presente invencién dar a conocer un dispositivo de limpieza interdental fabricado
mediante un método de este tipo.

SOLUCIONES A LOS PROBLEMAS

La presente invencion se refiere a un método para fabricar dispositivos de limpieza interdental, incluyendo cada uno:
una parte de base que se forma moldeando un material de resina sintética e incluye una parte de mango y una parte
de nucleo dispuesta en un extremo frontal de la parte de mango y que tiene una forma de eje delgado; y una parte
blanda que se forma en la parte de base moldeando un material elastomérico, e incluye una parte blanda de limpieza
que cubre sustancialmente al menos parte de la parte de nlcleo, una parte antideslizante que cubre sustancialmente
al menos parte de la parte de mango, y partes de conexién que también cubren al menos parte de la parte de mango,
extendiéndose desde dos ubicaciones de la parte antideslizante, y conectadas a la parte blanda de limpieza. El método
incluye: hacer que una entrada de un molde para moldear la parte blanda se abra en una posicién sustancialmente
equidistante con respecto a posiciones de dos aberturas comunicantes del espacio de moldeo antideslizante para
moldear la parte antideslizante, comunicando las dos aberturas comunicantes con los espacios de moldeo de parte
de conexidn para moldear las partes de conexion; y cargar el material elastomérico desde la entrada en un espacio
de moldeo de parte blanda para llenar el espacio de moldeo de parte blanda.

Mas especificamente, la presente invencion se refiere a un método para fabricar un dispositivo de limpieza interdental
que incluye una parte de base y una parte blanda. La parte de base se forma moldeando un material de resina sintética
e incluye: una parte de mango; y una parte de nicleo dispuesta en el extremo frontal de la parte de mango y que tiene
una forma de eje delgado que se estrecha para disminuir su diametro hacia el lado de extremo frontal. La parte blanda
incluye: una parte blanda de limpieza que se forma en la parte de base moldeando un material elastomérico, cubre
sustancialmente al menos parte de la parte de nucleo, e incluye una parte de cubierta con un espesor de 0,1 mm a
0,3 mm que cubre la parte de nucleo y una pluralidad de protuberancias que se forman con una longitud de 0,1 mm a
2,0 mm en la parte de cubierta para sobresalir hacia el exterior y separadas entre si en la direccién longitudinal; una
parte antideslizante con un espesor de 0,1 mm a 0,6 mm (mas preferiblemente, de 0,2 a 0,5 mm) que cubre
sustancialmente al menos parte de la parte de mango; y partes de conexion que también cubren al menos parte de la
parte de mango, que se extienden desde dos ubicaciones de la parte antideslizante, y que estan conectadas a la parte
blanda de limpieza. En el dispositivo de limpieza interdental, las protuberancias de la parte blanda de limpieza no se
limitan a protuberancias en forma de barra, y pueden tener cualquier otra forma, tal como protuberancias en forma de
hoja que se extienden continuamente en la direccidn de la circunferencia y protuberancias en forma de medio disco
que se extienden sobre unos 180 grados.

En el método de fabricacion, el material elastomérico se suministra desde el espacio de moldeo de parte antideslizante
al espacio de moldeo de parte de limpieza a través de los espacios de moldeo de parte de conexion en el proceso de
moldeo de parte blanda después de disponer la parte de mango en el espacio de moldeo de parte blanda. El molde o
moldes tienen una entrada para inyectar el material elastomérico en el molde o moldes durante el moldeo de la parte
blanda. Esta entrada tiene una abertura en una posicién sustancialmente equidistante con respecto a las posiciones
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de dos aberturas comunicantes que son partes del espacio de moldeo de parte antideslizante para moldear la parte
antideslizante, comunicando con los espacios de moldeo de parte de conexidén para moldear las partes de conexion.
Por lo tanto, durante el moldeo de parte blanda, el material elastomérico suministrado desde la entrada al espacio de
moldeo de parte antideslizante puede suministrarse simultdneamente a los espacios de moldeo de parte de conexion
desde el espacio de moldeo de parte antideslizante. Por lo tanto, el material elastomérico se puede suministrar al
mismo tiempo desde los espacios de moldeo de parte de conexién al espacio de moldeo de parte de limpieza, lo que
evitara eficazmente un mal moldeo de la parte blanda de limpieza y mejorard la calidad del dispositivo de limpieza
interdental. Ademas, dado que el material elastomérico se carga desde el lado de base de la parte de nucleo, la parte
antideslizante se puede moldear suavemente en la parte de mango. Ademas, el material elastomérico se carga desde
el lado de base de la parte de nacleo con una gran seccion transversal, lo que permite evitar que la parte de nucleo
se deforme por el calor durante la carga del material elastomérico y permite que la parte de extremo frontal de la parte
de nulcleo tenga un diametro pequefio, de modo que la longitud de la parte de limpieza insertable entre los dientes
puede producirse lo mas grande posible para aumentar la capacidad de limpiar el espacio entre los dientes. Ademas,
el dispositivo de limpieza interdental fabricado mediante este método tiene la parte antideslizante y las partes de
conexion conformadas en el material elastomérico en la parte de mango. La parte antideslizante y las partes de
conexion permiten que el dispositivo de limpieza interdental tenga una mejor manejabilidad.

En una realizacién preferida de la presente invencion, los espacios de moldeo de parte de conexidn estan dispuestos
para conectarse y comunicarse con dos ubicaciones que estan separadas de manera sustancialmente simétrica
sustancialmente 180 grados en una direccion circunferencial alrededor de un eje central de un espacio de moldeo de
parte blanda de limpieza para moldear la parte blanda de limpieza. Siempre que la entrada esté dispuesta en una
posicion intermedia equidistante con respecto a los dos orificios comunicantes, el material elastomérico se puede
suministrar al mismo tiempo a los dos orificios comunicantes incluso si el espacio de moldeo de parte blanda de
limpieza forma un angulo distinto de 180 grados en la direccién circunferencial con el eje central. Sin embargo, cuando
el espacio de moldeo de parte blanda de limpieza forma un angulo de 180 grados en la direccion circunferencial con
el eje central, el material elastomérico se puede suministrar con precisioén al mismo tiempo desde los dos espacios de
moldeo de parte de conexion al espacio de moldeo de parte de limpieza, lo que hace posible evitar de forma mas
eficaz un mal moldeo de la parte de limpieza. Ademas, las partes de conexion estan dispuestas simétricamente, lo
que permite mejorar la calidad del disefio del dispositivo de limpieza interdental y mejorar la manejabilidad en el
momento en que se sujeta el dispositivo apretandolo por las partes de conexion.

En una realizacién preferida, el molde tiene un espacio de moldeo de parte de extremo de base de parte blanda de
limpieza que sirve para moldear una parte de extremo de base de parte blanda de limpieza en forma de bucle y esta
ubicado en un extremo de base del espacio de moldeo de parte blanda de limpieza, y los espacios de moldeo de parte
de conexion estan dispuestos para conectarse y comunicarse con dos ubicaciones del espacio de moldeo de parte de
extremo de base de parte blanda de limpieza. Esta estructura permite que el espacio de moldeo de parte de extremo
de base de parte blanda de limpieza funcione como un espacio de depdsito de material elastomérico, de modo que el
material elastomérico suministrado desde los espacios de moldeo de parte de conexidon puede retenerse
transitoriamente en el espacio de moldeo de parte de extremo de base de parte blanda de limpieza y luego
suministrarse al extremo frontal del espacio de moldeo de parte de limpieza. Esto hace posible suministrar el material
elastomérico desde el extremo de base hasta los extremos frontales del espacio de moldeo de parte de limpieza de
manera uniforme en toda la circunferencia, de manera que se puede evitar de forma mas eficaz un mal moldeo de la
parte blanda de limpieza. Ademas, el dispositivo de limpieza interdental fabricado mediante este método tiene la parte
de extremo de base de parte blanda de limpieza, que se forma moldeando el elastémero en el espacio de moldeo de
parte de extremo de base de parte blanda de limpieza. La parte de extremo de base de parte blanda de limpieza
funcionara como una parte limitadora de insercién para limitar la longitud maxima de insercion de la parte de limpieza
en el espacio entre los dientes, lo que hace posible evitar una carga excesiva inducida por la insercién en la parte de
nucleo, de modo que se puede evitar el pandeo del vastago y también se puede esperar un efecto de masaje de las
encias cuando la parte de extremo de base de parte blanda de limpieza contacta con la encia.

En una realizacion preferida, la parte de mango tiene una forma de barra sustancialmente plana, los espacios de
moldeo de parte de conexién se disponen en posiciones orientadas hacia ambas superficies anchas de la parte de
mango, y la abertura de la entrada se dispone en una posicién orientada hacia una superficie estrecha de la parte de
mango. Segun esta configuracion, los espacios de moldeo de parte de conexidn se pueden realizar anchos para que
se pueda suministrar una cantidad suficiente del material elastomérico al espacio de moldeo de parte de limpieza, lo
que hace posible evitar de forma mas eficaz un mal moldeo de la parte blanda de limpieza. Ademas, durante el uso,
el dispositivo de limpieza interdental se puede manipular para limpiarlo apretando ambas superficies anchas del mango
o la parte antideslizante con el pulgar y el indice y, por lo tanto, el dispositivo de limpieza interdental se puede sujetar
facilmente. Ademas, los espacios de moldeo de parte de conexién permiten el moldeo del elastbmero para formar
partes de conexion en ambas superficies anchas de la parte de mango. Por lo tanto, no sélo la parte antideslizante,
sino también las partes de conexion pueden evitar el deslizamiento de los dedos de sujecién, lo que conduce a una
mejora de la manejabilidad del dispositivo de limpieza interdental y, por lo tanto, es preferible. Ademas, no quedara
ninguna marca de entrada en ambas superficies anchas de la parte antideslizante. Por lo tanto, incluso cuando se
forma un patrén de disefio, tal como un logotipo o un patrén abstracto, en ambas superficies anchas de la parte
antideslizante, por ejemplo, al exponer parte de la parte de base, no quedara ninguna marca de entrada, lo que tendria
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un efecto adverso en el patron de disefio, por lo que se puede lograr un buen aspecto y una mayor flexibilidad de
diseno.

En una realizacion preferida, el espacio de moldeo de parte blanda se dispone de tal manera que la abertura de la
entrada esta ubicada en superficies coincidentes de los moldes que incluyen el molde, y el material elastomérico se
carga en el espacio de moldeo de parte blanda a través de la entrada formada a lo largo de las superficies coincidentes.
Segun esta configuracion, el canal para suministrar el material elastomérico al espacio de moldeo de parte blanda se
puede disponer en las superficies coincidentes, lo que puede simplificar la estructura del molde y reducir la longitud
del canal de suministro de material elastomérico para poder reducir el desperdicio de material elastomérico.

En una realizacion preferida, el molde tiene una pluralidad de espacios de moldeo dispuestos en paralelo, cada uno
para moldear la parte blanda, teniendo el molde un canal de suministro comudn para suministrar el material elastomérico
a ambos espacios de moldeo de parte antideslizante adyacentes, que constituyen un par de dos de los espacios de
moldeo dispuestos en paralelo, extendiéndose el canal de suministro comin hasta una posicion sustancialmente
central entre los espacios de moldeo de parte antideslizante adyacentes, el molde tiene canales de suministro
individuales que se ramifican desde la posicion sustancialmente central y formados para llegar a aberturas de las
entradas formadas en posiciones opuestas de los respectivos espacios de moldeo de parte antideslizante, y el material
elastomérico se carga en cada uno de los espacios de moldeo a través del canal de suministro comun y los canales
de suministro individuales, de modo que las partes blandas, incluida la parte blanda, se moldean simultaneamente en
una pluralidad de partes de base que incluyen la parte de base. En este caso, cuando el material elastomérico se
suministra sustancialmente al mismo tiempo desde el espacio de moldeo de parte antideslizante a las dos aberturas
comunicantes de los espacios de moldeo de parte de conexién, el material elastomérico se puede suministrar al mismo
tiempo desde los espacios de moldeo de parte de conexion a la parte de base del espacio de moldeo de parte de
limpieza, lo que permite mejorar la calidad de la parte antideslizante y la parte blanda de limpieza. Ademas, la
disposicion en paralelo de los espacios de moldeo de parte blanda en el molde o moldes hace posible moldear
simultaneamente una pluralidad de dispositivos de limpieza interdental y asi fabricar los dispositivos de limpieza
interdental con una mejor productividad. Ademas, cuando el canal de suministro comun para suministrar el material
elastomérico se forma para extenderse hasta una posicidn sustancialmente central entre el par de espacios de moldeo
de parte antideslizante adyacentes, el material elastomérico se puede suministrar sustancialmente al mismo tiempo a
ambos espacios de moldeo, de modo que las variaciones en la calidad de la parte blanda de limpieza se pueden
reducir a la mitad con respecto a las obtenidas en el caso en que los espacios de moldeo estan dotados cada uno
individualmente de un canal de suministro de material elastomérico.

Se puede usar una region que tiene un orificio pasante o ciego en la parte de mango en un intervalo desde un lado de
extremo de base hasta una regién cubierta por una parte antideslizante. En este caso, se puede reducir la cantidad
del material de resina sintética para la parte de base, y la presencia de dicho orificio en el lado de extremo de base de
parte de sujecion del dispositivo de limpieza interdental completado hace posible mejorar la capacidad de sujecion y
de disefio (para aumentar la variedad). De manera similar a un canal, dicho orificio también funcionara como una parte
de alineacién efectiva para la carga estable de la parte de base en una posicion adecuada en el espacio de moldeo,
cuando la parte de base se dispone en el segundo espacio de moldeo y luego se moldea la parte blanda sobre la
misma. Por lo tanto, dicho orificio es eficaz para evitar un mal moldeo de la parte blanda.

EFECTOS VENTAJOSOS DE LA INVENCION

El método segun la presente invencion para fabricar un dispositivo de limpieza interdental incluye disponer una parte
de mango en un espacio de moldeo de parte blanda y luego moldear una parte blanda sobre la parte de mango. En la
etapa de moldear la parte blanda, se suministra un material elastomérico a un espacio de moldeo de parte de limpieza
a través de un espacio de moldeo de parte antideslizante y espacios de moldeo de parte de conexién. Esta etapa se
realiza haciendo que una entrada de un molde para moldear la parte blanda se abra en una posicién sustancialmente
equidistante con respecto a las posiciones de dos aberturas comunicantes del espacio de moldeo antideslizante para
moldear la parte antideslizante, comunicando las dos aberturas comunicantes con los espacios de moldeo de parte
de conexion para moldear las partes de conexion; y cargando el material elastomérico desde la entrada al espacio de
moldeo de parte blanda. Por lo tanto, cuando se suministra desde la entrada al espacio de moldeo de parte
antideslizante, el material elastomérico se puede suministrar simultdneamente a los espacios de moldeo de parte de
conexion desde el espacio de moldeo de parte antideslizante. Por lo tanto, el material elastomérico se puede
suministrar al espacio de moldeo de parte de limpieza al mismo tiempo desde los espacios de moldeo de parte de
conexion, lo que hace posible evitar eficazmente un mal moldeo de la parte blanda de limpieza y mejorar la calidad
del dispositivo de limpieza interdental. Ademas, el material elastomérico se carga desde el lado de base de la parte
de nucleo, lo que hace posible moldear suavemente la parte antideslizante en la parte de mango. Ademas, el material
elastomérico se carga desde el lado de base de la parte de nucleo con una gran seccion transversal, lo que permite
evitar que la parte de nucleo se deforme por el calor durante la carga del material elastomérico y permite que la parte
de extremo frontal de la parte de nucleo tenga un didmetro pequefio, de modo que la longitud de la parte de limpieza
insertable entre los dientes puede producirse lo mas grande posible para aumentar la capacidad de limpiar el espacio
entre los dientes. Ademas, el dispositivo de limpieza interdental fabricado mediante este método tiene la parte
antideslizante y las partes de conexion, que estan formadas por el material elastomérico en la parte del mango. La
parte antideslizante y las partes de conexién permiten que el dispositivo de limpieza interdental tenga una mejor
manejabilidad.

5



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2907 288 T3

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS
La figura 1 es una vista frontal de una cadena de dispositivos de limpieza interdental.
La figura 2 es una vista frontal de un producto moldeado primario que tiene partes de base conectadas entre
si.
La figura 3(a) es una vista frontal de la superficie coincidente de un primer molde, y la figura 3(b) es una vista
frontal de la superficie coincidente del otro primer molde.
La figura 4 es una vista en seccién longitudinal de los primeros moldes cerrados a lo largo de la linea IV-IV de
la figura 3(a).
La figura 5 es una vista en perspectiva de una cadena de dispositivos de limpieza interdental moldeada con
segundos moldes.
La figura 6 es una vista frontal de la cadena de dispositivos de limpieza interdental.
La figura 7(a) es una vista frontal de la superficie coincidente de un segundo molde, y la figura 7(b) es una vista
frontal de la superficie coincidente del otro segundo molde.
La figura 8 es una vista en seccion longitudinal de los segundos moldes cerrados con un producto moldeado
primario cargado en su interior, a lo largo de la linea VIII-VIIl en la figura 7(a).
La figura 9 es una vista en seccion a lo largo de una linea IX-IX de la figura 8.
La figura 10 es una vista de segundos moldes con otra estructura como version alternativa a la de la figura 9.
Las figuras 11(a) a 11(c) son vistas en seccién longitudinal de partes antideslizantes de dispositivos de limpieza
interdental con otras estructuras.
Las figuras 12(a) a 12(d) son vistas en perspectiva de dispositivos de limpieza interdental con otras estructuras.
La figura 13 es una vista frontal que ilustra un ejemplo modificado de un producto moldeado primario que tiene
partes de base conectadas entre si.
La figura 14 es una vista frontal que ilustra un ejemplo modificado de una cadena de dispositivos de limpieza
interdental.
La figura 15(a) es una vista frontal que ilustra un ejemplo modificado de un producto moldeado primario que
tiene orificios, y la figura 15(b) es una vista frontal que ilustra un ejemplo modificado de una cadena de
dispositivos de limpieza interdental que tiene orificios de la misma manera.
La figura 16 es un diagrama que ilustra la longitud de una protuberancia.

DESCRIPCION DE LAS REALIZACIONES

<Dispositivo de limpieza interdental>
En primer lugar, se describiran las configuraciones de un dispositivo de limpieza interdental 1.

Como se ilustra en las figuras 1y 2, el dispositivo de limpieza interdental 1 incluye una parte de limpieza 2 para la
limpieza interdental y una parte de sujecién 3 como mango, que se distinguen en términos de funcién, y también
incluye una parte de base 10 que incluye una resina sintética y una parte blanda 20 que incluye un material
elastomérico, que se distinguen en términos de material. Los dispositivos de limpieza interdental 1 se fabrican en forma
de una cadena de dispositivos de limpieza interdental 5, que incluye una pluralidad de dispositivos de limpieza
interdental 1 conectados de manera separable en paralelo entre si. El usuario utilizara cada dispositivo de limpieza
interdental 1 desconectando uno a uno los dispositivos de limpieza interdental 1 por unas protuberancias de conexion
13 desde un lado de la cadena de dispositivos de limpieza interdental 5. El numero de dispositivos de limpieza
interdental 1 conectados en la cadena de dispositivos de limpieza interdental 5 puede seleccionarse libremente.

(Parte de base)

La parte de base 10 incluye una resina sintética. Como se ilustra en las figuras 1y 2, la parte de base 10 incluye una
parte de mango 11 que forma la parte de sujecién 3 y tiene forma de barra plana (forma de placa delgada), una parte
de nucleo 12 que esta conectada al extremo frontal de la parte de mango 11 y tiene una forma de vastago delgado, y
protuberancias de conexién 13 dispuestas para conectar de manera separable las partes de mango adyacentes 11.
Una pluralidad de partes de base 10 estan dispuestas en paralelo y conectadas entre si con las protuberancias de
conexion 13 para formar un producto moldeado primario 10A. En los dibujos, el signo de referencia 37 representa una
primera parte de canal para los dispositivos de limpieza interdental 1.

La parte de mango 11 tiene forma de barra plana, suavemente curvada (forma de placa delgada). Alternativamente,
la parte de mango 11 puede tener cualquier otra forma para facilitar la sujecion con la mano y la limpieza interdental.
Por ejemplo, la parte de mango 11 también se puede formar en una forma de placa delgada, plana, lineal, como la
parte de mango 11A del dispositivo de limpieza interdental 1A que se muestra en la figura 12(a), una forma de barra
con una seccion transversal circular como la parte de mango 11B del dispositivo de limpieza interdental 1B que se
muestra en la figura 12(b), una forma de barra con una seccién transversal cuadrada como la parte de mango 11C del
dispositivo de limpieza interdental 1C que se muestra en la figura 12(c), una forma de barra con una seccién transversal
hexagonal como la parte de mango 11D del dispositivo de limpieza interdental 1D que se muestra en la figura 12(d),
u otras formas de barra con una seccién transversal circular, eliptica o poligonal. La parte de extremo frontal de la
parte de mango 11 se vuelve mas estrecha en anchura hacia el lado de la parte de ndcleo 12 y se conecta suavemente
a la parte de nucleo 12. Las dimensiones de la parte de mango 11 se pueden seleccionar libremente siempre que
puedan facilitar la sujecion con la mano y la limpieza interdental. En el caso de la forma de barra plana, su anchura (la
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anchura vista desde el lado ancho) es preferiblemente hasta 3,0 a 10 mm, su espesor (la anchura vista desde el lado
estrecho) es preferiblemente hasta 0,8 a 5,0 mm, y la relacion entre la anchura y el espesor (anchura/espesor) es
preferiblemente de 1,0 a 10.

La parte de nucleo 12 se forma en una forma de eje delgado, sustancialmente lineal. La parte de ndcleo 12, que se va
a cubrir con un material elastomérico, se estrecha suavemente para disminuir su diametro hacia el lado de extremo
frontal. En este sentido, el angulo de estrechamiento de la parte de nicleo 12 puede ser constante en toda la longitud
de la parte de nucleo 12 o puede reducirse de forma continua o gradual hacia el lado de extremo frontal de la parte de
nucleo 12.

Como se ilustra en las figuras 1y 2, las protuberancias de conexion 13 entre las partes de mango adyacentes 11 se
forman integralmente con las partes de mango 11. Un par de las protuberancias de conexion 13 estan dispuestas en
los lados de extremo de base y frontal de cada parte de mango 11 con una cierta separacién entre las mismas en la
direccion longitudinal. Las protuberancias de conexion 13 tienen forma de trapezoide isdsceles segln una vista desde
el lado frontal. El nimero de las protuberancias de conexion 13 se puede seleccionar libremente. Alternativamente,
por ejemplo, se puede usar solamente una protuberancia de conexién, como se describe mas adelante (ver las figuras
13y 14).

Ejemplos de materiales de resina sintética que se pueden usar para formar la parte de base 10 incluyen polipropileno
(PP), tereftalato de polibutileno (PBT), polietileno, tereftalato de polietileno, tereftalato de policiclohexilendimetileno,
resinas de poliéster saturadas, metacrilato de polimetilo, propionato de celulosa, poliuretano, poliamida, policarbonato,
resinas ABS (acrilonitrilo-butadieno-estireno) y otros materiales de resina sintética termoplasticos. En particular, son
preferibles el polipropileno (PP), el tereftalato de polibutileno (PBT) y la poliamida, que pueden evitar que la parte de
base 10 se pandee. El polipropileno es el mas preferible, ya que puede moldearse a bajas temperaturas, puede reducir
el tiempo de ciclo y mejorar la productividad, y puede procesarse con una carga térmica mas baja en la instalacion de
moldeo. Ademas, los materiales de fibra, tales como fibras de vidrio, fibras de carbono o fibras de aramida, también
se agregan preferiblemente al material de resina sintética utilizado para formar la parte de base 10. La adicion de
materiales de fibra puede mejorar la estabilidad dimensional de la parte de base 10 y aumentar la resistencia y la
rigidez de la parte de base 10 para evitar deformaciones, lo que también permite evitar una carga deficiente cuando
la parte de base moldeada 10 se carga en un segundo espacio de moldeo 42 de segundos moldes 40 y 41. Ademas,
la adicién de materiales de fibra puede aumentar la temperatura de deformacién térmica de la parte de ndcleo 12. Por
lo tanto, se puede evitar eficazmente que la parte de nicleo 12 se ablande y se deforme por el calor del material
elastomérico durante el moldeo de una parte blanda de limpieza 21. Ademas, los materiales de fibra pueden aumentar
la resistencia y la rigidez, lo que permite evitar la deformacion de la parte de nucleo 12 debido a la presion de inyeccion
del material elastomérico y evitar eficazmente un mal moldeo de la parte blanda de limpieza 21.

(Parte blanda)

Como se ilustra en la figura 1, la parte blanda 20, que esta moldeada integralmente con la parte de base 10 utilizando
un material elastomérico, incluye una parte blanda de limpieza 21 que cubre la parte de ndcleo 12, una parte
antideslizante 22 que cubre el lado de extremo de base de la parte de mango 11, y un par de partes de conexion 23
que se extienden desde dos ubicaciones de la parte antideslizante 22, que se conectan a la parte blanda de limpieza
21y cubren el lado de extremo frontal de la parte de mango 11.

La parte blanda de limpieza 21 incluye una parte limitadora de inserciéon en forma de bucle 21a (en correspondencia
con el extremo de base de la parte blanda de limpieza) dispuesta en el extremo de base para limitar la insercién entre
los dientes, una parte de cubierta 21b que se extiende desde la parte limitadora de insercion 21a hacia el lado de
extremo frontal y que cubre la parte de nicleo 12, y una pluralidad de protuberancias 21c¢ que se forman en la parte
de cubierta 21b para sobresalir hacia el exterior y separadas entre si en la direccién longitudinal.

La parte limitadora de insercién 21a tiene forma de anillo en el extremo de base de la parte de nucleo 12 para
extenderse continuamente a lo largo de toda la circunferencia del extremo de base de la parte de cubierta 21b y
sobresalir fuera de la parte de cubierta 21b. La parte limitadora de insercion 21a esta configurada para limitar la longitud
maxima de insercion de la parte de limpieza 2 en el espacio entre los dientes. Ademas, la parte limitadora de insercién
21a esta hecha de un material elastomérico, de manera que también se puede esperar un efecto de masaje de las
encias cuando la parte limitadora de inserciéon 21a contacta con la encia. El espesor y la anchura de la parte limitadora
de insercién 21a pueden seleccionarse libremente. Para evitar un mal moldeo de la parte blanda de limpieza 21, por
ejemplo, la parte limitadora de insercién 21a tiene preferiblemente un espesor de 0,1 mm a 2,5 mm y una anchura de
1,2 mma 3,0 mm.

La parte de cubierta 21b tiene preferiblemente un espesor de 0,1 mm a 0,3 mm. Esto se debe a que si la parte de
cubierta 21b es demasiado espesa, tendra un diametro grande, lo que reducira la capacidad de insercion en el espacio
entre los dientes, y si la parte de cubierta 21b es demasiado delgada, sera imposible cargar el material elastomérico
hasta que el extremo frontal de la parte de limpieza 2 pueda completarse. El espesor de la parte de cubierta 21b
también es preferiblemente mas pequefo que el del elastomero de la parte antideslizante 22. Estas caracteristicas
facilitaran la generacion de calor por friccion durante la inyeccién del material elastomérico desde un espacio de
moldeo de parte antideslizante 47 en un espacio de moldeo de parte blanda de limpieza 46 a través de los espacios
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de moldeo de parte de conexién 48. El calor por friccién generado puede derretir la interfaz entre la parte de nicleo
12 y el material elastomérico en la parte blanda de limpieza 21, de modo que la parte blanda de limpieza 21 puede
tener una alta adherencia.

Las protuberancias 21c estan formadas separadas entre si en la direccion longitudinal de la parte de cubierta 21b 'y
también estan dispuestas separadas entre si en la direccién circunferencial de la parte de cubierta 21b. El &rea de
secciodn transversal del extremo de base de la protuberancia 21c, la longitud y el nimero de las protuberancias 21cy
el paso segun el que se disponen las protuberancias 21¢ pueden seleccionarse libremente. En vista de la capacidad
de moldeo o la capacidad de limpieza, el area de seccion transversal del extremo de base de la protuberancia 21c es
preferiblemente de aproximadamente 0,03 mm? a aproximadamente 1,5 mm?, la longitud de la protuberancia 21c es
preferiblemente de aproximadamente 0,1 mm a aproximadamente 2,0 mm, el nimero de protuberancias 21c es
preferiblemente de 20 a 100, y las protuberancias 21c estan dispuestas preferiblemente segun un paso de 0,1 mm a
1,5 mm. En este contexto, la longitud B de la protuberancia 21c significa, tal como se muestra en la figura 16, la
distancia entre un extremo posterior 212 y un punto P, en donde el extremo posterior 212 es el extremo mas posterior
(en el lado de la parte de mango 11) de la unién entre la protuberancia 21c y la parte de cubierta 21b, y el punto P es
el punto de interseccion entre las lineas CX y CY. La linea CX es perpendicular a una linea central CL de la parte de
nucleo 12,y lalinea CY es paralela a la linea central CL de la parte de nucleo 12 y pasa a través de una parte superior
211 de la protuberancia 21c, que esta mas alejada de la linea central CL. En este ejemplo, las protuberancias 21c
utilizadas tienen especificamente forma de barra conica. Se entendera que este ejemplo no es limitativo y que su
seccion transversal puede tener cualquier forma distinta a la circular, tal como una elipse o un poligono. Las
protuberancias 21c también pueden tener cualquier forma que no sea una forma de barra, tal como una forma
axialmente plana estrechada o una forma de medio disco que se extiende continuamente en la direccién
circunferencial.

La parte antideslizante 22 es una parte exterior formada llenando, con un material elastomérico, una parte céncava en
forma de bucle 14 formada en una parte intermedia longitudinalmente de la parte de mango 11. La anchura de la parte
antideslizante 22 se puede seleccionar libremente. Si la parte antideslizante 22 es demasiado delgada, puede
producirse un llenado deficiente con el material elastomérico, y si es demasiado espesa, la parte de sujecién 3 puede
transmitir una sensacion extrafa cuando se sujeta con los dedos. Por tanto, la parte antideslizante 22 tiene
preferiblemente un espesor de 0,1 mm a 0,6 mm, mas preferiblemente, de 0,2 a 0,5 mm. Como se menciond
anteriormente, la parte antideslizante 22 se forma llenando la parte céncava en forma de bucle 14. Por lo tanto, la
parte antideslizante 22 esté configurada para no desprenderse.

Las partes de conexion 23 estan formadas en las partes centrales en la direccién de anchura de ambas superficies
anchas en el lado de extremo frontal de la parte de mango 11. Las partes de conexién 23 estan formadas en dos
ubicaciones, que estan dispuestas simétricamente separadas por 180 grados en la direccién circunferencial alrededor
del eje central de la parte de extremo frontal de la parte de mango 11. Las partes de conexion 23 se forman llenando,
con un material elastomérico, un par de ranuras lineales 15 formadas en el lado de extremo frontal de la parte de
mango 11. Se entendera que las partes de conexidon 23 no siempre tienen que disponerse en las partes centrales en
la direccion de anchura y pueden disponerse en cualquier parte en la direccion de anchura, siempre que estén
ubicadas en posiciones opuestas a una distancia mas corta entre las mismas en ambas superficies anchas de la parte
de extremo frontal de la parte de mango 11.

Las partes de conexién 23 se disponen para suministrar el material elastomérico desde la parte antideslizante 22 a la
parte blanda de limpieza 21 durante el moldeo de la parte blanda 20. La anchura de las partes de conexion 23 se
puede seleccionar libremente. Si las partes de conexién 23 son demasiado estrechas, puede producirse facilmente un
llenado deficiente con el material elastomérico durante el moldeo de la parte blanda 20. Por lo tanto, las partes de
conexion 23 tienen preferiblemente una anchura de 0,1 mm o mas.

Ejemplos de materiales elastoméricos que se pueden usar para formar la parte blanda 20 incluyen materiales
elastoméricos termoplasticos que incluyen estirenos, olefinas y poliamidas; y materiales elastoméricos
termoendurecibles, tales como cauchos de silicona, cauchos de uretano, cauchos fluorados, cauchos naturales y
cauchos sintéticos. Particularmente preferidos son los materiales que tienen compatibilidad con el material de resina
sintética incluido en la parte de base 10. Por ejemplo, cuando la parte de base 10 esta hecha de polipropileno, la parte
blanda 20 debe estar hecha preferiblemente de un material elastomérico a base de poliolefina o de un material
elastomérico a base de estireno.

<Método de fabricacion>
A continuacion, se describird un método para fabricar el dispositivo de limpieza interdental 1.

Como se ilustra en las figuras 3, 4y 7 a 9, el método para fabricar el dispositivo de limpieza interdental 1 incluye una
etapa de moldeo de parte de base que incluye cargar un material de resina sintética en primeros espacios de moldeo
32 de primeros moldes 30 y 31 para formar partes de base 10; y una etapa de moldeo de parte blanda que incluye
disponer, en segundos espacios de moldeo 42 de segundos moldes 40 y 41, las partes de base 10 moldeadas en los
primeros moldes 30 y 31 y luego cargar un material elastomérico en los segundos espacios de moldeo 42 para formar
partes blandas 20.
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(Etapa de moldeo de parte de base)

Como se ilustra en las figuras 3 y 4, la etapa de moldeo de parte de base incluye cargar un material de resina sintética
en primeros espacios de moldeo 32 de primeros moldes 30 y 31 para formar partes de base 10. Mas especificamente,
los primeros moldes 30 y 31 utilizados tienen una pluralidad de primeros espacios de moldeo 32 formados en paralelo
y teniendo cada uno una parte de moldeo de parte de nucleo 32a y una parte de moldeo de parte de mango 32b; un
par de partes de moldeo de protuberancia de conexién 35, cada una formada entre partes de moldeo de parte de
mango adyacentes 32b para comunicarse con las mismas; un primer canal 33 formado en el lado de extremo de base
de los primeros espacios de moldeo 32;y primeras entradas 34 a través de las cuales los primeros espacios de moldeo
32 se comunican con el primer canal 33. Cuando se suministra al primer canal 33, se permite que un material de resina
sintética que contiene fibras pase a través de las primeras entradas 34 y se cargue en los primeros espacios de moldeo
32 para moldear simultdneamente una pluralidad de partes de base 10. Asi, se forma un producto moldeado primario
10A, que incluye las partes de base 10, una primera parte de canal 37, primeras partes de entrada 36 y protuberancias
de conexién 13. Las partes de base 10 pueden moldearse una a una. Sin embargo, el moldeo simultaneo de una
pluralidad de partes de base 10 hace posible mejorar la productividad y transferir las partes de base 10 al mismo
tiempo sujetando la primera parte de canal moldeada 37, lo que permite mejorar la capacidad de trabajo y, por lo tanto
resulta preferible. Cada primera entrada 34 se puede formar en cualquier posicion en el lado de extremo de base
opuesto a la parte de moldeo de parte de nucleo 32a del primer espacio de moldeo 32, mas preferiblemente, en
cualquier posicién desde la parte de moldeo de protuberancia de conexién 35 hasta el lado de extremo de base, en el
lado de extremo de base opuesto a la parte de moldeo de parte de nlcleo 32a del primer espacio de moldeo 32. Sin
embargo, se debe formar preferiblemente una entrada lateral como la primera entrada 34 en el extremo de base del
primer espacio de moldeo 32, de modo que se puede reducir el riesgo de provocar que las primeras partes de entrada
36 del producto moldeado primario 10A queden pinzadas entre los segundos moldes 40 y 41 en el proceso de carga
del producto moldeado primario 10A en los segundos moldes 40 y 41. Alternativamente, se puede usar un canal
caliente en lugar de que el primer canal 33 incluya un canal frio en los primeros moldes 30 y 31. Sin embargo, el canal
caliente puede hacer que los moldes 30 y 31 sean grandes y aumentar los costes de fabricacion. Por lo tanto, es
preferible que el primer canal 33 incluya un canal frio. Ademas, las partes de base 10 pueden conectarse de manera
estable por la primera parte de canal 37, lo que permite mejorar la manejabilidad del producto moldeado primario 10A
en el proceso de transferir el producto moldeado primario 10A a los segundos moldes 40 y 41 y, por lo tanto, resulta
preferible. Ademas, cuando cada primera entrada 34 tiene, por ejemplo, una forma cilindrica o de eje con un diametro
de 0,1 a 3,0 mm, se puede usar un canal frio y las primeras entradas 34 se pueden disponer en intervalos estrechos,
lo que puede hacer que el producto moldeado sea pequefio y por lo tanto, resulta preferible.

Se puede usar cualquier nimero de partes de moldeo de protuberancia de conexion 35, y también se puede usar
solamente una parte de moldeo de protuberancia de conexién 35. Sin embargo, dos 0 mas partes de moldeo de
protuberancia de conexion 35 deben usarse preferiblemente separadas entre si en la direccién longitudinal de la parte
de moldeo de parte de mango 32b por las siguientes razones. Las partes de base 10 deben conectarse entre si a
través de la primera parte de canal 37, dejando la primera parte de canal 37 y las primeras partes de entrada 36 sin
retirar, como en los ejemplos modificados (figuras 13 y 14) descritos a continuacion. Si las partes de base 10 estan
conectadas solamente por una protuberancia de conexioén, las partes de base 10 adyacentes pueden no quedar
conectadas con suficiente fuerza, de modo que, cuando los moldes se abren después del moldeo de las partes de
base 10, las partes de base 10 pueden moverse entre si, lo que puede provocar la rotura de la protuberancia de
conexion 13, separar las partes de base 10 entre si y, por lo tanto, imposibilitar el moldeo. Ademas, la protuberancia
de conexién 13 puede pandearse, lo que imposibilitara cargar las partes de base 10 en las posiciones apropiadas en
los segundos espacios de moldeo 42 o provocara un mal moldeo o una mala manejabilidad, tal como una separacion
involuntaria de otros dispositivos de limpieza interdental en uso.

En la etapa de moldeo de parte de base, cuando el material de resina sintética que contiene fibras se suministra
simultaneamente a una pluralidad de primeros espacios de moldeo 32, respectivamente, desde las primeras entradas
34 en el lado de extremo de base desde la parte de moldeo de protuberancia de conexién 35 del primer espacio de
moldeo 32, las fibras estaran orientadas en la direccién longitudinal de los primeros espacios de moldeo 32, es decir,
en la direccion longitudinal de las partes de base 10, lo que permite mejorar la resistencia a la flexiéon o al pandeo axial
de las partes de base 10 y prevenir eficazmente que la parte de nicleo 12 se doble o pandee durante el uso del
dispositivo de limpieza interdental 1. Ademas, las fibras también pueden mejorar la estabilidad dimensional de las
partes de base 10 y aumentar la resistencia y la rigidez para evitar la deformacién de las partes de base 10, lo que
hace posible evitar una mala carga en el proceso de carga de las partes de base moldeadas 10 en los segundos
espacios de moldeo 42 de los segundos moldes 40 y 41. Las fibras también pueden elevar la temperatura de
deformacién térmica de las partes de nucleo 12, lo que hace posible evitar eficazmente que las partes de nucleo 12
se ablanden y deformen por el calor del material elastomérico durante el moldeo de las partes blandas de limpieza 21.
Las fibras también pueden aumentar la resistencia y la rigidez de las partes de nicleo 12, lo que hace posible evitar
que las partes de nucleo 12 se deformen por la presion de inyeccion del material elastomérico. De esta forma, se
puede evitar la deformacién de las partes de nlcleo 12 en el proceso de moldeo de las partes blandas de limpieza 21.
Esto hace posible evitar de forma mas eficaz un mal moldeo de las partes blandas de limpieza 21.
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(Etapa de moldeo de parte blanda)

Como se ilustra en las figuras 7 a 9, la etapa de moldeo de parte blanda incluye disponer, en el segundo espacio de
moldeo 42 de los segundos moldes 40 y 41, el producto moldeado primario 10A formado en los primeros moldes 30 y
31; y luego cargar un material elastomérico en los segundos espacios de moldeo 42 para formar partes blandas 20,
de modo que, como se ilustra en las figuras 5 y 6, se obtiene una cadena de dispositivos de limpieza interdental 5A,
que incluye una pluralidad de dispositivos de limpieza interdental 1 conectados en paralelo. Posteriormente, se retiran
la primera parte de canal 37, las primeras partes de entrada 36, las partes de trayectoria de suministro 52 y las
segundas partes de entrada 54, de modo que se obtiene la cadena de dispositivos de limpieza interdental 5 mostrada
en la figura 1.

En primer lugar, se describiran los segundos moldes 40 y 41 utilizados en la etapa de moldeo de parte blanda. Los
segundos moldes 40 y 41 tienen una pluralidad de segundos espacios de moldeo 42, que se forman en posiciones
correspondientes a las de las partes de base 10 del producto moldeado primario 10A formado en los moldes 30y 31.
Los segundos moldes 40 y 41 también tienen espacios de insercién 43, 44 y 45 formados para acomodar la primera
parte de canal 37, las primeras partes de entrada 36 y las protuberancias de conexion 13 del producto moldeado
primario 10A.

Los segundos espacios de moldeo 42 formados entre los segundos moldes 40 y 41 y las partes de base 10 incluyen
cada uno un espacio de moldeo de parte blanda de limpieza 46 para rodear la parte de nucleo 12; un espacio de
moldeo de parte antideslizante 47 para rodear una parte intermedia de la parte de mango 11; y un par de espacios de
moldeo de parte de conexion 48 que permiten que el espacio de moldeo de parte antideslizante 47 y el espacio de
moldeo de parte blanda de limpieza 46 se comuniquen entre si.

Una pluralidad de segundos espacios de moldeo 42 se forman en paralelo en las superficies coincidentes de los
segundos moldes 40 y 41. Las segundas entradas 49 para suministrar un material elastomérico a los segundos
espacios de moldeo 42 tienen cada una de ellas una abertura en una posicion sustancialmente equidistante con
respecto a las posiciones de dos aberturas comunicantes 48a que son partes del espacio de moldeo de parte
antideslizante 47 para moldear la parte antideslizante 22 y comunican con los espacios de moldeo de parte de conexién
48 para moldear las partes de conexién 23. Las segundas entradas 49 se pueden formar en cualesquiera posiciones
de los segundos moldes 40 y 41. Preferiblemente, las segundas entradas 49 se disponen en las superficies
coincidentes de los segundos moldes 40 y 41 para que los segundos moldes 40 y 41 puedan tener una estructura
simple. Especificamente, cuando las partes de mango 11 se forman en forma de barra plana, los espacios de moldeo
de parte de conexion 48 pueden disponerse en posiciones orientadas hacia ambas superficies anchas de la parte de
mango 11, y la abertura de la segunda entrada 49 puede disponerse en una posicion orientada hacia el lado estrecho
del espacio de moldeo de parte antideslizante 47. Las dos aberturas comunicantes 48a de los espacios de moldeo de
parte de conexion 48 se pueden formar en cualquier posicion siempre que sean equidistantes con respecto a la
segunda entrada 49. Preferiblemente, las aberturas comunicantes 48a se forman en dos ubicaciones simétricamente
separadas por 180 grados en la direccion circunferencial alrededor del eje central del espacio de moldeo de parte
blanda de limpieza 46 para moldear la parte blanda de limpieza 21. Cuando las segundas entradas 49 se forman en
las superficies coincidentes de los segundos moldes 40 y 41, cada una se puede disponer en una posicién orientada
hacia el centro en la direccién de anchura de ambas superficies anchas de las partes de mango 11. Las segundas
entradas 49 tienen preferiblemente un didmetro de 0,1 mm o superior y de 1,0 mm o inferior. Las segundas entradas
49 tienen forma circular. Se entendera que lo anteriormente descrito no pretende limitar la presente invencion y que
las segundas entradas 49 pueden tener cualquier otra forma.

Ambos espacios de moldeo de parte de conexion 48 estan formados para extenderse sustancialmente paralelos entre
si desde las aberturas comunicantes 48a hasta el lado de extremo frontal del segundo espacio de moldeo 42. Los
extremos frontales de ambos espacios de moldeo de parte de conexion 48 estan formados para conectarse y
comunicarse con dos partes de un espacio de moldeo de parte limitadora de insercion 46a en el extremo de base del
espacio de moldeo de parte blanda de limpieza 46.

En el segundo molde 40, los canales de suministro comunes 50, cada uno para suministrar un material elastomérico
a ambos espacios de moldeo de parte antideslizante adyacentes 47, que definen un par de segundos espacios de
moldeo adyacentes 42, estan formados cada uno para extenderse hasta la posicion sustancialmente central entre los
espacios de moldeo de parte antideslizante adyacentes 47. En el segundo molde 40, unos canales de suministro
individuales 51 también se ramifican desde la posicién sustancialmente central a las posiciones opuestas de los
respectivos espacios de moldeo de parte antideslizante 47 y se forman para llegar a las segundas entradas 49 abiertas
a los espacios de moldeo de parte antideslizante 47. El segundo molde 40 esta configurado de tal manera que se
puede cargar un material elastomérico en cada segundo espacio de moldeo 42 a través del canal de suministro comun
50 y el canal de suministro individual 51, de modo que las partes blandas 20 puedan ser moldeadas simultdneamente
en las partes de base 10. Como se mencioné anteriormente, cuando las dos aberturas comunicantes 48a son
equidistantes con respecto a la segunda entrada 49, el material elastomérico se puede suministrar al mismo tiempo a
las dos aberturas comunicantes 48a. Por lo tanto, como se ilustra en la figura 10, los segundos moldes 40 y 41 pueden
tener un canal de suministro individual 51 dotado de un solo canal de suministro no ramificado 50A, en lugar de los
canales de suministro 50 y 51, y el canal de suministro 50A puede estar formado para comunicarse con la segunda
entrada 49 en un parte intermedia en la direccién de espesor del espacio de moldeo de parte antideslizante 47 de

10



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2907 288 T3

cada segundo espacio de moldeo 42. Alternativamente, como se ilustra en la figura 11(a), un dispositivo de limpieza
interdental 1E puede tener una parte de mango 11E con una parte concava en forma de C 14E formada en la posicion
intermedia, en lugar de la parte de mango 11 y la parte céncava en forma de bucle 14, y puede tener una parte
antideslizante en forma de C 22E en lugar de la parte antideslizante 22. Alternativamente, como se ilustra en la figura
11(b), un dispositivo de limpieza interdental 1F puede tener una parte de mango 11F con una parte concava en forma
de U 14F formada en la posicién intermedia, en lugar de la parte de mango 11 y la parte concava en forma de bucle
14, y puede tener una parte antideslizante en forma de U 22F en lugar de la parte antideslizante 22. Alternativamente,
como se ilustra en la figura 11(c), un dispositivo de limpieza interdental 1G puede tener una parte de mango 11G con
una seccion transversal circular, en lugar de la parte de mango 11, en donde la parte de mango 11G puede tener una
parte concava en forma de anillo circular 14G en la posicion intermedia, en lugar de la parte concava en forma de
bucle 14, y puede tener una parte antideslizante en forma de anillo circular 22G en lugar de la parte antideslizante 22.
También en estos casos, la segunda entrada 49 puede estar formada en la posicion correspondiente indicada por la
flecha A en los segundos moldes 40 y 41, de modo que el material elastomérico puede suministrarse al mismo tiempo
a las dos aberturas comunicantes 48a formadas en el extremo de base de las partes de conexion 23.

Los segundos moldes 40 y 41 también pueden tener una pluralidad de pasadores de sujecion capaces de sujetar las
partes de nucleo 12. Los pasadores de sujecién pueden ser insertables en los espacios de moldeo de parte blanda de
limpieza 46 para que cada parte de ndcleo 12 pueda alinearse y sujetarse con precision en el centro de cada espacio
de moldeo de parte blanda de limpieza 46.

En la etapa de moldeo de parte blanda, el producto moldeado primario 10A que tiene las partes de mango 11
conectadas en paralelo a la primera parte de canal 37 se dispone en los segundos moldes 40 y 41 de tal manera que
las partes de mango 11 se cargan en los segundos espacios 42 de moldeo, respectivamente, mientras que ambos
segundos moldes 40 y 41 estan cerrados. Posteriormente, se suministra un material elastomérico a un segundo canal
(no se muestra), de modo que el material elastomérico se suministra secuencialmente a los canales de suministro
comunes 50, que estan conectados al segundo canal, y se suministra simultdneamente al par de espacios de moldeo
de parte antideslizante adyacentes 47 a través del canal de suministro comun 50, los canales de suministro individuales
51 y las segundas entradas 49, de modo que el material elastomérico se carga en los segundos espacios de moldeo
42. En este proceso, cuando se suministra al espacio de moldeo de parte antideslizante 47, el material elastomérico
se carga en el espacio de moldeo de parte antideslizante 47 y alcanza, sustancialmente al mismo tiempo, un par de
aberturas comunicantes 48a equidistantes con respecto a la segunda entrada 49. El material elastomérico se
suministra luego desde el par de aberturas comunicantes 48a a través de los espacios de moldeo de parte de conexién
48 al espacio de moldeo de parte limitadora de insercion 46a con forma de bucle en el extremo de base del espacio
de moldeo de parte blanda de limpieza 46. El material elastomérico se retiene transitoriamente en el espacio de moldeo
de parte limitadora de insercién 46a y luego se suministra desde el espacio de moldeo de parte limitadora de insercion
46a a los extremos frontales del espacio de moldeo de parte blanda de limpieza 46 en un tiempo sustancialmente
uniforme en toda la circunferencia. Por lo tanto, el material elastomérico se carga en el espacio de moldeo de parte
blanda de limpieza 46 hasta que los extremos frontales se llenan con el material elastomérico.

Después de cargar el material elastomérico en los segundos espacios de moldeo 42 de esta manera, los segundos
moldes 40 y 41 se abren, de modo que se obtiene la cadena de dispositivos de limpieza interdental 5A con la estructura
que se muestra en las figuras 5 y 6. Posteriormente, la primera parte de canal 37 y las primeras partes de entrada 36,
que estan hechas de la resina sintética, se retiran de la cadena de dispositivos de limpieza interdental 5A, y las partes
de canal de suministro 52 y las segundas partes de entrada 54, que estan hechas del material elastomérico moldeado
en los canales de suministro 50 y 51 y las segundas entradas 49, se retiran, de manera que se obtiene una cadena 5
de dispositivos de limpieza interdental.

Como se describié anteriormente, cada segunda entrada 49 en los segundos moldes 40 y 41 tiene una abertura en
una posicion sustancialmente equidistante con respecto a las posiciones de las dos aberturas comunicantes 48a que
son partes del espacio de moldeo de parte antideslizante 47 para moldear la parte antideslizante 22 y comunicarse
con los espacios de moldeo de parte de conexion 48 para moldear las partes de conexién 23. En la etapa de moldeo
de parte blanda, el material elastomérico se carga desde la segunda entrada 49 en cada segundo espacio de moldeo
42 para la parte blanda 20. Por lo tanto, cuando se suministra desde la segunda entrada 49 al espacio de moldeo de
parte antideslizante 47, el material elastomérico se puede suministrar simultdneamente a los espacios de moldeo de
parte de conexion 48 desde el espacio de moldeo de parte antideslizante 47. Por lo tanto, el material elastomérico se
puede suministrar al espacio de moldeo de parte de limpieza 46 al mismo tiempo desde los espacios de moldeo de
parte de conexion 48, lo que hace posible prevenir de manera efectiva el mal moldeo de la parte blanda de limpieza
21 y mejorar la calidad del dispositivo de limpieza interdental 1. Ademas, el material elastomérico se carga desde el
lado de base de la parte de nucleo 12, lo que hace posible moldear suavemente la parte antideslizante 22 en la parte
de mango 11. Ademas, el material elastomérico se carga desde el lado de base de la parte de nucleo 12 con una gran
seccidn transversal, lo que permite evitar que la parte de nucleo 12 se deforme por el calor durante la carga del material
elastomérico y permite que la parte de extremo frontal de la parte de ndcleo 12 tenga un didmetro pequefio, de modo
que la longitud de la parte de limpieza 2 insertable entre los dientes puede producirse lo mas grande posible para
aumentar la capacidad de limpiar el espacio entre los dientes. Ademas, el dispositivo de limpieza interdental 1 fabricado
mediante este método tiene la parte antideslizante 22 y las partes de conexion 23, que estan formadas por el material
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elastomérico en la parte de mango 11. La parte antideslizante 22 y las partes de conexiéon 23 permiten que el
dispositivo de limpieza interdental 1 tenga una mejor manejabilidad.

A continuacion, se describira un ejemplo modificado de la cadena de dispositivos de limpieza interdental segun la
presente invencion, haciendo referencia a las figuras 13 y 14. En este ejemplo modificado, las partes de base 10 estan
conectadas entre si con solo una protuberancia de conexién 13, y la primera parte de canal 37 y las primeras partes
de entrada 36 se dejan sin retirar cuando se completa la cadena 5 de dispositivos de limpieza interdental.

En esta estructura, los dispositivos de limpieza interdental adyacentes 1 estan conectados entre si con una
protuberancia de conexién 13, y cada dispositivo de limpieza interdental 1 esté conectado a la primera parte de canal
37 a través de la primera parte de entrada 36, de modo que todos los dispositivos de limpieza interdental 1 estan
conectados a través de la primera parte de canal 37. Por lo tanto, se puede asegurar un nivel suficiente de fuerza de
conexion entre las partes de base adyacentes 10, e incluso con solo una protuberancia de conexién 13, se puede
evitar la ruptura o deformacion de las partes de base 10, lo que, de otra manera, también ocurrira si las partes de base
10 se mueven entre si durante la apertura de los moldes. Ademas, las partes de base 10 se pueden cargar en
posiciones apropiadas en los segundos espacios de moldeo, de modo que se pueda mantener un buen moldeo.
Ademas, el usuario puede separar facilmente el dispositivo de limpieza interdental 1 que se utilizara tirando primero
del dispositivo de limpieza interdental 1 para romper la protuberancia de conexion 13 mientras sujeta la primera parte
de canal 37 y tirando luego del mismo tal como estéd para romper la primera parte de entrada 36. Esto hace que el
dispositivo de limpieza interdental 1 sea comodo de usar.

La primera parte de canal 37, que se deja como parte del producto (la cadena de dispositivos de limpieza interdental
5), tal como se mencion6 anteriormente, puede tener varias formas. En este ejemplo, se usa una parte de sujecién 39
para permitir que el usuario la sujete, sobresaliendo desde el lado opuesto de la primera parte de canal 37 con respecto
al lado del dispositivo de limpieza interdental 1 desde donde sobresalen las primeras partes de entrada 36, que también
se dejan como parte del producto. Por lo tanto, el producto esta configurado para que el usuario lo sujete facilmente
durante su uso. Mas especificamente, la primera parte de canal 37 incluye un cuerpo principal 38 en forma de barra
que se extiende en la direccién en la que estan dispuestos los dispositivos de limpieza interdental 1; y una parte de
sujecion 39 sustancialmente en forma de C que se curva desde una posicion distante aproximadamente en 1/4 de la
longitud del cuerpo principal en forma de barra 38 con respecto a uno de sus extremos, se extiende hacia el lado
opuesto con respecto al lado del dispositivo de limpieza interdental 1, y vuelve a una posicién distante
aproximadamente en 3/4 de la longitud con respecto a dicho extremo. Segun esta configuracion, la resina de moldeo
para el producto moldeado primario se puede suministrar de manera bien equilibrada a los respectivos espacios de
moldeo cuando se inyecta, por ejemplo, desde la posicion central de la parte de sujecion 39, lo que permite mejorar la
calidad del producto moldeado primario.

A continuacion, se describira otro ejemplo modificado de la cadena de dispositivos de limpieza interdental segun la
presente invencién, haciendo referencia a las figuras 15(a) y 15(b). En este ejemplo modificado, se usa una regién
que tiene orificios pasantes o ciegos 16 en un lado de extremo de base de cada parte de mango 11 en lugar de la
region cubierta por una parte antideslizante 22 de cada parte de mango 11, en otras palabras, en lugar de la region
de la parte concava en forma de bucle 14 en este ejemplo. Dichos orificios 16 funcionaran como partes de alineacion
efectivas para la carga estable de las partes de base en las posiciones adecuadas en los espacios de moldeo, cuando
las partes de base 10 del producto moldeado primario 10A se disponen en los segundos espacios de moldeo y luego
se moldean las partes blandas 20 en las mismas. Dichos orificios 16 también pueden reducir la cantidad de material
de resina sintética para las partes de base 10, de manera que se pueden reducir el coste y el peso del material.
Ademas, la presencia de tales orificios 16 en el lado de extremo de base de parte de sujecién del dispositivo de
limpieza interdental completado hace posible mejorar la capacidad de sujecién y aumentar la variedad de disefios. En
este ejemplo, se usan dos orificios pasantes 16A en cada parte de base 10, y se usa un orificio ciego 16B en cada
uno de los lados frontal y posterior entre estos orificios 16A. El nimero, la forma y otras caracteristicas de los orificios
16 no se limitan a lo anteriormente descrito en absoluto.

Si bien las realizaciones de la presente invencion se han descrito anteriormente, se entendera que las realizaciones
anteriores no pretenden en absoluto limitar la presente invencion y las caracteristicas de las realizaciones pueden
cambiarse o modificarse sin apartarse del alcance de las reivindicaciones. Por ejemplo, aunque las realizaciones
muestran casos en los que se utilizan dos tipos de moldes (primer y segundo moldes) para el moldeo, la presente
invencion también abarca realizaciones en las que el moldeo se realiza en un molde mévil, que puede girar.

LISTA DE SIGNOS DE REFERENCIA

1 Dispositivo de limpieza interdental

2 Parte de limpieza

3 Parte de sujecion

5 Cadena de dispositivos de limpieza interdental
5A Cadena de dispositivos de limpieza interdental
10 Parte de base

10A Producto moldeado primario

11 Parte de mango
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22
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11B
1C
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22E
1F
11F
14F
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Parte de nucleo

Protuberancia de conexion

Parte concava en forma de bucle
Ranura

Orificio

Parte blanda

Parte blanda de limpieza

Parte limitadora de insercion

Parte de cubierta

Protuberancia

Parte antideslizante

Parte de conexion

Dispositivo de limpieza interdental
Parte de mango

Dispositivo de limpieza interdental
Parte de mango

Dispositivo de limpieza interdental
Parte de mango

Dispositivo de limpieza interdental
Parte de mango

Dispositivo de limpieza interdental
Parte de mango

Parte concava en forma de C

Parte antideslizante

Dispositivo de limpieza interdental
Parte de mango

Parte concava en forma de U

Parte antideslizante

Dispositivo de limpieza interdental
Parte de mango

Parte concava en forma de anillo circular
Parte antideslizante

Primer molde

Primer molde

Primer espacio de moldeo

Parte de moldeo de parte de nucleo
Parte de moldeo de parte de mango
Primer canal

Primera entrada

Parte de moldeo de protuberancia de conexion
Primera parte de entrada

Primera parte de canal

Cuerpo principal en forma de barra
Parte de sujecion

Segundo molde

Segundo molde

Segundo espacio de moldeo
Espacio de insercién

Espacio de insercion

Espacio de insercion

Espacio de moldeo de parte blanda de limpieza
Espacio de moldeo de parte limitadora de insercion
Espacio de moldeo de parte antideslizante
Espacio de moldeo de parte de conexiéon
Abertura comunicante

Segunda entrada

Canal de suministro comun

Canal de suministro individual

Parte de canal de suministro
Segunda parte de entrada

Canal de suministro

Extremo frontal de protuberancia

Extremo posterior de parte de extremo de base de protuberancia

13



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2907 288 T3

REIVINDICACIONES
1. Método para fabricar dispositivos de limpieza interdental (1), incluyendo cada uno:

una parte de base (10) que se forma moldeando un material de resina sintética e incluye una parte de mango
(11) y una parte de nucleo (12) dispuesta en un extremo frontal de la parte de mango (11) y que tiene una forma
de eje delgado;y

una parte blanda (20) que se forma en la parte de base (10) moldeando un material elastomérico, e incluye una
parte blanda de limpieza (21) que cubre sustancialmente al menos parte de la parte de nucleo (12), una parte
antideslizante (22) que cubre sustancialmente al menos parte de la parte de mango (11), y partes de conexion
(23) que también cubren al menos parte de la parte de mango (11), extendiéndose desde dos ubicaciones de
la parte antideslizante (22), y conectadas a la parte blanda de limpieza (21),

comprendiendo el método:

disponer moldes (40, 41) que forman una pluralidad de espacios de moldeo de parte blanda (42) en
paralelo en superficies coincidentes de los moldes (40, 41) para formar las partes blandas (20), en donde
cada espacio de moldeo de parte blanda (42) se dispone de tal manera que la abertura de una entrada
(49) se dispone en las superficies coincidentes de los moldes (40, 41) en una posicion sustancialmente
equidistante con respecto a posiciones de dos aberturas comunicantes (48a) de un espacio de moldeo
antideslizante (47) para moldear la parte antideslizante (22) en comunicacion con espacios de moldeo
de parte de conexién (48) para moldear las partes de conexién (23); y

en donde se forma un canal de suministro comin (50) en uno de los moldes (40) para extenderse hasta
una posicién sustancialmente central entre espacios de moldeo de parte antideslizante adyacentes (47),
y canales de suministro individuales (51) se ramifican desde la posicion sustancialmente central a las
posiciones opuestas de los espacios de moldeo de parte antideslizante (47) y se conforman para llegar
a las aberturas de las entradas (49), y

cargar el material elastomérico en cada uno de los espacios de moldeo de parte blanda (42) para llenar
el espacio de moldeo de parte blanda (42) a través del canal de suministro comun (50), el canal de
suministro individual (51) y la entrada (49).

2. Método segun la reivindicaciéon 1, en donde los espacios de moldeo de parte de conexién (48) se disponen para
conectarse y comunicarse con dos ubicaciones que estan separadas de manera sustancialmente simétrica
sustancialmente 180 grados en una direccion circunferencial alrededor de un eje central de un espacio de moldeo de
parte blanda de limpieza (46) para moldear la parte blanda de limpieza (21).

3. Método segun la reivindicacién 1 6 2, en donde

los moldes tienen un espacio de moldeo de parte de extremo de base de parte blanda de limpieza que sirve
para moldear una parte de extremo de base de parte blanda de limpieza en forma de bucle y se dispone en un
extremo de base del espacio de moldeo de parte blanda de limpieza (46), y

los espacios de moldeo de parte de conexidén (48) se disponen para conectarse y comunicarse con dos
ubicaciones del espacio de moldeo de parte de extremo de base de parte blanda de limpieza.

4. Método segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, en donde

la parte de mango (11) se forma con una forma de barra sustancialmente plana,

los espacios de moldeo de parte de conexién (48) se disponen en posiciones orientadas hacia ambas
superficies anchas de la parte de mango (11),y

la abertura de la entrada (49) se dispone en una posicion orientada hacia una superficie estrecha de la parte
de mango (11).

5. Método segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, en donde

el canal de suministro comun (50) se dispone para suministrar el material elastomérico a ambos espacios de
moldeo de parte antideslizante adyacentes (47), que constituyen un par de dos de los espacios de moldeo de
parte blanda (42) dispuestos en paralelo, y

el material elastomérico se carga en cada uno de los espacios de moldeo de parte blanda (42) a través del
canal de suministro comun (50) y los canales de suministro individuales (51), de modo que partes blandas (20)
que incluyen la parte blanda (20) se moldean simultaneamente en una pluralidad de partes de base (10) que
incluyen la parte de base (10).

6. Método seglin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en donde se dispone una region que tiene un orificio

pasante o ciego (16) en la parte de mango (11) en un intervalo desde un lado de extremo de base hasta una regién
cubierta por una parte antideslizante.
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Fig. 6
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Fig. 7
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Fig. 14

2 2

g, 2

e S h N R R %y
3 \xxx‘s\\
\\}\g\,;xxx,

i

25



ES 2907 288 T3

Fig. 15

(a)

(b)

26



ES 2907 288 T3

Fig. 16

27



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

