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L presente rezistro de Patente de Invencidn, concier-
ne cono gu enunciado indica un procedimiento de fabficq id6n
de cepillos a base de fibras termoplasticas, descuerdo con
la descripcidn detallada que del mismo se reslsiza, debiendo
interpretarse siempre este concepto en su més amplio senti-
do ¥y nunea en limitativoe

3zte invento se refiere a fibres de cepillo termoplasz—
ticas de caracteristicas msjoradés, narticularmente mejor
resigtencia &l desgaste, Kl invento tambien incluys nuevas
congtruccionss de cepillo empleado las fibras de este invento
agd como metodos para producir Aichas Fibrag v congtruccionss
de cepillos,

Las caracteristicas ' ejoradas de las Ffibras de cepi-
llo del invento se log¥an =ituando el wmayor porcentaje posiw-
blede la nasa de las fibras de cepillo en o cerca de sus ex—
tremog de trabajo y utilizando un arez de seccildn transver—
sel unice y cavblos de forma de la seccidn trensversal a lo
largo de la fibra de cepillo pars hacer que las puntas de
trabajo no convencilonales resistentes operen con la eficacia
de extremos de trabejo de cepillo.

Lntes de este invento, las fibras termoplasticas de
cepillo han hecho un uso limitado del cambio del area de la
seceidn transverssl del materisl o de la forme en su longi-
tud, para mejorar sgu uiilidad.

En ocagionea, las fibras de cepillo termoplasticas
han  tenido una comicidad uniforme impartida a ellas vara
der Tibras de ares de seccldn transversszl cambiente, con
puntas de trabajo de diamebro reducido y gnesas cabezas, emu-

lando asi la forma longitudinel de las cerdas y otras natu-
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turales pars cepillos. S¢ han espatulado fibras termo—n'
plagtucas comprimibles, con forma cambiente en su gec—
cidn transversal pare con area de seccidn transverssl del
mgterial congbtante. Las puntas de fibras de cepillo ex-
teuidas y cortadas han sido apomazades, redondeadas y
rasgadas o divididag para usos especiales, Se¢ han mol-
deado cepillos termoplasticos conieniendo Tibrss conicas
integras, aunque estas fibrss de cepillo deben ser nece-
sariamente conicas hacia sus extremos de travajo o de
otro modo no seria posible retirar los cepillos moldeados
de sus mdldes.

Se hara evidente en la descripcidn aue sigue gque
las nuevas fibras de cepillo de este invento difieren de
las fibras anteriores, y tambien gune lag fibras di cepi-
1lo mejoradas ofrecen superior resistencia sl degaste
entre otras venitajas.

Los objetos y ventajas de este invento seran de-
terminados en parte a continuacidn y en parie se eviden—
ciaran de aqui en adelante o podran aprenderse por la
practles con el invento, siendo realizado y lofrado del
mismo por uedio de las fases, tmetodos, combinaciones y
me joras sefinlodas en las reivindicaciosns anejes,

Bgte invento consiste en lag nuevas fases, msto-
dos, considerqeciones y mejoras mogilradesz y descriias en
la vresente memorise

Un objeto de sste invento ss aportar nueves fibras
de cepillo con resigtercia mwejorada al desgacteo

Otro onjeto de ewte invento es aportar fibrag de
cepillo que daran mas larga duracidn que otras de mate=

rial similgr gue no tengan su naximo porcentaje de masa
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de materiagl dispuesto en o cerca de sus puntas de tfa~
bajoo

Es un objeto mas de egie invento reducir el —
porcentaje de peso de la fibra de cepillo original, —-
que ze desperdicia en los cepillos gestados.

Otro objeto nwap de este invento eog gportar nue-
vas cohgtrucciones de cenillos empleado fibras con lgg
euslidades manlsfestadas en ilag aduciones precedentes,

Otro objeto de ese invenito es aportar nuevos
segmentos comprendiendo fibras de cepillo moldegdas w
juntas gue puedan ser montedas despues de una ampis ——
variedsd de cepillos.=—

Se ha hablado que los objetos de csile invento ~
pueden llevarss a la practica formando una fibrs mol-—
deada con diferentes areas de seccion transversa; de
material en su longitud, tenidnedo dichas Fibrag una
sona de resistencis a la sbrazidn y una zona de vasta-
800 A fin de aportar una alta resistencia al desgaste
es conveniente gue el peso medio por longiitud de uni-
ded de la zona resisterte & la sbrasidn sea por lo me-
nos un 10% mayor que el peso nedio por longitud de uni-
dad en la zona del vaestazo, Las fibras con buena resis-
tencia a la abrasidon y adecuadss caracteristicas de
flexibllidad con las ventajas economicas complementarias
ge obtiene cuando el ares minina de seccidn transver—
gl de la zona de vastazo es menos que ol area de gec—-
0i0n transverssl media de la zora resistente a la a-
brasidn. Las fibras oldeadas de este invento tiemen
Tormas de seccidn transversal diferentes en toda sp —

longitude Por medio de tal construccidn es posible =—-—
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obtener fibras con un buen equilibrio genergl de resi

[i7]

tencia a la abrasién, caracteristicas de flexibilidad
y de recu;eracidn.

En los dibujos:

La Fig..l es una wista frontal de una fibra de cepillo
de este inventd con un extremo bulboso de trabajo apors
fando una zona de rezistencia a la abrasidn adaptads

a un vastago, aporitzndo una zons de vastago con menos
srea Ge seccidn transversal de material que en el ex—
fremo dr trabajo.

La Fige 2 es una vista frontal de la fibra de
cepillo de la Fig, 1 conectada a otro extremo bulboso
de trabajo por medio de un vastaro comun cuyas ares de
seccion transvers l de material es menor que la del
extremo de trabajo bulboso conectado.

La Pigs. 3 es una viste lateral de 1z fibra do-
hle de la Fig, 2 doblada por nmedio de un doblez de 1802
en su punto medio.

La Pige 4 muestra una vista de frents de una
realizacidn mas Ge la fibra de cepillo con areas de sec—
cidn transverssl de material diferentes, en la cuel la
fibra incorpora una seccidn conificada como extrewo
de trabajo, siendo uniforme el vaztago en su seccidn
trangversal y de wmehos srea de seccidn transversal de
muterial qie el extremo de trabajo en cono.

La Mg, 5 miestra una vista frontal de otra —
trealizecidn mas de la fibra de cepillo, ilustrado el
invento sn el gna el area de seceidn transverssl dismi-
nuye constantemente desde la puntba de trebejo hasta el

() ) r
extremo ivactivo, siendo circular la forma de su seccion
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transverzal en el extremd de trebajo { ver Fig. 6) y on
FPorza de Y en su seccidn transversel del extrero inzcti-
vo { Ver fiz, 5),
La Fig. 6 es una seceidn trehmversel tomeds &
Do ' lo largo de las lineas VI ~ VI de la Tig. 5o

Le Fig. T =s una seccidn transverzel fomada &
lo largo de las lineas VII - VII de la Fige 9

La fig, 8 muestra vna fibra doble de cepillo
consistente en & Tibra de la Mg, 1 unida a la fibra

10— de la Fige 5.

La Jig. ¢ musstra la fibra doble compucs a de
la Mig. 8 ddbleda mediante un doblez de 180 grados en
an punto medios

La Mige 10 es una vizta frontel de una realizo-

15~ cidn similar & la de la Mg. 1, pero de seccidn trans-
vercel en Y en lugsr de circular,

TLa Pig, 11 es una ssceidn tracsversal torsda 2

negg I = LI de lg Iz, 10.

:J-

lo largo de les 1
La Pige 12 es una seccidn tren:verssl tomade
200~ & lo largo de lag lineas XTI - XTI de la Fig. 10,
La Fige 13 es una vista frontel de una realizo-—
cidn diferente dr la fibre, ilusirando una f£ibrs de
minta mliipleo

3

La Pigy 14 es una vista frontal de una reali-
25 gw zacidn diferente de la fibre de runta multiple.

Le Pig. 15 es una vista frontal de une disposi-
0idn e fibra multiple mostrando fibras dobles inter-
conectedas a treves de las porciones de vastago.

o Fige 16 es una vista laterls de lg realiza~

I
0o ‘oidn de la Fige 1D, mostrando como pueden hacerse log
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efecto de articulaciona

La Pig. 17 es una vista isomelrica mostando co-
mo peden congervarse intérconectadas las fibras de la
fige 15 por medio de un alewmbre en una construceidn
normal de cepillo aiargado.

La ®ig. 18 es una vista frontal mostendo una
plurelidad de fibras siwilsres a las de la g, 1, pero
con una porcidn de vastago mes arga, unida a un extre~
mo comun por medio de un segwento conector pera dar una
seccidn don ung plurarided de fibras de cepillo salien-
tesa

La Piz, 19 es une vista lateral de la dugposi-
cidn de la Bigura, 18.

La fige 20 es une vista frontal mostrnado couo
las ©ibras salientes de la fig. 18 pueden tener ondas y
revordes moldeados en eloas para simular las irregula-
ridadss de las fibras naiurales.

La fige. 21 es una vista latersgl de la fig. 20
mogtrando como la onda o reborde puede imparitirse a
las fivras en un seguento plaho,

Las figaras 22 a 26 ilustran un metodo de monmtar
un cepillo ntilizando las secciones de ka fig. 18, Ig
fige 22 os wna vista frontal de una séccidn comprendien-
do una plurelidad de fibras unidas por un vastago comun,
La fig. 23 es una vista laterel de la fig. 22, La fig.
24 es una vigte lateral de tres secceiores dlinesdas
lado con lado. La fl.g, 25 es una vista Lfinsl de un
casquillo adoptado para ser colocado sobre los eegmen—

tog alineados de la Fig. 24 en la forma mostrads en la
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Torma final 26 que nuestra una construccion de cepillo
zcabada con las seccionss riveteadag junias y un mango
atornillado en 2l casquillo.

La fig. 27 es una vista frontal mostrando como
¢l segmento oara wair las fibras, puede ser de tipo cim-
cular,

La fig. 28 es una vista isometrica mostrando como
une pluralidad de secciones de la fige 27 puede ser des-
liade sobre un eje central y fijada 8l miszmo para dar
un cepillo rotativos

Parsu exponer el iuvento mas coppletamente, se
hece ahora referencis @ las reali,aciones emvecificas i~
lustradas en los dibujose

La fibra de cepillo moctrada en la fif. 1, ez de

gsceidn transversael generalmente circulsr y compre..ds
un extrewo de trabajo bulbosgo incorporado a un vastago —-2-
con un area de secfidn itransversel de waterial mas pequelio
cue el extrewo bulboso de trabajo o ~ona de resictencisa
e la abrasidn avorta mzs materiel de lo normal pare rem
siztir la abrasidn mientras que el Wastago mes delgsdo
o zona de vastago nuede diseflarse para impsrtir lag desea~
das caracteristicas de Fflexibilidad de la fibra. Bl punto
de incorporacidén de la Ffibra & un cuerpo de cepillo es en
-3~ Eds evidente que si el area Ge la seccidn transver—
s¢l del material del vastago se iuncrementase junto con el
erea Qe seccidn transversel del mamterisl en el extremo de
trabajo pare dar mas material en estos, a fin dec resisztir

o,

2 abrasidn, se llegarias a una congtruccidn en la que la

} ad

H

igidesz incrementada de las fibras haria el cepillo aca-

oy

bado demasiado rizido para el proposito previzioe.
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La fige 2 muestra la fibra de cepillo de la fige 1

conectada en 3' a unm fibra similar con exitremo bulboso de &%
trabajo similar en 1' incorporado &l véstago 2' de drea de
seccidn trensversal de meterial max pequefla que el extremo
bulboso 1', Como muestra la fig. 3, cuando la fibra doble

se dobla a 1802 alrederor de 3', ¥y se impilsa en la direc-
cion C hacia 3' , como se hace en la vractica de la construc~
¢idn normal de cepilivs, emsrgen dos exbremos bulbosos de
fibre de cepillo y vastagos mes finos similares a la fibra

de cepillo de 1la fig. 1.

La fig. 4 mugstre una vitta frontal de una fibra de
cepillo con un dres de. seccidn bransversal de materisl mé-
xima en su punta de trabajo 4, un darea de seccidn trans—
versal decreciente en la zona conific:da entre 1la punta 4
¥ un punto intermedio 5, y una zona de seccidn transversal
de material maxima en su punta de trabajo 4, y una zoua de
seccidn transversal uniforme desde 5 a 6y punto de incorpo-
racibne. La forma de la seccidn traensversal puede variar a

-

lo largo de la fibra en adicidn a las diferencias de éreas
de seceidn transversal advertidese

La fibra de cepillo 7 en la fiz. 5, siene una sec~
cidn transversal congtantemente decreciente dgsde su punto
de trabajo 8 haeta el punto de incorporacidn 9. Ademas tisne
diferencis en diferentes formes de seccidn transversal er su
longitud, siendo dlcha fibra de forma seccional circular
csrca de su extremo de trabajo segin se mmestra en la fig. 6,
cambiando graduelmente en forma de seccidn transverssl en
Y cerca de su extremo inactivo cdmo se muestra i la fig. 6

siendo la ragon longitud de mambrans a grosor de membraua,

« /7 o » »
de la porcion con forms de Y de la Fibra por lo menos de 4%
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1, por loe razones seofiagledus pas adelante.
En la fig. 8 se muestra la fibra de la fig, 1, co-
nectada a la fibra de la fige 5, en el punio 9' pura dar umg
fibre de cepillo dsble de forma unica. Desde luego, cuendo
loz uathan de las fibrag de las figures 1 y 5 se unen, hay
unz trarsicidn gradusl dexde una seccidn transversal cirou—
lar o une seceidn trausversal en forme de ¥, Le antes des-
crita, cvando se dlbla sobre si mizua en 9! segun muestrs
la fige 9, y cimservada sn la direceidn C', como en una
conetruceidn convencionsl de cepillo, da dos fibras que
egtan dentro del alcarce dsl invento.
La fibra 10 de la Ffig. 10, tiene uns seccidn trans—

[ 4
verzul en forma de Y ¢ la zona de vasta20.

Dichas formzs »roporcionraran caracteristicas de
gl%e recupsracidn optimas oara las gonas de la Fibras donde
e deseen caracterisiticas esveciales do floxibilidad, mientras

gue los exbrewos de la fibra incorporads tienen ragones ris

a2
w

norss ¢ue la re zdn 4:1 cogo muestra la fige. 18y 0 cusl-

1

nier otre forma seleccionada sporiuris 1z ultinmacidn en

2

degaste.

Retrocediendo a la fige 3 es evidente que sl las
zonos extrenag gemelas 1 y 1, fueran s mentenerse en ser—
vicio hasta que la longitud de la fibrae de naturaleza bl
boso quedara degastada entre las extremidedes y el punro
3" 7 fuers desechado el cepillo con ls fibra resbante, el
poicentaje de fibrea desaprovecheda sin usar seris de una
proposrcidn macho was pequelia de la fibra original del ce-
pillo -me si la fibra fuera Ge seccidn transversal uniforme
o conificada hacia los extremos de itrabajo. Bs ademas evi-

dente que el uso de las formas descritas, presentaria eco-



nowias de material de las secciones 2 y 2' de la fige 3y
¥ que harien esi menor la porcidn de filamento original
desechada en un cepillo desgastadoe
Se ha hallado que un nimero de puntas de traba-
Bote jo de area de seccidén transwersel pequefia. con el misumo
érea de seccidn transversal de punta de un mimero menor
de puntas mayores de se desgastaria tanto como el agra-
gado con puntas mayoress Para una accidn de barrido mas
eficiente y eficaz es conveniente, por lo tantd, produ~
10w cir filawmentds con puntas de trabajo numerosas. Tales
filamentos 11 y 12 se muestran, respectivamente, el las
figuras 13 y 1l4.
Las puntas multiples mostradas en las figuras
13 y 14 pudden ser de #fiiferente longitud consiguiendo
1b o= agly, de una nueva forma, la diferencia en longitud de
las fibras naiturales de cepillo. Estos puntos multiples
pueden tener un ares de seccidn transversal mazina de
distancia diferentes de los extremos de trabajo para los
fines de una accidn ds cepillado mas eficaye
200w Si agi se desea, como muestra la fig. 15, pueden
interconectarse los pares de filamentes de la fige 1 en
13. Dicha unidm podria ser mas fina todavia COMO Se =
suestra en la fig. 16 para formar una ertioulacidn 14
que permitiria el dobloz completo de la disposicidn de
250w les fibrase
La realizacién de la fig. 17 comprende las dis-
posicionss de conexidn y doblado de la fig. 15, conser-
vadas por un @lambre 15 en uu canal de metal 1.6s Este
es un conjunto normsl para tipos de cepillos de despojar

300w con la execpeidén de que hasta shora las fibras no han si-
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do interconectados.

Liag fibrgs, similares a las de la flg. 1, pero
con véstagos més largos, pueden ytener moldeados sus
vastagos en un extramo comﬁn para dar congtruceidn como
les que se muestran en las figs. 17 y 19, en las g =-
los extremos de véstagod son parte integral del segmento
cojector 17.

La realizacidn de la fig. 20 es una de modifi-
caoion de las fihras interconectadas de la fige 18, en
la que se han impartido una ondulacidn o curvatura a las
fibras simulténeamente con su formgoidn. La ondulzcidn
ruede efectuarse en un segundo plano como se muestra por
la ondulacidn 19 de la fig. 2l. Dichas ondulaciones son
para simular la naturaleza de las fibras natursles de
cepillo.

Las figs. 22 y 26 muestran como los segmentos
con filamentos salientes ilustrados en la fig, 18, pueden
montarse en un cepillo acabado. Maz concretamsnte, segun
muestran las figs. 22 y 23, las fibras 21 de este invento
sobresalen de un segmento comin 22. El segmento comin 22
tiene orificios 23 u otros medios para incorpararle g8 =-
otros segmentos similares, Une vista laterel de este seg-
mento se muestras en la fig. 23. En la fig. 24, tres seg-
mentos similares 22 , 22' y 22" esgtan colocados de manera
gue los orificlos 23 estan elineseos con orificios simie
lares 237 y 23" en lms secciones 22' y 22", Como muestra
la fige. 25, se aporta un casquillo moldeado 24 con tres
juegos de orificios 25 gque estén espaciados como los ori-
ficios 23, 23! y 23" en los segmentos correspondientes ,

22, 22' y 22". Cuando se coloca el casquillo 24 sobre
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los segmentos 22, 22! y 22%, como muestr a la fig. 26,

¥y se introducen passdores de tipo remache 26 e traves
de los orificios parejos del casquillo 24, y se ator-
nillen en el casquillo 24 los tres segmentos y un mango
27, emerge un cepillo acabado como el de la Tfig, 26.

Como se muestra en la grafioco, 27, las fibres 28
del invento pueden hacersge integralemtne con un segmento
circular central 29. Disponiendo une pluralidad de tales
formas circulares integrales como muestra la fig. 28,
con una muesca de fijacidn 30 en 1 direccidn D sobre wn
eje 31 con pestafia 32 para ser ajustada en 30, puede fa-
bracarse un cepillo rotatorio montado sobre un eje 3l.

En cada una de las realizaciones ilustiradas en
los dibujos y descritas antes, a fin de aportar una nueva
zona de trabsjo dealta resistencis a la ebrasidn, el pe-
so medlo por longitud de unidad de la zona de trabajo es
por lo menos un 10 % mayor que el peso medio por longitud
de unidad de la zona de véstago. En todas las realiza-
clones ilustradas, el drea de seccldn transversl minimsa
de la zona de vdstago esmenor que el afea de seccidn 4m
transversal media de la zona de reslstencia a la abrasidn,

Lag fibras del tipo arriba descrito poseen une
coubinacidn de lata resistencis 2 la abrasidy y buenas
caracteri sticas de flexibilidad con las ventajas eco-
nonicas-- compledentatiag.

Lag fibras del tipo ilustrados en las figs. 5 ¥
10 con una poreidn de véstago eforma de seccidn transver-
sgl en Y, con una razdén longitud membrena grosor de meme
brana de por lo menos 4 ¢ 1, junto con la resistecnis de

desgaste mejorada y las caracteristicas de flexibilidad
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satisfactorias, exhiben altas caracteristicas de recu~
peracidne

Las fibtas de cepillo de este invento pueden ser
fabricadas mejor por medlo de la técnica de molde, y pre-
feriblemente por inyeccidn. La idea ds moldear dichas

formas de fibra supone uns solucidn completamente nueva

& la fabricacion de fibras de cepillos

Eg un hecho bien conocido que los productos no
orientados son més blandos y menos rigidos que los orien-
tados. El concepto de moldear fibras de cepillo no orien=
tadas, se facilita por cuanto estas son mayores que las
crientades pera una rigldez dadse. La magnitud de las
fibras desoritas en el invento es tal que el drea maxi-
ma de seccldén transversal de las fibras es del orden de
6,006 a 0,200 pulgades cuadradas y su &rea de seccidn
tranversal minima esta entre los limites de 0,003 a 0,150,
pulgadas cuadradas.

En la fabricacidn de las fibras moldeadas de este
invento, se emplea un molde con una cavidad de %al confi-
guracidén que pueda formarse dentre de el mismo, una fibra
de la configuracidn deseadas, que en todos los casos tenga
éreas de meccidn transversel diferentes de materisl en
su longitud irduyehdo una zong de resistencies a ls abra-
sidén y a la zona de vAstago. Se pasa a dicha cavidad de
molde una cantidad suficiente de material termoplastico,
fundido pars formar la fibra deseada, preferiblements por
inyeccidn, aungue ‘tambien pueden emplearge procedimienyo
do alimentacidn por transferencias. Al enfriarse el mate-
rial termoplastico se produce la fibra dezseada y despues

se extrae de lg cavidad del wrdde.
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Comb se ha indicado, los filamentos de este invento
se fabrican preferiblemente por d molde de inyeccidn emplean-
do las técniecas habituales, y la temperarurs de las pre-
glones emplegdag varian dependiendo de la naturaleza del
material termoplastico que se emplea y la forma y peso del
filamento moldeado. Por ejemplo, para froducri un filamento
de polipropileno, lgftenperatura de cilindro decir, la tem—
peratura para fundir el materisl termoplastiico, debe mente
nerge entre los 200 y 2602, y la temperatura de boquilla de-
be ser de 10 a 202 C was baja que la del cilindro. Ia pre-
gidn no debe ser mas haja de 1,200 kgs, / en?, § in embargo,
en las maquinas con preplastificador pueden usarse tempera-
tures was bajas, de 800 3 1,200 kgs, / cm?. En la produceidn
de @ichos filamentos de polhpropileno, la temperatura del
wolde puede osecllar entre los 20 y los 802 Co

El siguiente ejemplo ilustra la fabricacidn de un
filamento moldeado del +ipo mostrado en la fig. 1, siendo
la composicion del materid termoplastico empleado un grado
de moldeo de material de polipropileno, ecomteniendo un
1 % de compuesto negro.

El poloprdpilenc se findo primero en sl cilindPo
de tipo de tornillo de una maquina de moldear a inyeccidn

ee tipo convenclonal a 4252 F y se impulsa por medid de un

:xiembolo de inyecoién por una boquilla (a 3752)F a la cavidad

de moldeo { & 175°F ) usqndo una presidn de eproximadamente

:x{ 15,000 libras por puogads cuadrada. El tiempo total del ci-

clo es de 16 segundos. El molde mismo es compone de d4os
secciones con la mitdd del perfil de la Pibra del tipo mos-
trado en la fig. 1, a cada lado de 1la 1{nea de divisidn, y
lalongitud de la fibra en el mismo plano que la linea de di~
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visidn, y 1= longitud de la fibra en el mismo plano que la
linea de divisdn.

La cavidad de la fibra considte en dos zonas, simndo
uns de 7 pulgadas de largo con un dlametro de cavidad de O,-
0502y la otra de 5" de largo de diasmetro y un dismetro de
cavidad de 0,150", Asi, la fibra moldeada resultante de la
descirtia operacidn del mddetieme 12" de longitude

Es evidente que la mayoria de les reslizaciones de
fibra ilustradas en los dibujos, es decir, las de una cons-
truceidn relativamente complicada, no podrian producirse por
etra técnica que el molde. Ademas, sun con respecto a lag fi-
bras de construceidn senciella tales como, por ejemplo, la
de la fig, 1, ss preferivlie el molde pooque permite la fa-
biracidn de las fibras de una manera precisa y uniforme.

Incluides dentro del alcance de este invento, sin
embargo, estan aguellas fibras de nueva construccidn que
llevan incorporados log oprincipios de este invento con
respecho a proveer a las fibras de una resistencia a la sbreow
sién mejorada, inorementando el Area de seccidn tranversal
de material en el extmmo de trgbajo pero que son capaces de
fabricacidn aynque no ten efecientemente, por procedimiento
distintos del molde, domo por ejemplo, la extrusidne. Diches
fibras nuevas encuentran ejemplo en la realizacidn de la
fig. 1, u pueden definirse como fbiras termoplasticas de ce-
pillo con drea de seccidn transverssl de materisl difernetes
en toda longitudy comprendiendo dicha fibra una zona readge
tente & la abrasidén y una zona de vistago cuya drea de sec—
cidn transversal de materisl sea menor que el érea de sec-
cidn tranversal media de material de la zona de abrasidn,

tiniendo dicha fibra de cepillo una porcidn en su longitud
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de érea transversal uniforme de materiale

. Los datos registrados en las Tablas I y IL que si-
guen, muestran clarsmente la mejora en resistencia al des-
gaste gque puede obtenerse incrementadno el drea de seceidn
transversal del extremo de wirabajo. Para obiener los datos
registrados en las ITgblaes, el eparato y mrocedimeitno usados
fueron como siguet

El aparato usado fué uno de ensayo de puntas mediante
el cual un extremo de una fibra fué sometido a un movieminto
de viavén ( 8" de trayectoria, 24 ciclos por mimnto ) sobre
tela esmerildda bajo una carga de 165 gramos a todo lo largo.
En cady prueba se utilizo tela de emeril nueva, La superficie
de la tela de esmeril se limpid cuando se tomaron las medidas
de desgaste. Durante todos los ensayos, se tomaron lag me-
diclones de desgaste cada 15 minutose.

Los datos expresados en la Tabla I que sigue hace
reseltar dos puntos importantes. Primero, para una carga 1ijs
el desgaste, expresado como poreentaje de d longitud de fi-
bra perdida por sbrasidn decrece proposcionalmente suguft el
drea de fibra esmerilada aumenta. Segundo, para cada meterial
de fibra de cepillo usaneo carga fija, el producto obtenido
por multiplicacidn del area en pulgadas cuadradas expuesto a
la seccidn sbrasiva, en este caso el mimero de fibras, pdr
el area de seccidén transversal fija de cada fibra y la dis-
tancia gastada del extremo agragado, da una constante razo-
nable. Puede demostrarse que la constante varia de una mate-
riel a otro.

En la Tabla I, las referenciass mimericas 1 a 7 de los
encabezamientos de las dlversas colomnas se refieren a lo

siguiente 3
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l. Forma de seceidn tranversdl .
2., MNimero de hebras probades.
3, Ares en pulgadas cuadrades para una fibra solae
4, TMewpo total que fue pirobadas la fibra.
5. Desgaste medhdo en milésimas de pulzadae

. Distancia desgastada _ 144
6. Porcentaje de desgaste = X

7. Desgaste constante = Distencia desgastada X mimero
de fibras xérea de seccidn transversal de cada fibrae

La Tabla II preseitta datos igualmente significantes
obtendiso del antes descriio aparato de ensgyo.

Muestra primero que el polialdmero no orientado tiene
un desgaste constante que es razonablemente consistente aungue
es del orden de tres vecas el del polipropllenc orientado.
Egto significar{a generalmente que se necesitaria tres veces
el érea del polialdmero no orientado en el extmemo de traba-
Jo de un cepilllo para desgastarse en el mismo grado que el
polipropileno orientado. En la préctica actual con los cepiik
llosrtatorios de limpieza de calle, el mayor rendimiento de
los cepilloes de polipropileno orientado en oomparacién cpn
los cepillos de polislomero no orisntado con peso de fibra
compargble spoys este congideracidn general

Seguhde , la Tabla II muestra que un mayor nimero
de extremos agregados de filamentos de seccidn transversal
dada se desgaste en el mismo grado que un filamento con sec-~
cidn trensverssl eylivelente. las miestras 1, y 2 y 3 ilue-
tren este punto. De nuevo, la musztra 4 expone gue su uejor
degaste frente & la muesira 3 se debe & la meyor Area de sec—
cidn transversal de sus puntas, siende el mismo el mimero
de las probadas.

Debe advertirse que, sunqgue 1los ejemplos de las Ta-

blas I y II tratan de composiclones de polimeros del tipo
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poliolefina, tambien otros termoplasticos tales como
las poliamedas darian excelentes fibras de cepillo del
tipo comprendido por el invento. A estos materisles pued
den afiadirse colorantes, disolventes, plastificadores y
modificadores segun la praciica aconsejee

Las precedentes consideraciones demuestran cine
cluyentemente las ventajas obtenidas apartando fibras can
el mayor porcentaje posible de la mamsa de fibras de ce~
pillo en o cerce de sus extremos de trabajo. Cuando se
usan tales técnicas juntos con los vastagos de alta recu-
peracidén descritos anteriorjente en detalle, la fibras de
cepillo del invento se aproximan al amximo de utilidade

El invento, en sus mes ampliso aspectos, no se
lintta e lag fases, méto&os, composiciones, combinaciones
Y mejoras especificadas deseritas, sino que puede partin
se de las mismas dentro del alcance de las enajes reivin-
dicaciones sl apartarse de los principios del iuvento y
gin sacrifiocar sus ventajas principales.

NOTA

Por Wltimo se declaran de novedad y propia Inven—
oidn lag sigulentes 3

18.e Un procedimiento de gabricacidn de cepillos
& base de fibras tefmoplasticas caracterizado porqﬁe ge
formg una fibre termoplastica de cepillo de resistencia
& la abragidn mejorada y caracteristica de Fflexibilidad
nejoredas comprendlendos la aportacidn de un molde con
uns cavidad de tal configuracidn que pyeda formarse en
ella una fibra con dreas de seccidn trensversal de mate=
rial diferenies en toda su longltud, teniendo dicha fibre

una zons de resistencia a la abragidn y una zona de vasta-
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gos pasando por inyeceidn a dicha cabfidad de molde una

| Wi

cantidad suficiente de material termoplastico fundido por
enfriamiento del cual se forma una fibre de las caractew
risticas mas arriba descritas; y retirando de dicha ca-
vidad la fibre formade.

28,~ Un procedimliento de Ffabricacidn de cepillos
a base de fibras termopiiastiocas, segun la antetior rei-
vindicaciones caracterizado porque, la cavidad de molde
es de tal configuracidn que la fibra de cepillo resultan-
te tiene formas de seccidén transverssl diferentes en toda
su longitud, a la confeguracidn de la cavidad del molde
es tal que el peso medlo por longitud de unidad de la zo=
na de resistencia a la abrasidy de 1z fibra resultante o~
es por 1o menos un 10 % mayor que el peso medio por }on-
gltud de unidad de la zona de vastago; siendo la cavidad
de molde de tal configuracidn que el Afea de seccidn ——
trangversal minima de la zona de vastqgo de la fibra
resultante es menor que ol Area de seccidn trangverssl
media de la zona de resistencia a la sbrasidn, estando
previsto que la configuracidn de la cavidad de molde sea
tal que, parte de la zona de véstago presente una seceidn
trangversal consistente, en membranas interconectadas cuya
razén de longitud - gorsor de membrana es por lo menog de
4t la

38~ Un procedimiento de fabricacidn de cepillos
a vase de fibras fermoplasticas, segun las anteriores
reivindicaclohes, caracteirzado eséncislmente porque la
cavidad de molde es de tal configuracion que el extremo
de trabajo de la zona de resistencia a la abrasidn de

la fibra resultante comprnede puntas de trebajo miltie
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ples y diche cavidad de molde es de tal configuracidn

que se forme una fibra doble del tipo descrito en la
reivindicacidn 1 con una zona de resistercia a la abra=
sidn en cada extremo unidas por un véstago comin, siendo
la cavidad de molde de tal configuracidn que se forma uns
pluralided de fibras del tipo determinado en la reivin-
dicacidn 1 unidas por sus extremos de véstago por medio de
un segmento comin, estableciendose que la cavidad del mol~
de ses de una configuracidén tal que se forma una plurali-
dad de fibras del tipo determinado en la reivindicacidn 1
integradas con el segmento cirmular central, y la cavidad
del molde es de tal construceidn que se forma une dispo-
sicidn de fibra comprendiendo una pluralidad de fibras
dobles unidas a traves de gus zonas de vastago, teniendo
cada zona doble una zona de abrasidn en cada extremo y
ung zona de vastago intermedia entre dichag zonas de
abrasidm,

48,= Un procedimiento de fabricacidn de cepillos
a4 base de fibras termoplasticas, segun las anteriores
relmindicaciones, caracterizado esencislmente porque se
determina la construccidn de un cepillo rotativo que com-
prende une pluralidad de disposiciones de fibras inte-
gradas en loghegmentos centreles ciroulares, sujetandose
en grupo, estando pregisto que las fibras moldeadas que-
den sujetas en un extremo por medios adecuados de soporte
estando esta fibras moldeadas dobladas 1802 gproximadamente
en su punto medio y conservadas en esta posicidén por
medio de suporiese

58o= Un procedimiento de fabrica 1dn de cepillos

a baze de fibras termoplesticas, segun las anteriores
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reivindicacioens caracterizado esencislmente porque se
utilizan fibras termoplasticas con dreas de seccldn sw
transversal de materiales diferentes en su longltuf, com-
prendiendo dicha fibra, una zona de resistencia a la abrow
sién y una zona de vatagos, cuya érea de seccidn trang-
versal de meberisl, es menor que el areas de seccidn trasn—
versal media de material en la zona de reistencia a la abrg-
sidn, teniendo dicha fibra de cepillo una porcidn en toda
su longitud en seccidn transversal uniforms.

68o~ Un procedimiento de fabricacidn de cepillos
a base de fibras termoplasticasy segun las anteriorss
relvindicacioens caracterizado porque el véstago tiense
una seccidn transverssl consistente en membranas inter-
conectadas cuya razén longitud de membrana ~ grueso de
membrang es por lo menos de 4: 1 comprendiendo al propio
cepio una miltiplicidad de fibras sujetas en un exiremo
por medios adecuados de suporte, estondo previsto que el
xéstago este situado intermedio entre dos extremos de tra-
bejo, cads uno de los cusles tiene un maximo de drea de
seccidn transvepsal de materisal mayor que el drea de gec—
c1én transversal media de materisl del vistsgo.

T8,= UN PROCEDIMIENTQ DE FABRICACION DE CEPILLOS
A BASE DE FIBRAS TERMOPLASTICAS.

Todo ella tal y como se describe en la memoria
que antecede, se reivindica en sunota, y se acompafia a
titulo de ejemplo en la adjunta hoja de planoss

Consta la presente memoria descripiiva de velntidos
hojas foliadas y mecanograficadas por una sola de sus carss

¥ a8 dos exPacios.

Vadrid, I3 e el

. e
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