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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ブラシヘッドを製造する方法であって、
　非円形の外壁を有する複数のポリプロピレン剛毛房保持リングを提供するステップであ
って、前記外壁は直線テーパ部分を含む、ステップと、
　それぞれのナイロン剛毛房を前記剛毛房保持リングの各々の内に挿入するステップと、
　剛毛房近位端を少なくとも部分的に融解させて近位ヘッド部分を作るのに十分な温度で
、各剛毛房近位端に熱を加えるステップと、
　前記ブラシヘッドのネックのプラテン部分を前記近位ヘッド部分に対して位置付けるス
テップであって、前記ネックの前記プラテン部分の前記位置付けは、前記近位ヘッド部分
に対して熱可塑性エラストマの射出のための空間を定める、ステップと、
　前記プラテン部分、前記近位ヘッド部分及び前記外壁の前記直線テーパ部分を少なくと
も部分的に取り囲む弾性マトリックスを作るために、前記熱可塑性エラストマを前記空間
内に射出するステップとを含む、
　方法。
【請求項２】
　前記複数の保持リングの各々は、内壁を更に含み、各保持リングの前記内壁及び前記外
壁は、異なる形状である、請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記内壁の形状は、概ね円形の形状である、請求項２に記載の方法。
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【請求項４】
　前記複数の保持リングの各々は、内壁を更に含み、各保持リングの前記内壁及び前記外
壁は、同じ形状である、請求項１に記載の方法。
【請求項５】
　前記保持リングの前記非円形の外部形状は、三角形、正方形、五角形、六角形、七角形
、八角形、九角形、及び十角形で構成される群から選択される、請求項１に記載の方法。
【請求項６】
　前記熱を加えるステップは、加熱空気を加えるステップを含む、請求項１に記載の方法
。
【請求項７】
　前記複数の剛毛房保持リングは、網目リンクの網状組織によって少なくとも部分的に相
互接続される、請求項１に記載の方法。
【請求項８】
　前記網目リンクの網状組織は、前記射出するステップ中に前記弾性マトリックス内に少
なくとも部分的に取り囲まれる、請求項７に記載の方法。
【請求項９】
　前記ネックは、前記空間内への前記熱可塑性エラストマの射出のためのゲートを含む、
請求項１に記載の方法。
【請求項１０】
　ブラシヘッドを製造する方法であって、
　複数のナイロン剛毛房を提供するステップであって、該複数のナイロン剛毛房の各々は
近位端を含む、ステップと、
　前記剛毛房の前記近位端を少なくとも部分的に溶解させて近位ヘッド部分を作るのに十
分な温度で、各剛毛房近位端に熱を加えるステップと、
　前記近位ヘッド部分に隣接する各それぞれの剛毛房の前記近位端の周りに非円形の外壁
を有するポリプロピレン剛毛房保持リングを提供するステップであって、前記外壁は直線
テーパ部分を含む、ステップと、
　前記ブラシヘッドのネックのプラテン部分を前記近位ヘッド部分に対して位置付けるス
テップであって、前記ネックの前記プラテン部分の前記位置付けは、前記近位ヘッド部分
に対して熱可塑性エラストマの射出のための空間を定める、ステップと、
　前記プラテン部分、前記近位ヘッド部分及び前記外壁の前記直線テーパ部分を少なくと
も部分的に取り囲む弾性マトリックスを作るために、前記熱可塑性エラストマを前記空間
内に射出するステップとを含む、
　方法。
【請求項１１】
　前記複数の保持リングの各々は、内壁を更に含み、各保持リングの前記内壁及び前記外
壁は、異なる形状である、請求項１０に記載の方法。
【請求項１２】
　前記複数の剛毛房保持リングは、網目リンクの網目組織によって少なくとも部分的に相
互接続される、請求項１０に記載の方法。
【請求項１３】
　前記網目リンクの網状組織は、前記射出するステップ中に前記弾性マトリックス内に少
なくとも部分的に取り囲まれる、請求項１２に記載の方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本開示は、概ね、弾性マトリックス(エラストマ・マトリックス)(elastomeric　matrix
)内に保持される剛毛房(bristle　tufts)を備えるブラシヘッドアセンブリ(brush　head
　assembly)を製造する方法に向けられている。
【背景技術】
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【０００２】
　手動歯ブラシ及び電動歯ブラシの両方のブラシヘッドは、歯、舌、及び頬を洗浄するた
めに用いられる、剛毛を含む。幾つかの歯ブラシにおいて、剛毛は、保持リング内に収容
される剛毛房として構成される。保持リングは、剛毛房をブラシヘッド内に固定する働き
をし、しばしば、円形の内周及び外周を備える中空の円形の形状を有する。製造中、剛毛
房は、保持リングの中空の内部に挿入され、次に、保持リング内の剛毛は、ブラシヘッド
材料内に固定され、次に、ブラシヘッド材料は、最終的なブラシヘッドを形成するために
冷却され或いは冷えるままにされる。
【０００３】
　しかしながら、しばしば、保持リングは、ブラシヘッド内にしっかりと固定されない。
結果的に、保持リング及び剛毛房は、ブラシヘッド内で緩いことがあり得るし或いは緩く
なることがあり得るし、剛毛は、歯磨きにとって最適な角度で常に位置付けられないこと
がある。よって、例えば、電動歯磨き操作によって誘発される運動の動的な状態の下で、
保持リングは、ブラシヘッドから分離しがちである。更に、剛毛を保持リング内に房とし
て構成し、次に、剛毛を所定の場所に固定するために、ブラシヘッド材料を冷却する或い
はブラシヘッド材料が冷えるままにするプロセスは、時間がかかり得るし、高価であり得
る。
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００４】
　従って、当該技術分野にはブラシヘッド内に剛毛房を恒久的に効率的に保持する方法及
び装置の必要がある。
【課題を解決するための手段】
【０００５】
　本開示は、固定される剛毛房を備えるブラシヘッドを製造する発明的な方法に向けられ
ている。ここにおける様々な実施態様及び実施は、剛毛房が保持リングで固定され或いは
保持リングに付けられ、弾性マトリックス内に埋め込まれて、完成されたブラシヘッドを
もたらす、製造方法に向けられている。ここにおける様々な実施態様及び実施を用いるな
らば、固定される剛毛房を備えるブラシヘッドの費用効果的で効率的な生産が実質的に改
良される。
【０００６】
　例えば、幾つかの実施態様において、製造方法は、剛毛の房を保持リング内に挿入する
こと、次に、剛毛の房を保持リングに固定すること、保持リングを剛毛の房に固定するこ
と、及び／又は保持リングを貫通し得ない剛毛の房の上に保持ヘッド部分を形成すること
を含む。保持リングの形状及び保持リングと剛毛房との間の関係は、使用中に剛毛房の動
きを最小にするように或いは使用中に剛毛房の特定の動きのみが許容されるように、構成
され得る。
【０００７】
　１つの実施態様は、少なくとも第１の層及び第２の層で形成される、弾性マトリックス
(エラストマ・マトリックス)(elastomeric　matrix)を含むことができ、第１の層及び第
２の層は、異なる弾性率値を備える材料で作られる。更に、異なる弾性率値を備える弾性
マトリックス内に層を組み込むこと及び剛毛房の異なる目的の可動性(mobility)及び／又
は弾性マトリックスの可撓性(flexibility)を可能にするよう異なる構成のマトリックス
を提供することを非限定的に含む、ここにおける様々な実施態様及び実施を用いるならば
、改良されたより完全な歯洗浄を達成し得る。
【０００８】
　ここに開示し且つ記載するブラシヘッドをあらゆる手動又は電動歯ブラシ装置と共に用
い得る。電動歯ブラシ装置の一例は、Koninklijke　Philips　Electronics　N.V.から入
手可能なSonicare（登録商標）装置と共に用い得るブラシヘッドである。この口腔ケア装
置は、使用者の歯の効果的な洗浄をもたらす剛毛を含む往復動するブラシヘッドを備える



(4) JP 6662786 B2 2020.3.11

10

20

30

40

50

アクチュエータに基づく。
【０００９】
　概して、１つの特徴において、ブラシヘッドを製造する方法は、（ｉ）非円形の外壁を
備える複数のポリプロピレン剛毛房保持リングを提供するステップと、（ｉｉ）それぞれ
のナイロン剛毛房を剛毛房保持リングの各々の内に挿入するステップと、（ｉｉｉ）剛毛
房近位端を少なくとも部分的に融解させて近位ヘッド部分を創るのに十分な温度で、各剛
毛房近位端に熱を加えるステップと、（ｉｖ）ブラシヘッドのネックのプラテン部分を近
位ヘッド部分に対して位置付けるステップであって、ネックのプラテン部分の位置付けは
、熱可塑性エラストマの射出のために、近位ヘッド部分に対して空間を定める、ステップ
と、（ｖ）プラテン部分及び近位ヘッド部分を少なくとも部分的に取り囲む弾性マトリッ
クスを創るために、熱可塑性エラストマを空間内に射出するステップとを含む。
【００１０】
　ある実施態様によれば、複数の保持リングの各々は、内壁を更に含み、各保持リングの
内壁及び外壁は、異なる形状であり得る。内壁の形状は、概ね円形の形状であり、各保持
リングの外壁の形状は、概ね非円形の形状である。非円形の形状は、例えば、三角形、正
方形、五角形、六角形、七角形、八角形、九角形、又は十角形であり得る。
【００１１】
　ある実施態様によれば、熱を加えるステップは、他の方法の中でもとりわけ、加熱空気
、放射(radiation)、及び／又は熱伝導を適用する（加える）ステップを含む。
【００１２】
　ある実施態様によれば、複数の剛毛房保持リングは、網目リンクの網状組織(network　
of　webbing　links)によって少なくとも部分的に相互接続される。ある実施態様によれ
ば、網目リンクの網状組織は、射出するステップ中に弾性マトリックス内に少なくとも部
分的に取り囲まれる。
【００１３】
　ある実施態様によれば、ネックは、空間内への熱可塑性エラストマの射出のためのゲー
トを含む。
【００１４】
　概して、１つの特徴において、ブラシヘッドを製造する方法は、（ｉ）非円形の外壁を
有する複数のポリプロピレン剛毛房保持リングを提供するステップと、（ｉｉ）それぞれ
のナイロン剛毛房を剛毛房保持リングの各々の内に挿入するステップと、（ｉｉｉ）各剛
毛房の近位端をそのそれぞれの剛毛房保持リングに付けるステップと、（ｉｖ）ブラシヘ
ッドのネックのプラテン部分を剛毛房近位端に対して位置付けるステップであって、ネッ
クのプラテン部分の位置付けは、熱可塑性エラストマの射出のために、剛毛房近位端に対
して空間を定める、ステップと、（ｖ）プラテン及び剛毛房近位端を少なくとも部分的に
取り囲む弾性マトリックスを創るために、熱可塑性エラストマを空間内に射出するステッ
プとを含む。
【００１５】
　ある実施態様によれば、複数の保持リングの各々は、内壁を更に含み、各保持リングの
内壁及び外壁は、異なる形状である。
【００１６】
　ある実施態様によれば、複数の剛毛房保持リングは、網目リンクの網目組織によって少
なくとも部分的に相互接続される。ある実施態様によれば、網目リンクの網状組織は、射
出するステップ中に前記弾性マトリックス内に少なくとも部分的に取り囲まれる。
【００１７】
　ある実施態様によれば、弾性マトリックスは、少なくとも第１の層及び第２の層を含み
、第１の層は、第２の層と比べて弾性マトリックスの第１の表面により近接し、第１の層
及び第２の層は、異なる弾性率値を備える材料で作られる。
【００１８】
　概して、１つの特徴において、ブラシヘッドを製造する方法は、（ｉ）複数のナイロン
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剛毛房を提供するステップであって、複数のナイロン剛毛房の各々は近位端を含む、ステ
ップと、（ｉｉ）剛毛房近位端を少なくとも部分的に溶解させて近位ヘッド部分を創るの
に十分な温度で、各剛毛房近位端に熱を加えるステップと、（ｉｉｉ）近位ヘッド部分に
隣接する各それぞれの剛毛房の近位端の周りに非円形の外壁を有するポリウレタン剛毛房
保持リングを提供するステップと、（ｉｖ）ブラシヘッドのネックのプラテン部分を近位
ヘッド部分に対して位置付けるステップであって、ネックのプラテン部分の位置付けは、
熱可塑性エラストマの射出のために、近位ヘッド部分に対して空間を定める、ステップと
、（ｖ）プラテン及び近位ヘッド部分を少なくとも部分的に取り囲む弾性マトリックスを
創るために、熱可塑性エラストマを空間内に射出するステップとを含む。
【００１９】
　前述の着想及び以下により詳細に議論する追加的な着想の全ての組み合わせは、（その
ような着想が相互に矛盾しない限り）ここに記載する発明的な主題の部分であるとして想
定されることが理解されるべきである。具体的には、この開示の終わりに現れる請求項の
主題の全ての組み合わせは、ここに開示する発明的な主題の部分であるとして想定される
。
【００２０】
　本発明のこれらの及び他の特徴は、以下に記載する実施態様から明らかであり、それら
の実施態様を参照して解明されるであろう。
【００２１】
　図面中、同等の記号は、異なる図を通じて同じ部品を概ね指す。また、図面は必ずしも
原寸通りでなく、その代わり、強調が概して置かれて、本発明の原理を例示している。
【図面の簡単な説明】
【００２２】
【図１】ある実施態様に従ったブラシヘッドアセンブリの概略的な側面図である。
【００２３】
【図２】ある実施態様に従ったブラシヘッドアセンブリの概略的な反対図である。
【００２４】
【図３】ある実施態様に従ったブラシヘッドアセンブリの概略的な正面図である。
【００２５】
【図４】ある実施態様に従った弾性マトリックス内に保持される剛毛房を備えるブラシヘ
ッドアセンブリを製造する方法のフローチャートである
【００２６】
【図５Ａ】ある実施態様に従った弾性マトリックス内に保持される剛毛房を備えるブラシ
ヘッドアセンブリを製造する方法の概略図である。
【図５Ｂ】ある実施態様に従った弾性マトリックス内に保持される剛毛房を備えるブラシ
ヘッドアセンブリを製造する方法の概略図である。
【図５Ｃ】ある実施態様に従った弾性マトリックス内に保持される剛毛房を備えるブラシ
ヘッドアセンブリを製造する方法の概略図である。
【図５Ｄ】ある実施態様に従った弾性マトリックス内に保持される剛毛房を備えるブラシ
ヘッドアセンブリを製造する方法の概略図である。
【図５Ｅ】ある実施態様に従った弾性マトリックス内に保持される剛毛房を備えるブラシ
ヘッドアセンブリを製造する方法の概略図である。
【００２７】
【図６】ある実施態様に従った弾性マトリックス内に保持される剛毛房を備えるブラシヘ
ッドアセンブリを製造する方法のフローチャートである。
【００２８】
【図７】ある実施態様に従った剛毛房の端の周りを熱的に堅くする保持部材の概略図であ
る。
【００２９】
【図８】ある実施態様に従った剛毛房の端の周りを堅くする保持部材の概略図である。
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【００３０】
【図９】剛毛房が保持リング内に保持された状態の、２つの保持リングの概略的な側面図
であり、２つの保持リングの各々は、ある実施態様に従った多数の層を備える弾性マトリ
ックス内に固定されている。
【００３１】
【図１０Ａ】弾性マトリックス内のある位置に保持される剛毛房の概略的な側面図であり
、その位置は、剛毛房の近位端に隣接する弾性マトリックス材料のない領域を含み、第１
の剛毛房の近位端は、ある実施態様に従って、使用中に並進してその領域内に出入りする
ように構成されている。
【００３２】
【図１０Ｂ】弾性マトリックス内のある位置に保持される剛毛房の概略的な側面図であり
、その位置は、剛毛房の近位端に隣接する弾性マトリックス材料のない領域を含み、第１
の剛毛房の近位端は、ある実施態様に従って、使用中に並進してその領域内に出入りする
ように構成されている。
【００３３】
【図１０Ｃ】ある実施態様に従った図６Ａ－６Ｂに示すような弾性マトリックス内の弾性
マトリックス材料のない領域の形成の部分の概略的な側面図である。
【００３４】
【図１０Ｄ】ある実施態様に従った図６Ａ－６Ｂに示すような弾性マトリックス内の弾性
マトリックス材料のない領域の形成の部分の概略的な側面図である。
【００３５】
【図１０Ｅ】ある実施態様に従った図６Ａ－６Ｂに示すような弾性マトリックス内の弾性
マトリックス材料のない領域の形成の部分の概略的な側面図である。
【発明を実施するための形態】
【００３６】
　本開示は、弾性マトリックス(elastomeric　matrix)内に保持される剛毛房(bristle　t
ufts)を備えるブラシヘッドアセンブリ(brush　head　assembly)を製造する方法の様々な
実施態様を記載する。より一般的には、出願人は、弾性マトリックスで形成され且つ保持
リングを含むブラシヘッドを提供することが有益であることを認識し且つ理解した。例え
ば、剛毛房詰込み配置(bristle　tuft　packing　placement)は、フレキシブル（可撓）
な弾性マトリックスの動きを制約し或いは強化することができ、それは、特に電動歯ブラ
シ装置において、ブラシヘッドの機能に有益であり得る。本開示の特定の実施態様の利用
の具体的な目標は、剛毛房及び保持リングの改良された保持を伴うブラシヘッドを効率的
に製造する能力である。
【００３７】
　前述に鑑み、様々な実施態様及び実施は、剛毛房が保持リングに或いは保持リング内に
付けられ、次に、弾性マトリックス内に埋め込まれる、方法に向けられる。代替的に、保
持リングは、剛毛房の周りに固定される。更に他の代替として、保持ヘッド部分が剛毛房
に創られ、その場合、剛毛房は保持リングを貫通し得ない。次に、剛毛房及び保持リング
は、弾性マトリックス内に埋め込まれて、ブラシヘッドを形成する。
【００３８】
　ブラシヘッドアセンブリ
【００３９】
　図１を参照すると、１つの実施態様において、ブラシヘッドアセンブリ１００の概略図
が提供される。ブラシヘッドは、ネック４０を含み、ネック４０を任意の手動ブラシシャ
フトに、或いはより好ましくは、現在知られている或いは開発されるべき口腔ケア装置の
ために作られる或いは適した任意のアクチュエータ及び駆動シャフト（図示せず）に連結
し得る。ブラシヘッドは、複数の剛毛房２１も含み、剛毛房の各々は、複数の剛毛束(bri
stle　strands)を含む。ある実施態様によれば、剛毛房は、ナイロン又は他の適切な材料
で構成される。各剛毛房は、近位端２３と、自由端２５とを含み、各剛毛房の近位端は、
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ブラシヘッドアセンブリ１００内に保持される。ある実施態様によれば、各剛毛房２１は
、保持リング５０内に保持される。剛毛房の近位端、保持リング、及びプラテン４２であ
るネックの部分は、フレキシブルな弾性マトリックス３０(エラストマ・マトリックス)(e
lastomeric　matrix)内に保持されて、ブラシヘッドアセンブリ１００のヘッド部分２６
を形成する。ある実施態様によれば、弾性マトリックス３０は、フレキシブルな熱硬化性
エラストマ（ＴＰＥ）で作られるのが好ましく、保持リングは、ポリプロピレンのような
熱可塑性ポリマで創られるのが好ましい。ネック４０、プラテン２４、及び保持リング５
０の各々は、弾性マトリックス３０よりも高い弾性率を備える材料で作られるのが好まし
い。
【００４０】
　図２を参照すると、１つの実施態様において、ブラシヘッドアセンブリ１００の反対の
概略図が提供されている。１つ又はそれよりも多くのゲート４１が、ネック４０の背面に
示されている。このゲート４１は、以下に記載するように、弾性マトリックス３０の射出
成形のために用いられる。
【００４１】
　図３を参照すると、１つの実施態様において、ブラシヘッドアセンブリ１００の概略図
が提供されている。この図面において、保持リング５０は、弾性マトリックス３０内に埋
め込まれた状態で示されている。保持リング５０は、多種多様な異なる形状及び大きさを
含み得る。保持リング５０は、外壁５７と、内壁５５とを含み、内部空間５９を定める。
保持リング５０の内側に剛毛房２１を見ることができる。ある実施態様によれば、外壁５
７の幾何学的形状は、内壁５５の幾何学的形状と異なり得る。例えば、図３に示すように
、保持リングの外壁５７の幾何学的形状は、五角形であるのに対し、内壁５５ａの幾何学
的形状は、円形である。他の実施態様によれば、外壁５７の幾何学的形状は、内壁５５ｂ
の幾何学的形状と同じであり得る。実施態様は、任意の保持リングの内壁形状及び／又は
外壁形状について、（非限定的に、三角形、正方形、五角形、六角形、七角形、八角形、
九角形、十角形などを含む）全ての他の非円形の形状（即ち、角度を伴う形状）を想定す
る。実施態様は、内壁５５及び外壁５７形状の組み合わせの任意の組み合わせ（例えば、
それぞれ、円形及び非円形、又は五角形及び三角形のような２つの異なる非円形の形状）
、及び内部空間５９領域の大きさの様々の任意の組み合わせを備える、弾性マトリックス
３０内の個々の保持リングの構成も想定する。
【００４２】
　ネック４０、プラテン４２、剛毛房２１、保持リング５０、及び／又は弾性マトリック
ス３０の他の構成を含む、ブラシヘッドアセンブリ１００の多くの他の実施態様が可能で
ある。
【００４３】
　ブラシヘッドの製造方法
【００４４】
　図４を参照すると、１つの実施態様において、ここに記載される或いはその他の方法に
おいて予見される様々なブラシヘッド実施態様及び実施のうちの１つ又はそれよりも多く
を製造する方法２００がある。図４に描く製造方法のステップ２１０において、図５Ａに
示すように、複数の保持リング５０が提供される。この側面図において、保持リングの各
々は、内部空間５９を形成する内壁５５と、外壁５７とを含む。保持リング５０は、ここ
に記載される或いはその他の方法において予見される形状、大きさ、及び／又は構成のう
ちのいずれかであり得る。例えば、複数の保持リング５０は、同じ大きさ及び形状又は多
数の異なる大きさ及び形状であり得る。図５Ａに描く実施態様において、複数の保持リン
グ５０のうちの２つ又はそれよりも多くは、ブラシヘッド内の保持リング及び剛毛房保持
を向上させるために、網目(webbing)又は網目リンクの網状組織(network　of　webbing　
links)９１によって接続され或いは少なくとも部分的に相互接続されるが、網目リンク９
１は不要であり、複数の個々の保持リング５０を用い得る。代替的な実施態様によれば、
例えば、房リングによって或いは他の支持機構によって、複数の保持リング５０を所定の
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場所に保持し得る。１つ又はそれよりも多くの下流のステップの前に房リング又は他の支
持機構を取り外し得るし、或いは、房リング又は他の支持機構は完全なブラシヘッドアセ
ンブリを形成し得る。
【００４５】
　方法のステップ２２０で、（複数の剛毛束を含む）剛毛房２１が、複数の保持リング５
０の各々の保持リング内に挿入される。図５Ｂに示すように、例えば、剛毛房２１の各々
は、近位端２３と、自由端２５とを含み、近位端２３は、保持リング５０内に挿入される
。
【００４６】
　方法のステップ２３０で、熱が複数の剛毛房２１の近位端２３に加えられて、近位端ヘ
ッド部分２６を創る。近位端ヘッド部分２６は、剛毛房２１の融解端である。図５Ｃにお
いて、例えば、熱は、剛毛房の近位端２３と直接的に物理的に接触するようになる熱源３
０５によって、供給される。熱源３０５に加えて、加熱空気によって或いは様々な他の熱
源のいずれかによって、熱を供給し得る。幾つかの実施態様において、複数の剛毛房２１
の近位端２３の加熱は、化学組成、従って、剛毛房２１及び弾性マトリックス３０の融点
に依存して、以下のステップ２５０と共に行われ得ることに留意のこと。
【００４７】
　ある実施態様によれば、方法のステップ２３０で加えられる熱は、保持リング５０を剛
毛房２１に少なくとも部分的に融解するのに十分な程に熱く且つ／或いは十分な程に長い
。これは剛毛房２１内の個々の剛毛が保持リングの内側から脱ける或いは動き回るのを更
に防止する。
【００４８】
　図４に描く方法２００のステップ２４０において、ブラシヘッドネック４０は、剛毛房
２１が挿入された状態の保持リング５０及び網目リンク９１に対する適切な場所にプラテ
ン４２を置くように位置付けられる。図５Ｄに示すように、例えば、プラテン４２は、保
持リング５０内の剛毛房２１のヘッド部分２６の直ぐ上に位置付けられる。例えば、型又
は他の位置決め機構を用いて、プラテン４２を適切に位置付け得る。これは、図５Ｄに示
すように、弾性材料を射出し得る空間９２を創る。
【００４９】
　方法のステップ２５０において、弾性材料が、プラテン４２、剛毛房のヘッド部分２６
、及び保持リング５０に亘って、並びに、存在するならば、網目リンク９１に亘って、空
間９２内に鋳込まれる。鋳込まれる弾性材料は、図５Ｅに示すように、弾性マトリックス
３０を形成する。ある実施態様によれば、弾性マトリックス３０は、フレキシブルな熱可
塑性エラストマで作られるのが好ましいのに対し、保持リング５０は、ポリプロピレンの
ような熱可塑性ポリマで作られるのが好ましい。この実施態様によれば、プラテン４２及
び保持リング５０の各々は、弾性マトリックス３０よりも高い弾性率を備える材料で作ら
れる。ある実施態様（図示せず）によれば、ブラシヘッドのネック４０及びプラテン４２
が型内に挿入され、弾性材料が型空洞から出て行くのを妨げる。図２に示すように、ネッ
ク４０は、溶融弾性材料が型の空洞内に射出されるのを可能にする、１つ又はそれよりも
多くのゲート４１を含む。
【００５０】
　図４に点線で描く、方法２００の他の実施態様によれば、ステップ２１０、２２０、及
び２３０が変更される。この実施態様において、保持リング５０は、剛毛房２１よりも高
い融解温度を有する。例えば、ナイロンが剛毛房のために用いられるならば、溶解温度は
約２１３℃である。その場合には、約３４３℃の溶解温度を有するケトンのような、より
高い温度の材料が、保持リング５０のために用いられる。溶解温度相違が適切に構成され
る限り、多くの他のポリマが、剛毛房及び保持リングのために利用可能である。この実施
態様によれば、剛毛房は、先ず、代替的なステップ２１０ａで、適切に位置付けられ、ス
テップ２３０で、剛毛の近位端が融解されて、ヘッド部分２６を形成する。次に、保持リ
ング５０は、代替的なステップ２２０ａにおいて、位置付けられる剛毛房２１の周りに、
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位置付けられ、或いは、鋳造(molding)のように、形成される。例えば、保持リングは、
位置付けられる剛毛房の周りに鋳込まれ(molded)、挿入され(inserted)、或いはその他の
方法において形成され(formed)得る。これは、例えば、剛毛が溶解し、保持リングに直接
的に結合するのを可能にする。
【００５１】
　図示しない方法の任意的なステップで、ブラシヘッドが完全に組み立てられた後に、特
定の自由端プロファイルをもたらすために、挿入される剛毛房２１のうちの１つ又はそれ
よりも多くの剛毛房の自由端２５を刈り込み得る（トリミングし得る）。
【００５２】
　図６を参照すると、１つの実施態様において、ここに記載する或いはその他の方法にお
いて予見される様々なブラシヘッド実施態様及び実施のうちの１つ又はそれよりも多くを
製造する方法３００がある。図６に描く製造方法のステップ３１０において、図５Ａに示
すように、複数の保持リング５０が提供される。方法のステップ３２０で、（複数の剛毛
束を含む）複数の剛毛房２１が、複数の保持リング５０の各々の保持リング内に挿入され
る。図５Ｂに示すように、例えば、剛毛房２１の各々は、近位端２３と、自由端２５とを
含み、近位端は、保持リング内に挿入される。
【００５３】
　方法のステップ３３０で、剛毛房２１及び保持リング５０は、相互に付けられ或いは取
り付けられる。この取付けは、多種多様な機構のうちの１つを通じて起こる。図７に描く
ような、１つの実施態様によれば、剛毛房２１が形成され、保持リング５０が剛毛房の近
位端の上に或いは少なくとも部分的に近位端の周りに配置される。熱が保持リングに加え
られ、それは剛毛房の近位端に亘って保持リングの熱収縮を引き起こす。図８に描くよう
な、他の実施態様によれば、剛毛房２１が形成され、保持リング５０が剛毛房の近位端の
周りに配置される。次に、保持リングは、挟み潰され(pinched)、収縮させられ(shrunk)
、或いは押し潰され(squeezed)、剛毛房の近位端の周りで保持リングの歪み(distortion)
を引き起こし、それにより、剛毛を所定の場所に保持する。
【００５４】
　他の実施態様によれば、剛毛房は、保持リングを通じる螺旋状の又は曲がりくねった経
路を取り、それにより、剛毛房を摩擦によって所定の場所に保持する。
【００５５】
　剛毛房及び保持リングがひとたび相互に付けられ且つ位置付けられると、図５Ｄに示す
ように、保持リング５０内の剛毛房２１に対する並びに任意的な網目リンク９１に対する
適切な場所にブラシヘッドプラテン４２を位置付けることによって、方法はステップ３４
０に進み得る。方法のステップ３５０において、弾性材料が、プラテン４２、剛毛房のヘ
ッド部分２６、及び保持リング５０に亘って、並びに、存在するならば、網目リンク９１
に亘って、弾性材料が鋳込まれる。
【００５６】
　ある実施態様によれば、剛毛房保持を向上させ得る追加的な製造方法及び設計が、弾性
マトリックス３０内の多層の材料を含む。これは同じ材料特性又は（異なる弾性率値を含
む）異なる材料特性のいずれかを備える２つ又はそれよりも多くの層で構成され得る。例
えば、図９を参照すると、１つの実施態様において、剛毛房２１及び２１が保持リング５
０’内にそれぞれ保持された状態の保持リング５０の概略的な側面図が示されており、剛
毛房の各々はヘッド部分２６を含む。より具体的には、保持リング５０’及び剛毛房２１
の近位部分２６は、多数の層１０３及び１０５を備える弾性マトリックス３０内に固定さ
れ且つ網目リンク９１によって接続された状態で、示されている。１つの実施例において
、層１０３は、層１０５と比べて比較的より低い弾性率値を有し得る。故に、層１０３は
、剛毛に可撓性及び経験的な利益を許容するよう、より柔らかくあり得るし、より剛的な
層１０５は、より良好な洗浄性能をもたらすよう、ブラシヘッド１００を安定化させ且つ
剛毛が荷重下で十分に動くことを保証するために用いられ得る。例えば、「歯がガタガタ
音を立てること」(“tooth-chattering”)を防止するために、反対の構成－層１０３と比
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べて比較的より低い弾性率値を備える層１０５－を準備し且つ用い得る。他の層と比べて
同じ又は異なる材料で作り得る追加的な層が想定される。図９に示すように、１つの実施
態様において、弾性マトリックス３０の第１の層１０３は、プラテン部分、近位ヘッド部
分及び保持リング５０’の外壁の直線テーパ部分を取り囲む。
【００５７】
　図１０Ａ－１０Ｂを参照すると、追加的な実施態様において、ヘッド部分２６が保持リ
ング５０によって弾性マトリックス３０内のある位置に保持された状態の、剛毛房２１の
概略的な側面図が示されており、その位置は、剛毛房の近位端に隣接する弾性マトリック
ス材料のない領域３１を含み、剛毛房の近位端は、（図１０Ａ中の両側矢印及び図１０Ａ
と図１０Ｂとの間の領域３１内の剛毛房２１の位置の変化によって示すような）ピンクッ
ションと同様に－使用中に並進して領域３１内に出入りするように構成される。この構成
は口腔幾何学的構成に追加的な適合性を加え得るし、電動ブラシプラットフォームを用い
るならば、使用者にマッサージ利益を提供し得る叩き(tapping)をもたらし得る。この並
進動作は剛毛房が歯間領域内に達することも増大させ得る。
【００５８】
　図１０Ｃ－１０Ｅを参照すると、追加的な実施態様において、図１０Ａ－１０Ｂに示す
ような、（溶解可能な材料３１’で充填し得る）弾性マトリックス３０内の弾性マトリッ
クス材料のない領域３１の形成の概略的な側面図が示されている。より具体的には、図１
０Ｃは、ヘッド部分２６を含む剛毛房２６が保持リング５０内に保持された状態の、保持
リング５０の形成を示している。図１０Ｄは、溶解可能な材料３１’で充填される、弾性
マトリックス３０内の弾性マトリックス材料のない領域３１の形成を示している。図１０
Ｅは、弾性マトリックス３０内の図１０Ｄの構築である。溶解可能な材料３１’を用い、
次に、材料３１’を除去する溶解リンスを用いて、ヘッド部分２６より上の空間を増大さ
せることによって、追加的な垂直範囲の運動を創り得る。これは消費者がブラシヘッドを
購入される前に製造中に行われ得る。代替的に、溶解可能な材料３１’は残存することが
でき、それは追加的な利益及び機能をもたらし得る。例えば、溶解可能な材料３１’は、
有益な材料（フッ化物含有化合物）であり得るし、口腔ケア環境において一般的に見出さ
れる溶剤（水、口内洗浄剤、歯磨き粉、唾液など）を介して除去され得る。更に、溶解可
能な材料３１’は、剛毛が時間の経過と共にどんどん緩くなる、時間遅延材料であり得る
。時間遅延材料をブラシヘッド交換表示器として用い得る。
【００５９】
　ここにおいて定められ且つ用いられる全ての寸法は、辞書的な定義、参照によって援用
される文献中の定義、及び／又は定義づけられる用語の通常の意味を支配することが理解
されるべきである。
【００６０】
　ここにおいて明細書において並びに請求項において用いるとき、不定冠詞は、逆のこと
が明確に示されない限り、「少なくとも１つ」を意味するものと理解されるべきである。
【００６１】
　ここにおいて明細書において並びに請求項において用いるとき、「及び／又は」という
成句は、そのように結合される要素の「一方又は両方」、即ち、幾つかの場合には結合的
に存在し、そして、他の場合には非結合的に存在する要素を意味するものと理解されるべ
きである。「及び／又は」と共に列挙される多数の要素は、同じように、即ち、そのよう
に結合される要素の「１つ又はそれよりも多く」と解釈されなければならない。「及び／
又は」節によって具体的に特定される要素以外の他の要素が、それらの具体的に特定され
る要素と関係しようが関係しまいが、存在してよい。
【００６２】
　ここにおいて明細書において並びに請求項において用いるとき、「又は」は、上で定め
られるような「及び／又は」と同じ意味を有するものと理解されるべきである。例えば、
リスト中の品目を分離するとき、「又は」及び「及び／又は」は、内包的であるものとし
て、即ち、多数の又は一覧の要素、そして、任意的に、追加的な列挙されていない品目の
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うちの、少なくとも１つを包含するが、１つよりも多くも包含するものとして解釈されな
ければならない。「～のうちの１つのみ」又は「～のうちの正に１つ」のような、逆のこ
とを明確に示す用語のみが、或いは、請求項において用いられるとき、「～成る」が、多
数の要素又は要素のリスト中の正に１つの要素の包含を指す。一般的に、ここにおいて用
いられるとき、「又は」という用語は、「いずれか」、「～のうちの１つ」、「～のうち
の１つだけ」、又は「～のうちの正に１つ」のような、排他性の用語が先行するとき、排
他的な代替（即ち、「～のいずれか一方、しなしながら、両方でない」を示すものとして
のみ解釈されるべきである。
【００６３】
　ここにおいて明細書において並びに請求項において用いるとき、１つ又はそれよりも多
くの要素のリストに関連する「少なくとも１つ」という成句は、要素のリスト中の要素の
任意の１つ又はそれよりも多くから選択される少なくとも１つの要素を意味するが、要素
のリスト中に具体的に列挙されるありとあらゆる要素のうちの少なくとも１つを必ずしも
含まず、要素のリスト中の要素の任意の組み合わせを排除しないことが理解されるべきで
ある。この定義は、具体的に特定される要素に関連しようが関連しまいが、「少なくとも
１つ」という成句が言及する要素のリスト中に具体的に列挙される要素以外の要素が任意
的に存在することも許容する。
【００６４】
　逆のことが明確に示されない限り、１つよりも多くのステップ又は行為を含むここに請
求するいずれかの方法において、方法のステップ又は行為の順序は、方法のステップ又は
行為が引用される順序に必ずしも限定されないことも理解されるべきである。
【００６５】
　請求項において並びに上記明細書において、「含む」(“comprising”)、「含む」(“i
ncluding”)、「支持する」(“carrying”)、「有する」(“having”)、「含む」(“cont
aining”)、「含む」(“involving”)、「保持する」(“holding”)、「～で構成される
」(“composed　of”)及び同等物のような、全ての移行句は、開放端であるよう、即ち、
非限定的に含むことを意味するよう理解されるべきである。米国特許審査便覧セクション
2111.03中に示されるように、「～成る」(“consisting　of”)及び「本質的に～成る」(
“consisting　essentially　of”)という移行句のみが、それぞれ閉塞的又は半閉塞的な
移行句である。
【００６６】
　幾つかの発明的な実施態様をここに記載し且つ例示したが、当業者は、ここに記載する
機能を遂行し且つ／或いは１以上の利点及び／又は結果を得る、様々な他の手段及び／又
は構造を直ちに予見するであろう。そのような変形及び／又は修正の各々は、ここに記載
する発明的な実施態様の範囲内にあるものと考えられる。より一般的には、当業者は、こ
こに記載する全てのパラメータ、寸法、材料、及び構成が、例示的であることを意図する
こと、並びに実際のパラメータ、寸法、材料、及び／又は構成が、発明的な教示を用いる
特定の用途又は複数の用途に依存することを直ちに理解するであろう。当業者は、ここに
記載する具体的な発明的な実施態様に対する多くの均等物を認識し、或いは単なる日常的
な実験を用いて確認し得るであろう。従って、前述の実施態様は一例として提示されてい
るに過ぎないこと、並びに付属の請求項及びそれらの均等物の範囲内で、発明的な実施態
様は具体的に記載し且つ請求する以外の方法で実施されてよいことが理解されるべきであ
る。本開示の発明的な実施態様は、ここに記載する各個別の構成、システム、物品、材料
、キット、及び／又は方法に向けられている。加えて、２つ又はそれよりも多くのそのよ
うな構成、システム、物品、材料、キット、及び／又は方法のあらゆる組み合わせは、そ
のような構成、システム、物品、材料、キット、及び／又は方法が相互に矛盾しない限り
、本開示の発明的な範囲内に含まれる。
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