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ME MORTA DESCRIPITIVA

El presente registro de Patente de Invencidn, concier-
ne -como:su enunciado indica un procedimiento de fabricacidn
de cepillos a base de fibras termoplasticas, de acuerdo con

Dew la descripeion detallada éue.del mismo se realiza, debiendo
interpretarse siempre esté concepto en su mds amplio senti-
do y nunc@ en limitativo.

Bste invento se refiere a fibras de flepillo termoplas-

. ticas de caracter{sticas mejoradas, particularmente me jor
10 { resistemcia al desgaste. El invento tumbién incluye nuevas
| construccionss ds cepillo empleado las fibras de este invento

asi como métodos para producir dichas fibras y construcciones

de cepillos,
Las caracteristicas mejoradas de las fibras de cepi~-
15 6= 1llo del invento se logran situando el mayor. porcentaje posi-
Ple de la masa d¢ las fibras de cepillo en o cerca de sus
extremos de trabajo y utilizando un 4rea de Weceidn transver-
sal dnico y cambios de forme de la seccidn transversal a lo
lapgo de 1la fibra de cepillo para hacer que las puntas de
20 0w trabajo no convencioneles resistentes operen con la efica-
cia de extremos de frabajo de cepillo. .
Antes de este invento, las fibras termopldsticas de
cepillo han hecho un uso limitado del cambio del Area de la
seccion transversal del materigl o de la forma en su longi-
tud, para mejorar su utilidad.
En ocasiones, las fibras de cepillo ‘termoplasticas
han tenido una conicidad uniforme impartida a ellas para
dar fibras de 4drea de seccildn trénsversal cambiante, con
puntas de trabajo de didmetro reducido y gruesas cabezas,

emulando as{ la forma longitudinal de las cerdas y otras nabu-
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rales para cepillos, Se han espatuladoAfibras,termoplés—
ticaz comprimibles, con forma cambiante en su seccién -
transversal para con Area de seccidn transversal del ma-
terial constente. Las puntas de fibras de cepillo extrui-
das y cortadas han sido apomazadas, redondeadas y rasga-
das o divididas para usos especiales. Oe han moldeado -
cepillos termoplésticos conteiniendo fibras conicas intre-
z2as, aunque estas fibras de cepillo deben ser necesariamea-
t¢ conicas hacia sus extremos de trabajo o de otro modo

no seria posible retirar los cepillos moldeados de sus -~
moldes.

Se hara evidente en la descripeidn gue sigue que
las nuevas fibras de cepillo de este invento difieren ds
lag fibras aenteriores, y también que las fibras de cepillo
me Joradas ofrecen superior resistencia al desgaste entre
otras wventajas.

Los objetos y ventajas de ezte invento seran de-
terminados en parte a continuacidn y en parte se eviden-
ciaran de aqui en adelante o podrdn aprenderse por la préc-
tica con el invento, siendo realizados, y logrado del mis-
mo por medio de las fwases, metodos, combinaciones y mejo-
ras sefilaladas en las reivindicaciones anejas.

Este invento consiste en las nuevasg fases, meto-
dog, consideraciones y mejoras mostradas y descritas en’'la
presente memori.

Un objeto de este invento es aperiar nuevas fibras
de cepillo con resistencia me jorada al desgaste.

Otro obejeto de emte invento ez apartar fibras de
cepillo que daran mds larga duracidn que otras de material

"similar que no tengan su miximo porcentaje de masa -
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de material dispuesto en o cerca de sus puntag’ae traba-
Joe

Es.un objeto mas de este invento reducir el ~
‘procentaje de peso de ia fibra de cepillo qriginal, —_—

que se desperdicié en los cepillos gastados.

Otro objeto mas de este in%ento es aportar nue-

. vas construcciones de cepillos empleado fibras con las

cualidades manifestadas en lasg aduciones procedentes.

Otro obejto de ese invento es aportar nueves -
segmentos comprendiendo fibras de cepillo moldeadas —-
juntés que puadenrser montadas después de uﬁa amplia -
variedad de ceﬁillos.

Se ha hablado que los objetos de este invento -

‘pueden llevarse a la préctica'formando una fibra moldea

da con diferentes 4reas de secéién fransversal de mate—
rial en su 16ngitua, teniendo dichas fibras una zona -
de resistencia a la abrasidén y una zona de véstago. A
fin de aporiar wna alta resistencia gl desgaste es -~
conveniente que el peso medio pof longitud de uniéad -
de 1la zona resistente a la abrasidn sea por lo menos -
un 10 % mayor que le peso medio por longitud de unidad
en la zona de véastago. Las fibras con busna resisten-
cia a 1la abrasidn y adecuadas caracteristicas de flexi~
bilidad con las ventajas econdmicas complementarias
se obtiene cuando el érea minima de seccidn transversal
de 1a zona de vistago ©s menos gque el 4rea de seccidn
transversal media de la zona resigtente a la ébrasiéno
Tas fibras moldeadas de este invento tienen formas
de seccién <transversal diferentes en todo su 1ongi;

tud. Por medio de tal construccién es posible ———
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obtener fibras con un buen equilibrio general de resis-
tencia a 1a abrasidn, caracter{sticas de flexibilidad -
y de recuperacion.

En log dibujos:
La Fig. 1 es una Vista frontal de una fibra de cepillo
de este invento con un extremo bulboso de trabajo apor—
tando una zond de resistencia a la abragidn adaptada, -
& un véstigo, aportando una zona de véstago con menos -
édrea de seccidn transversal de material que en el extre-—
mo de trabajo.

La Fig. 2 es una vista frontal de la fibra de ce-

‘pillo de la Figura 1, conectada a otro extremo bulboso -

~de trabajo por medio de un vastago comin cuya area de -

seccidn transversal de material es menor que la del ex—
tremo de trabajo bulboso consectado.

La Pig. 3 e8 una vista lateral de la fibra doble
de la Figura 2 doblada por medio de una doblez de 1802
en su punto medio.

La Fig. 4 muestra una vista de frente de una rea-
lizacidn mds de la Ffibra de cepillo con 4reas de seccidn
trangversal de material difercntes, en la cual la fibra
incorpora una seccidn conificada como extremo de traba-
jo, siendo uniforme el_véstago en su seccion transversal
y de menos drea de secciln transversal de material que
el extremo de trabajo en cono.

La Pig. 5 muestra una vista frontal de otra ——
realizacidn mas de la fibra de cepillo, ilustrado el
igvento en el que el drea de seccibn transversal dismi-
nuye constantemente desde la punta de trabajo hasta b3

extremo inactivo, siendo circular la forma de su seccidn



Do

100-

150

20n"

25~

30+~

e

.

transverzal en el exiremo de trabajo (veg'Fig.G) ¥y en
forma de-Y en su Seccidn transversal del extremo inac-
tivo (Ver Fig. 5).

La Fig. 6 es una seccidn transversal tomada a -
lo largo de las lineas VI - VI de la Fig. 5.

La Pig. 7 es una seccidn transversal tomada a -

1o largo de las lineas VII - VIT ﬁe la Hg. 5.

La Fig. 8 muestra una fibra doble de cepillo -
consistente en la fibra de la Fig. 1 unida a la fibra
de 1la Fig. 5.

La Pig. 9 moestra la fhbra doble compuesta de
la Fp. 8 doblada mediante una doblez de 180 grados en
su punto medio. ’ '

La Fig. 10 es una vista frontal de una realigza-
cién similar a la de la Fig. 1, pero de seccidén trans—
versal gn Y-en lugar de circular.

La Fig. 11 es una seccion transversal tomada a
1o largo de las lineas XI - XT de la Fig. 10.

La Fig. 12 es una seccion transversal tomada a
lo largo de las lineas XIT - XIT de 1a Fig. 10.

La Fig. 13 es una vista frontal de una realiza-
cion diferente de la fibra, ilustrando una fibra de

punta multiple.

La Fig. 14 es una vista frontal de vna reéali-

zacién diférente de la fibre de punta multiple.

-La Fig. 15 es una vista frontal de una disposi-
cidn de fibra multiple mostrando fibras dobles inter—y
conectadas a través de las pgrciones de vastago.

La Fig. 16 es una vista lateral de la realiza-

fidn de la Fig. 15, mostrando como preden hacerse los
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medios concectomes suficientemente finos para dar un
efecto de articulacidn.

La Fig. 17 es una vista isomlétrica mostrando co-
mo pueden conservarse interconectadas las fibras de la -
fig.15 por medio de un alambre en una construccidn normal
de cepillo alargado.

La Fig. 18 es una vista frontal mostrando una -
pluralidad de fibras similares a las de la Fig. 1, pero
con una porcidn de vdstago mis larga, unida a un extremo
comin por medio de un segmento conector para dar una se-
ceidn con una pluraridad de fibras de cepillo salientes.

La Fig. 19 es una vista lateral de la dusposi-
cidn de 1la figura 18.

La Figura 20 es una vista frontal mostrando co-
mo las fibras salientes de la figura 18 pueden tener
ondas y robordes moldeados en ellas para sgimular las
irregularidades. de las fibras naturales.

La Figura 21 es una vista lateral de la figura
20 mostrando como 1la onda o reborde pusde impartise a
lag fibras en un segmento plano.

Las figuras 22 a 26 ilustran un método ds mon-
tar un cepillo utilizsndo las seccilones de la figura 18
ILa figura 22 ez una vista frontal de una seccidn compren—
diendo una pluralidad de fibras unidas por ua vastage -
comin. La figura 23 es una vista lateral de la figura
22, La figura 24 es una vista lateral de tres seccio-
nes alineadas lado con ladoe. La fizura 25 e3 una -
vista final de un casquillo adoptado para ser coloca-—
do sobre los segmentos -alineados de la figura 24 en ~
la forma mostrada en la forma L£inal 26 que muestra -

'
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una construceién de cepillo acabada con las seccio-
nes riveteadas Jjuntas y un mango atornillado en el
casquillo. '

La fig. 27 es una vista frontel mostrando como
el segmento para unir las fibras, puede ser de tipo cir-
cular.

Ia fig. 28 es una vista isométrica mostrando
como una plurfilidad de secciones de la fig. 27 puede
ger dJdesplizada sobre un eje central y fijada al mismo
para dar un cepillo rotativo.

Para exponer el invento més completamente, se
hace shora referencia a las realizaciones expecificas
ilustradas en los dibujos.

La fibra de cepillo mostrada en la fig. 1, es
de seccidn transversal generalmente circular ¥y compren-
de un extremo de trabajo bulboso incorporado & un vésta-
&0 -2~ con un 8rea de seceidn transversal de material
mas pequelio gue le estremo bulboso de trabajo o zona de
resistencia a la abrasidn aporta mds material de lo nor-
mal para resistir la abrasidn mientrds que el vastado -
més delgado o zona de vastago puede diseflarse para impa-
tir los deseadss caracteriditicas de flexibilidad de la
fibra. El Punto de incorporacidn de la fibra a un cugrpo
de cepillo es en —3~. Es evidente'que si el drea de la
seccidn transversal del material del véstago se incre-

mentase junto con el drea de seccidn transversal del map

terial en el extremo de trabajo para dar mag material,

en estos, a fin de resistir la abrasidn, se llegaria a
uga construccidn en 1la que la rigidez incrementada de las

fibras haria el cepillo acabado demasiado rigido para el

i



préposito previsto. '

La Fig. 2 muestra la fibra dé’cepillo de la fig. 1
conectada en 3' a una fibra similar con extremo bulboso de
trabajo similar en 1' incorporada al vdstago 2' de 4rea de

e seccidn transversal de material mas vequefla que el extremo
bulboso 1'. Como muestra la fig. 3, cuando la fibra doble
se doble a 1809 alrededor de 3', y se impulsa en la direc-
cién C hacia 3', como se hace en la jréctica de la constru—
ceidn normal de cepillos, emergen dos extremos bulbosos de
10.- fibra de cepillo ¥ vastagos més finos similares a la fibra
de cepillo de la fig. 1. ) ‘

La fig. 4 muestra una vista frontal de una fibra de
cepkllo con un Area de seccidn transversal de material maxi-
ma en su punta de trabajo 4, un drea de seccidn transversal

15.~ decreciend® en la zona conificada entre la punta 4 y un pun-
to intermedio 5, y una zona de seccidn transversal de mate-
rial méxima en su punta de trabajo 4, y una zona de seccidn
transversal uniforme desde 5 a 6, punto de incorporaciodn.La
forma de la seccidn transversal puede variar a lo largo de la

20.~ fibra en adicidn alas diferencias de abea de seccidn trnas-
versal advertidas.

La fibra de cepillo 7 en la fig. 5, tiene una secci®
transversal constantemente decreciente desde un panto de tra-
bajo 8 hasta el punto de incorporacidn 9. idemas tiene dife-

250~ rencia en diferentesvfirmas de seceidn transversal en-su lon-
gitud, siendo dicha fibra de forma seccional circular cerca
de su extremo de trabajo segin se muestra en la fig. 6, cam~
biando graduslmente en forma de seccidn transversal en ¥ cer-
ca dd su extremo inactivo como se muestra en la fig. 6 sien-

30.- do la razdn longitud de membrana a grosor de membrana, de la
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porcidn don forma de Y de la fibra por lo menos, de 4% l, por
los razones seﬁaladas més adelante. ’

En la figura. 8 se muestra la fibra de la fig. 1, conec—
tada a la fibra de la fig. 5., en el punto 9' para dar una fi-
bra de cepillo debele de forma dnica. Desde luego, cuando Llos
Fastagos de las fibras de las figuras 1 y 5 se unen, hay una
transicidn gradual desde una seccidn transversal circular a
una seccidn transversel en forma de Y, Ia antes descrita, cuan-
do se dobla sobre si misma en 9! segfn muestra la fig. 9, y
conservada en la direccidn C', como ea una construccidn convea—
cional de cepillo, da dos fibras que estén dentro del alecance
del invento.

La fibra 10 de la fig. 10, tiene una seccidn transverssl
en forma de Y en la zona de véstago.

Dichas formas proporcionarean caracteristicas de alta re-
cuperacidn optimas cara las zonas dé la fibras donde se deseen
caracteristicas especiales de flexibilidad, mientras que los
extremos de la fibra incorporada tienen razones r¥s menores
gue la razon 4:1 como muestra la fig. 12, o cualuier otro for-
ma selbccionada aportaria la ultimacidn en degaste.

Retrocediendo a la fig. 3. es evidente que si las zo-
nas extremas gemelas 1l y 1l', fueran a mantenerse en servi-
cio hasta que la longitud de la fibra de naturaleza bulbo-
sa quadara deSgastadé entre las extremidades y el punto 3!
¥ fuera desechado el cepillo con la fibra restante, el por-
centaje de fibra desaprowechada sin usar seria da una pro-
porcidén mucha més pequefia de la fibra original del cepillo
que si la fibra fuera de seccion transversal uniforme o -
conificada hacia los extremos de trabajo. Bs ademas evi-

dente que el uso de las formas descritas, presentaria eco-
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nomias de material de laz secciones 2 y 2' de lz fig. 3,
v que harfan asi menor la porcidn de filamente original
desechada en un cepillo desgastado.

Se ha hallado gue un nimero de puntas de fraba-
jo de drea de seccidn transversal pequeia, con ol mismo
drea de secoibn transversal de punta de un nlmero menor
de puntas mayores de se dssgastardia tanto como €l agre-
gada con puntas mayores. Para una accidn de barrido mas
eficiente y eficaz &3 conveniente, oor lo taato, produ-
cir filamentos con puntas de trubajo numerosas. Tales -~
filamentos 11 y 12 se muestran, respectivamente, ea las
figuféa 13 y 14.

, Las puntas multiples mogstradas en las figuras
13 y 14 pueden ser de diferentse longitud consiguiendo
aal, de una nueva forma, la diferencia ea longitud Ge
las fibras natursles de cepillo. Jstos puntos miltizles
bueden tener un drea de seccidn transversal maxima de
distancia diferentes de los extremos de trabajo para los
fines de una dccidn de cepillos mds eficaz.

51 asi se desea, como muestra la fig. 15, pueden
interconectarse los pares de filamentos ds la fig. 1 en
13. Dicha unidn ﬁodria ser mas fina todavia como se ~-
muestra en la £ig. 16 para formar una articulacidn 14
que permitiria el doblez completo de la disposicidn de
las fibras.

La realizacion de la fig. 17 comprende 1las dis-
posiciones de conexidn y dovlado de la figl 15, conser-
vadas por un alambre 15 en un canal de metal 16. Este

€S un conjunto normal para tipos de cepidllos de despojar

con la excepeidn: de que hasta ahora las fibras no han si-
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dd interconéctadas.

Las fibras, similares a las de lé fig. 1, pero
COn'véstagos m3s largos, pueden tener moldeados Su8 ———
vastagos en un extremo comin para dar construceidn como
las que se muestran en las figs. 17 y 19, en ias que -
}os extremos de vastagos son parte integral del segmento
cojector 17.

Ta redlizacidn de la fig. 20 es una de modifi-
cacidn de las fi%ras interconéctadas de la fig. 18, en -
lo que se han impartido una ondulacidén o curvatura a las
fibras simultdnesmente con su formacidn. Ia ondulaciba -
puede efectuarse en un segundo plano como S& muestra por
la ondulacién 19 de la fig. 21. Dichas ondulaciones son ®
para simular la naturaleza de las fibras qaturales de -
cepillo.-

TLas figs. 22 y 26 muestrna como los ssgmentos
con filamentos sélientes:ilugtrados en la fig. 18, pueddn
montarse en un cépilmo acabade. Mas concretamente, segin
muestran las figs. 22 y 23, las fibras 21 de este inveato
sobresalen de un Segmento comin 22. EL segmento comin 22
tiene orificios 23 u otros medios para incorporarle a -
otros segmentos ?imilares. Una vists lateral de este segd
mento se muestra.en la fig. 23+ Bn la fig. 24, tres seg-
mentos similaresizz, 22' y 22" estan colocados de manera
que los orificiog 23 estén alineados con orificios simi-
lares 23' y 23" en las secciones 22' y 22", Como muestra
la fig. 25, se aporta-un casquillo moldeado‘24 con tres
juegos de orificios 25'que estan espaciados como‘lds,ori—
ficios 23, 23' y 23"" en los segmentos correspindientes,

22, 22' y 22", Cuando se coloca el casquillo 24 sobre -
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los segmentos 22, 22L& y 228, como muestra la fig. 26, =

vy se introdusen pasadores de tipo remahce 26 a través -
de los orificios'parejos del casunillo 24, y se atow-
nillan en el casguillo 24 los tres segmentos y uﬁa mango
27, emerge un cepillo acahado como el de la fig. 26.

Como se myestra en la grafico, 27, las fibrag 28
delrinvento pueden hacerse integralmente con un segmento
circular central 29. Disponiendo una pluralidad de tales
formas circulares integrales como nuestrala fig. 28,
con una muesca de fijacidn 30 en 1 direccidn D sobre un
eje 31 con pestafia 32 para ser ajustada en 30, pusde fa-
bricarse un cepillo rotatorio montado sobre un eje 31.

Zn cada una de las realizaciones ilustradas en
los dibujos y descritas antes, a fia de aporivar una aueva
zona de trabajo de alta resistencia a la abrasion, el pe-
o medio por longitud de unidad de la zona de trabajo es
por lo meaos un 10 % mayor gue el peso medio por lonzitud
de unidad de la zona de véstago. Bn todas las realizaccio-
nes blustradas, el area de seccidn transversal minima de
la zona de véstago es menor que el Area de seccidn trans-
versal media de 1a zona de resictencia a la abrasidn.

La fibras del tipo arriba descrito poseen una
combinacidén de lata reisstencia a la avrasidén y buenas
caracteristicus de flexibilidad con las ventajas econd-
micas complementarias.

Lag fibras del tipo tlustrados en las figs. 5 y
10 con una porcidn de vdstago d2 forma de seccidn transver-
sal en I, énn una razdén longitud membrana grosor de mem-
brana de por lo menos 4: 1, junto con la resistencia de -

desgaste mejorada y las caracteristicas de flexibilidad -
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satisfactorias, exhiben altas caracteristicas de recy-
peracidn.

Las fibPasg de cepillo de sste invento pueden ser
fabricedas mejor por medio de la téenica de molde, y pre-
feriblemente por inyeccidn. La idea de moldear dichas
formas de fibra supone una solucidn completamente nuevag
a la fabricacidn de fibras de cepillo.

Bs un hecho bien conocido que los productos no
orientados son mas blandos y menos rigidos que los brien—
tados. El concepto de moldear fibras de cepillo no orien—
tadas, se facilita por cuanto estas son mayores que las
grieatadas para una rigidez dada. La magnitud de las -
fibras descritas en el invento es tal que el 4rea maxi-
ma de seccidn transversal de las fibras es del orden de
0,006 a 0,200 pulgadas cuadradas y su drea de seccidn -
transversal minima esta eatre los l{mites 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 tal confi-
guracidn que pueda formarse dentro de el mismo, una fibra
de la configuracidn deseada, que en todos 10S casos tenga
dreas de seccion transversal diferentes de material en -
su longitud incluyendo una zona de resistencia & la abra-
gién y a la zona de véstago. Se pasa a dicha cavidad de
molde una cantidad suficiente de material termoplastico,
fundido para formar la fibra deseada, preferibiemente por
inyeccidn, aunque también pueden emplearse procedimiento
de alimentacidn por transferencia. Al enfriarse el mate-
rial termopléstico se produce la fibra deseada y después

de extras de la cavidad de molde.
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Como se ha indicado, los filamentos de eate invento
se Tabricen preferiblemente por molde de inyeccion emplean-
do las técnicas habituales, y la temperatura de las pre-
giones empleadas varian dependiendo de 1la naturaleza del
material temopldstico que 82 emplea y la forma y péso del
filamento moldeado. Por e¢jemplo, para producir un filamento
de poliprodpileno, la temperatura de cilindro decir, la tem-—
peratura para fundir el material permopldstico, debe mante~
nerce entre los 200 y 2602, y la tempetatura de voquilla de-
Be ser de 10 a 20¢ C mas baja que la del cilindro. La pre-
sifn no debe ser mas baja de 1.200 kgs./ cm®. Sin embargo
en las miquinas con preplastificudor pueden usarse tempera-
turas mds bajas, de 800 a 1.200 kgs, / cm®. ¥n la produccion
de dichds filamentos de polipropileno, la temperatura del
molde puede oscilar entre los 20 y los 802 C.

ElL siguiente ejemplo ilustra la favbricacidn de ua -
filamento moldeado del tipo mostrado ea la fig. 1, sisndo
la composicidn del material termopléstico empleado un grado
de moldeo de material de polipropilenoc, econteniendo un
1 % de compuesto negro.

Il polipropileno se fuado primero en sl cilindro
de tipo de tornillo de una mdquina de moldear a inyeccidn
de tipo denventiomal a 425¢ I y se impulsa por medio de un
embolo de inyeccidén por una boqguilla {a 3752)F a la cavidad
de moldeo (a 1759F) usando una presidn de aproximadamente
15.000 libras por pulgada cuadrada. ElL tiempo total del ci-
clo es de 16 segundos. El mollde mosmo &3 compone de dos
secciones con la mitdd del »érfil de la fibra del tipo mos-
traado en la fig. 1, a cada lado de 1la linea de division, y

la longitud de la Fibra en ¢l mismo planoc due la linea de di-
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vision, y la longitud de 1la fibra sn el mismo plano que la

linea de divisida.

La cavidad de la fibra consiste en dos zonas, siendo
una de 7 pulgadas de largo con un didmetro de cavidad de O,
0502 y la otra de 5" de largo de didmetro y un didmetro de
cavidad de 0,150". Asi, la fibra moldsada resultante de la
descrita operacién del molde tiene 12" de longitud.

Bs svidente que la mayor{a de las reslizaciones de
fibra ilustradas en los dibujos, es decir, las de una cond-
truceidn relativamante complicada, no podrian producirse pbr
otra ténica que el molde. Ademis, aun con respecto a las fi-
bras de coastruccidn sencillas tales como, por ¢jemplo, la
ds la fig. 1l,es preferibls el molde porqus periite la fa-
bricacidn de las fibras de una manera precida y uniforme.

Incluidas deatro del alcance ds este invento, sin
embargo, estdn ayuellas Fibras de nuseva coastruccion que
llavan iacorporados los principios de ¢ste invento coa -~
respecto a proveer & las fibras de una resistencia a la abra-
3idn mejorads, incremeniaddo el Aarea ée seccidn transversal
Ge material en ¢l extremo de trabajo pero qde gon capaces de
fabricucidn aungue no tan efecientemente, por procedimisnto
distintos del molde, como por ¢jemplo, la extrusidn. Dichas
fibras nuevas encuentrean e¢jemplo en la realizacidn de la
fig. 1, u pueden difinirse como fibras termoplésticas de ce-
pillo con drea de seccidn transversal de matsrial diferentes
en toda longitud, comprendiendo dicha fibra una zona relss—.
tente & la abrasidn y una zona de vdstago cuya 4rea do seccidn
transversal de material sea menor que el Area de sec--
cién tranversal media de material de la zona de abrasidn,

téniendo dicha fibra de cepillo una porcidn en su longitud,
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de Adrea transversal uniforme de material.

Los datos registrados ¢ en las Tablas I y II que si-
auen, nuestran claramente la mejora en resistencia al des-
gaste que puede obtenerse incrementando el drea de seccidn
trangversal del extremo de fravajo. Pero obtensr los datos
registrados en las Tablas, el apzrato J procediniento usados
fueron como siguse:

El gparato usado fue uno de cnsayo de puntas mediante
el cual un extremo de una fibra fie sometido a un movimiento
de vaiven (8" de trayectoria, 24 ciclos por minuto) Sobre
tela esmerilada bajo una carga de 165 gramos a todo lo largo
En cada prueba se utilizo tela de emeril nueva, La superfieie
de la tela de esmeril se limpid cuando se¢ tomaron las medidas
de gesgaste. Durante todos los ensayos, se tomaron 1las me-~
diciones de desgaste cada 15 minutos.

Los datos expresados en la Tanla I que sigue hace
resaltar des puntos imporiantes. Primero, para una carga fija
el desgaste, expresado como porcentaje de longzitud de fi-—-
bra perdida por abrasidn decrece proporcionslmenic segin el
area de fibra esmerilada aumenta. Scaundo, para cada material
de fibra de cepillo usaindo carga fija, el producto obtenido
por multiplicacidn del &rea en pulgadas cuadradas expuesio a
la seccidn abrasiva, en esta caso el n&merq de fibras, por
€l area de seceidn transversal fija de cada fibra y la dis-
tancia gastada del extremo agradado, da una constante razo-
nable. Puede demostrarse que la constante varia de una mate—
rial a otro.

En la Tabla I, las refereancias nimericas 1 a 7 de
los encabezamientos de las diversas coiumnas se refieren a

lo siguiente:
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1. Porma de secciéﬁ transversal.
2. Nimero de hebras probadas.

3. Area en pulgadas cuadradas para una fibra sola.
4. Tiempo total gue fue probada la fibra.

5. Desgaste medido en milésimas de pulgada.

Distancia desgastada

§n Procentaje de desgaste = TongTTod orisinal x 100

7. Desgaste constante = Distancia desgastada x nimero .

ded fibrasxirea de seccidn transversalde cada fibra.

La Tabla IT presenta datos igualmente significantes
obtenidos,del-antes descrito aparato de ensayo.

Muestra primero que el polialdmero no orientado tiene
un desgaste constante Que es razonablemente consistente aungue
638 del orden de tres veces el del polopropilenc orientado.
Bsto significaria genecralmente que se necesitaria tres veces
el &rea del péliélomero no orientado en el extremo de traba-
jo de un cepillo para desgartarse en el mismo grado que el -
polipropileno orientado. En la prdctica actual con lod cepi-
llos rotatorios de limpieza de calle, el mayor rendimiento de
los cepillos de polipropilenc orientado en comparacidn cbn
los cepillos de polialdmero no orientados con peso de fibra
comparable apoya esta consideracidn genersal.

Segundo, la Tabla II muestra que un mayor nimero de

extremos agragados de filementos de seccidn transversal dada

ge desgasta en el mismo zrado que un filamento con geceidn

transversal equivalente. Las nuestras 1, y 2 y 3 ilustran
esta punto. De nuevo, la muemtra 4 expone que su mejor
deesgaste frente a la muestra 3 se debe a la mayor area de
ssecion transversal de sus puntas, siendo el mismo el'nﬁmero
de las probadas.

Debe advertirse que, auwngue los sjemplos de las Ta-

blas I y IT tratan de composiciones de polimeros del tipo -
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poliolefina, tambidn otros termoplésticos tales como -
las poliamcdas darian excelentes fibras de cepillo del ~
tipo comprendido por el ianvento. 4 cebos materisles pue-
den afladirse colorantes, disolventes, plastificadorss y
modificacores segin la prdctica aconseje.

Las procedentes consideraciones demusstran cone
cluyentamente las ventgjas obtenidas apartando fibras con
el mayof porcentaje posible de la muasa de fibras de cepi-
110 en o cerca de sus extremos de trabajo. Cuando se -~
usan tales téenicas juntos con las vastagos de alta recu—
peracidn descritos anteriormente en detalle, 1la fibra de
cepillo del invento se aproximan al maximo de utilidad.

Bl invento, en sus mas ampliosaspectos, no se -
limita a las fases, métodos, composiones, combinaciones
y majoras sspecificadas desceritas, sino que puede partir-
se de las mismas dentro del alcance de las anajes reiviné
dicaciones g apartase de los principlos del inveato y sin
sacrificar sus ventajas principales.

HoTa

Por Qltimo e decluran de novedad y propia Invea-

cidn las siguientes:
REIVINDICACIQIES

1%.~ Un procedimiento de Ffabricacion de cepillos
a base de fibras termoplisticas caracterizmdo porque se' -
forma una fibra termopldstica de cepillo de reisstencia
a la abrasidn mejorada y caracteristica de flezibilidad
mejoradasAcomphendiendo: la aportacion de un molde con ~
una cavidad de tal configuracion que pucde formarse on
ella una fibra con dreas de seceidn transversal de mates
rial diferentes en toda su longitud, teaiendo dicha fibra

) . . v .’ ’
una zona de reisstencia a la abrasion y wa zona de vasta-
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cantidad suficiente de materisl termopldstica fundido por
enfitariento del cual se forma una fibra de las caracte-
risticas mds arriba descritas; y retirando de dicha cami-
dad la fibra formada.

2%,- Un procedimiento de fabricacidn &e cepillos
a base de fibras termoplasticas, segin la anterior reivin-
dicaciones caracterizada purque, la cavidad de molde es -
de tal configuracidn que la fibra de cepillo resultante —
tiene formas de seccidn transversal diférentes en ‘toda
su longitud, & la configuracidn de la cavidad del molde -
es tal que el peso medio por longitud de unidad de la zo-
na de resistencia a la abrasidn de la fibra resultante -
es por lo menos un 10 % mayor que el peso medio por lon-
gitud de unidad de 1a zona de VAstago, siendo la cabidad
de molde de tal configuracidn que el &rea de seccién -—-
transversal minima de la zona de véstago de la fibra re-
sultente ¢s menor que el drea de seccidn transversal media
de la gzona de resistencia a la abrasidn , estando pre-
visto que la configuracidn de la capidad de molde sea
tal que, parte de la zona de vAstago presente una séccidn
transversal consistente, en mwembranas interconesctadas cuya
razdn de longitud - grosor de membrana es por lo menos de
4 3 1.,

2,~ Un procedimiento de fabricacidn de cepillos
a Pase de fibras termoplésticas, seglin 1as anteriores re-
ivindicaciones, caracterizads esencialmente pérgae la -
caviadad de molde es ds tal,configuracién que el extremo
de trabajo de la zona de resistencia a la abrasidn de 1a

fibra resultante comprende puntazs:dg:trébajo multi-
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ples.y dicha cavidad de molde o3 de fal coafizuracidn -
que se forma una fibra doble del +tipo deserito en la -
reivindicacidn 1 con una zona de resisteacia a la abra
sidn en cada extremo unidas por na vistago comiia, siendo
la cavidad de molde de Hal configuracidn que se forma una
pluralidad de fibras del tipo deterrdinado n la reivin—-
dicacidn 1 Gnidas por sus extreros ds vastazo por medio de
un segmeato comin, estableciendose quc la cavidad del mol-
d2 sea de una confizuracidn t&l que se Forma uné plurali-
dad de fibras del tipo determinado en la reiviadicacidn 1
integradas coan el segmento cirewlar ceatral, y la cavidad
del molde es de tal construccidn jue =2 Fforma una dispo-
sicidn de fibra compreadienfio una pluralidad de fibras -
dobles unidas a través de Bus zonas de vastazo, teniendo
cada zona doble una zona de avrasidn en cada extremo y
una zona de viastago iantermedio entre dichas zonas de -
abrasidn:

4@.- T procedimizato de fabricacidn de cepillos a
bags de fibras termopddsticas, sesln las antoriores rei-
vindicaciones, caracterizada eseacialmente porque s de-
termina rla cohstruccién de un cepillo rotativo gue com-
prende una pluralidad de disposicioaes de fibras integra—
das en los segmentos centrales circulares, sujetaidose -

0 grupo, estando previsto que las fibras moldsadss que -

“dan sujetas en un extremo por medios adecnados ds seporte

estaado sasta fibras moldeadas dobladas 18092 aproximademente
en su punto medio y consorvadas ¢a esta posiecidn por medio
de soportes.

58,-Un procedimiento de fabricacidn de cepillos a

base de fibras termopldsticas, sezin 1las antsriores rei-
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vindicaciones caracterizada esencialmente porque se
utilizan fibras termoplésticas con 4reas Ge seccidn
transversal de materiales diferentes en su 1ongitud,vcoﬁ9
Preadiendo dicha fibra, una zona de resistencia a la abra-
sidn y una zona de vdstagos, cuya drea de seccldén frans-
versal de material, es menor que el drea de seccidn transvf
versel media de materiel en la zona de resistencla a la abra-
sibn, teniendo dicha fibra de cepillo una procidn en toda
si longibud en seceidn transversal uniforme.
8,-Un procedimiento de fabricacidn de depillos a
base de fibras termopladsticas, segin las anteriores rei-
vindicaciones caracterizada porgue el véstago tiene una
seccidn transversal consistente en membranas interconscta-—
das cuya razdn longitud de membrana - grueso de membra-
na 3 por lo menos de 4 : 1 comprendiendo al propiorce-
pillo una multiplicidad de fibras sujetas en un extremo
por medios adecuador de soporte, estando previsto que el
véstago este situado imtermedio entre dos extremos de tra-
bajo, cada una de los cuales tiene un mdzime de 4rea de -
seccidn transversal de material mayor que el é&rea de sec~
cidn transversal media de material de vdstago.
' fé.—UN PROCEZDINMIENTO DE FABRICACION DE'CEPIHLOS A
BASE DR STBRAS TERIOPLASTICAS,
Todo ello tal y cowo se describe en la memoria que
antecede, se reiviadica en su nota, y 8¢ acompafia a t{tu—
lo de ejemplo en la adjuasa hoja de planos,
Consta la presente memoria descripbtiva de veintidds
hojas foliadas y mecanografiadas por una sola de sus caras
y & dos espacios.

Madrid, 2 octHubre 66
@



John C.Lewis y Gilbert Shaw. HOJA 19DE 7

Fig.! Fig.2 Fi9.3  Figd Fg.5

4 /a

7 af T, 060

Madr/b'/ .

Escala variable




John C.Lewis y Gilbert Shaw.

HO0JA 2°DE 7.

Escala variable.

Fig. 10

/4-79 /13

A8

Madrid, . | et IR

-




John C. Lewis y Gilbert Show

HoJA 39DE 7

Escala variable

=

2 4 4CY, 1966

Madrid, !




John C lewis y Gilbert Shaw. HOJA 4°DE 7

/ v
Madiric| P
I
Escala variable. ‘ @,ao// //

; [
N
v F /'J

; i .~/

///




John C Lewis y Gilbert Shaw.

HOJA 59 DE 7

Escala vorable,

paapT AR
///;

Modrid |




John C. Lewis y Gilbert Shaw.

HOJA 6%DE 7

23—

22_fT

e e— —-—'ﬂm

S ————

Escals varable,

Madrid

Fig. 23

/—7_9_ 24

Fig. &

2

ApnT 5966
/' w -
e ’;;,/ -~

I -
A
Y/




John C. lewis y Gilbert Shaw.

LI0JA 7°0E 7

28

Escals varable

28

f—":g. 27

29

Fig.

28




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



