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M E M O R I A  D E S C R I  P T I  V A

El presente registro de Patente de Invención, concier­
ne -como-SR enunciado indica un procedimiento de fabricación 
de cepillos a base de fibras termoplásticas, de acuerdo con

5.'$ la descripción detallada que del mismo se realiza, debiendo

interpretarse siempre esté concepto en su más amplio senti­
do y nunca en limitativo.

Este invento se refiere a fibras de éepillo termoplás­
ticas de características mejoradas, particularmente mejor 

10.- - resistencia al desgaste. EL invento también incluye nuevas
construcciones de cepillo empleado las fibras de este invento 
así como métodos para producir dichas fibras y construcciones 

de cepillos.
Las características mejoradas de las fibras de cepi- 

1$.- lio del invento se logran situando el mayor-porcentaje posi­
ble de la masa de las fibras de cepillo en o cerca de sus 
extremos de trabajo y utilizando un área de 'sección transver­
sal único y cambios de forma de la sección transversal a lo 
largo de la fibra de cepillo para hacer que las puntas de 

20.- trabajo no convencionales resistentes operen con la efica­
cia de extremos de trabajo de cepillo.

Antes de este invento, las fibras termoplásticas de 

cepillo han hecho un uso limitado del cambio del área de la 
sección transversal del material o de la forma en su longi­
tud, para mejorar su utilidad.

En ocasiones, las fibras de cepillo termoplásticas 
han tenido una conicidad uniforme impartida a ellas para 
dar fibras de área de sección transversal cambiante, con 
puntas de trabajo de diámetro reducido y gruesas cabezas, 
emulando así la forma longitudinal de las cerdas y otras natu-
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rales para cepillos, Se han espatulado fibras.termoplás- 
ticas comprimibles, con forma cambiante en su sección - 

transversal para con área de sección transversal del ma­
terial constante. Las puntas de fibras de cepillo extraí­

das y cortadas han sido apomazadas, redondeadas y rasga­
das o divididas para usos especiales. Se han moldeado 
cepillos terméplásticos conteniendo fibras cónicas intre- 

gas, aunque esta3 fibras de cepillo deben ser necesariamen­
te cónicas hacia sus extremos de trabajo o de otro modo 
no sería posible retirar los cepillos moldeados de sus - 
moldes.

Se hara evidente en la descripción que sigue que 

las nuevas fibras de cepillo de este invento difieren de 
las fibras anteriores, y también que las fibras de cepillo 
mejoradas ofrecen superior resistencia al desgaste entre 
otras ventajas.

Los objetos y ventajas de este invento serán de­

terminados en parte a continuación y en parte se eviden­
ciaran de aquí en adelante o podrán aprenderse por la prác­
tica con el invento, siendo realizados, y logrado del mis­

mo por medio de las fa?ases, métodos, combinaciones y mejo­
ras señaladas en las reivindicaciones anejas.

Este invento consiste en las nuevas fases, méto­
dos, consideraciones y mejoras mostradas y descritas en*la 

presente memoria.
Un objeto de este invento es aportar nuevas fibras 

de cepillo con resistencia mejorada al desgaste.
Otro obe jeto de este invento es apartar fibras de 

cepillo que daran más larga duración que otras de material 

'similar que no tengan su máximo porcentaje de masa

-  3 -
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de material dispuesto en o cerca de sus 

jo.
Es un objeto mas de este invento reducir el —  

procentaje de peso de la fibra de cepillo original, —  
que se desperdicia en los cepillos gastados.

Otro objeto mas de este invento es aportar nue­
vas construcciones de cepillos empleado fibras con las 
cualidades manifestadas en las aduciones procedentes.

Otro obejto de ese invento es aportar nuevos - 
segmentos comprendiendo fibras de cepillo moldeadas —  
juntas que pueden ser montadas despuás de una amplia —  

variedad de cepillos.
Se ha hablado que los objetos de este invento - 

pueden llevarse a la práctica formando una fibra moldea 
da con diferentes áreas de sección transversal de mate­
rial en su longitud, teniendo dichas fibras una zona - 
de resistencia a la abrasión y una zona de vástago. A 
fin de aportar una alta resistencia al desgaste es - 
conveniente que el peso medio por longitud de unidad - 
de la zona resistente a la abrasión sea por lo menos - 
un 10 % mayor que le peso medio por longitud de unidad 
en la zona de vástago. Las fibras con buena resisten­
cia a la abrasión y adecuadas características de flexi­
bilidad con las ventajas económicas complementarias 
se obtiene cuando el área mínima de sección transversal 
de la zona de vástago es menos que el área de sección 

transversal media de la zona resistente a la abrasión. 
Las fibras moldeadas de este invento tienen formas 
de sección transversal diferentes en todo su longi­
tud. Por medio de tal construcción es posible ---
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obtener fibras con un buen equilibrio general de resis­
tencia a la abrasión, características de flexibilidad - 
y de recuperación.

En los 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 zona, de resistencia a la abrasión adaptada, - 
a un vástigo, aportando una zona de vastago con menos - 
área Qe sección 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 común cuya área de - 
seoción transversal de material es menor que la del ex­
tremo de trabajo bulboso conectado.

La Fig. 3 es una vista lateral de la fibra doble 
de la Figura 2 doblada por medio de una doblez de 180a 

en su punto medio.
La Fig. 4 muestra una vista de frente de una rea­

lización más de la fibra de cepillo con áreas de sección 
transversal de material diferentes, en la cual la fibra 
incorpora una sección conificada como extremo de traba­
jo, siendo Uniforme el vastago en su sección transversal 
y de menos área de sección transversal de material que 

el extremo de trabajo en cono.
La Fig. 5 muestra una vista frontal de otra --

realización mas de la fibra de cepillo, ilustrado el 
invento en el que el área de sección transversal dismi­

nuye constantemente desde la punta de trabajo hasta 

extremo inactivo, siendo circular la forma de su sección
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transveraal en el extremo de trabajo (ver Fig.6) y en 
forma de Y en su. sección transversal del extremo inac­
tivo (Ver Fig. 5). -

La Fig. 6 es una sección transversal tomada a - 
lo largo de las líneas VI - VI de la Fig.*5*

La Fig. 7 es una sección transversal tomada a - 
-lo largo de las líneas VII - VII de la Bg. 5.

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

La Fig. 9 muestra la fibra doble compuesta de 
la Fg. 8 doblada mediante una doblez de 180 grados en 
su punto medio.

La Fig. 10 es una vista frontal de una realiza­
ción similar a la de la Fig. .1, paro de sección trans­
versal ya Y en lugar de circular.

La Fig. 11 es una sección transversal tomada a 
lo largo de las líneas 31 - XI de la Fig. 10.

La Fig. 12 es una sección transversal tomada a 
lo largo de las líneas 311 - 311 de la Fig. 10.

La Fig. 13 es una vista frontal de una realiza­
ción diferente de la fibra, ilustrando una fibra de 
punta múltiple.

La Fig. 14 es una vista frontal de una reali­
zación diferente* de la fibra de punta múltiple.

La Fig. 15 es una vista frontal de una disposi­
ción de fibra múltiple mostrando fibras dobles inter­
conectadas a través de las porciones de vastago.

La Fig. 16 es una vista lateral de la realiza­
ción de la Fig. 15, mostrando como pueden hacerse los
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medios concectoáes suficientemente finos para dar un 
efecto de articulación.

La Fig. 17 es una vista isomótrica mostrando co­
mo pueden conservarse interconectadas las fibras de la - 
fig.15 por medio de un alambre en una construcción 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 porción de vastago más larga, unida a un extremo 
común por medio de un segmento conector para dar una se­
cción con una pluraridad de fibras de cepillo salientes.

. La Fig. 19 es una vista lateral de la disposi­
ción de la 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 simular las 
irregularidades, de las fibras naturales.

La Figura 21 es una vista lateral de la figura 

20 mostrando como la onda o reborde puede impartios a 
las fibras en un segmento plano.

Las figuras 22 a 26 ilustran un método de mon­
tar un cepillo utilizando las secciones de la figura 18 
La figura 22 es una vista frontal de una sección compren­
diendo una pluralidad de fibras unidas por un vástago - 
común. La figura 23 es una vista lateral de la figura 
22. La figura 24 e3 una vista lateral de tres seccio­
nes alineadas lado con lado. La figura 25 es 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 final 26 que muestra -

-  7 -
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una construcción de cepillo acabada con las seccio­
nes ribeteadas juntas y un mango atornillado en el 
caequillo.

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

La fig. 28 es una vista isométrica mostrando 
como una pluralidad de secciones de la fig. 27 puede 
ser desplizada sobre un eje central y fijada al mismo 
para dar un cepillo rotativo.

Para exponer el invento más completamente, se 
hace ahora referencia a las realizaciones especificas 
ilustradas en los dibujos.

La fibra de cepillo mostrada en la fig. 1, es 
de sección transversal generalmente circular y compren­

de un extremo de trabajo bulboso incorporado a un vásta- 
go -2- con un área de sección transversal de material 
más pequeño que le estremo bulboso de trabajo o zona de 
resistencia a la abrasión aporta más material de lo nor­
mal para resistir la abrasión mientras que el vástado - 
más delgado o zona de vastago puede diseñarse para impa- 
tir los deseadas caracterisiticas de flexibilidad de la 
fibra. El Punto de incorporación de la fibra a un cuerpo 
de cepillo es en -3-. Es evidente que si el área de la 
sección transversal del material del vastago se incre­
mentase junto con el área de sección transversal del map 
terial en el extremo de trabajo para dar mas material, 
en estos, a fin de resistir la abrasión, se llegaría a 

tuga construcción en la que la rigidez incrementada de las 

fibras haría el cepillo acabado demasiado rígido para el3 0 .-
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proposito previsto.
La Fig. 2 maestra la fibra de cepillo de la fig. 1 

conectada en 3' a ana fibra similar con extremo bulboso de 
trabajo similar en 1' incorporada al vastago 2' de área de 
sección transversal de material, mas pequeíla que el extremo 
bulboso 1'. Como muestra la fig. 3, cuando la fibra doble 
se doble a 1803 alrededor de 3'; y se impulsa en la direc­
ción C hacia 3'r como se hace en la práctica de la constru­
cción normal de cepillos, emergen dos extremos bulbosos de 
fibra de cepillo y vastagos más finos similares a la fibra 
de cepillo de la fig. 1. .

La fig. 4 muestra una vista frontal de una fibra de 

cepillo con un área, de sección transversal de material máxi­
ma en su punta de trabajo 4, un área de sección transversal 
decreciendo en la zona conificada entre la punta 4 y un pun­
to intermedio 5t y una zona de sección transversal de mate­
rial máxima en su punta de trabajo 4; y una zona de sección 
transversal uniforme desde 5 a 6, punto de incorporación.La 

forma de la sección transversal puede variar a lo largo de la 
fibra en adición alas diferencias de area de seooión tmas- 
versal advertidas.

La fibra.de cepillo 7 en la fig. 5; tiene una secciói 
transversal constantemente decreciente desde un p&nto de tra­
bajo 8 hasta el punto de incorporación 9. Además tiene dife­
rencia en diferentes firmas de sección transversal en-su lon­
gitud, siendo dicha fibra de forma seccional circular cerca 
de su extremo de trabajo según se muestra en la fig. 6, cam­
biando gradualmente en forma de sección transversal en Y cer­

ca dá su extremo inactivo como se muestra en la fig. 6 sien­
do la razón longitud de membrana a grosor de membrana, de la



10

5.-

^
porción don forma de Y de la fibra por lo menos^de- 4% 1; por 
los razones señaladas más adelante.

En la figura. 8 se muestra la fibra de la fig. 1, conec­
tada a la fibra de la fig. 5., en el panto 9' para dar una fi­
bra de cepillo debele de forma única. Desde luego, cuando los 
bástagos de las fibras de las figuras 1 y 5 se unen, hay una 
transición gradual desde una sección transversal circular a 
una sección transversal en forma de Y, La antes descrita, cuan­
do se dobla sobre si misma en 9' según muestra la fig. $, y

10.- conservada en la dirección C', como en una construcción conven­
cional de cepillo, da dos fibras que están dentro del alcance
del invento.

La fibra 10 de la fig. 10, tiene una sección transversal
en forma de Y en la zona de vástago.

15.- Dichas formas proporcionaran características de alta re­
cuperación óptimas cara las zonas de la fibras donde se deseen 
características especiales de flexibilidad, mientras que los 
extremos de la fibra incorporada tienen razones r%s menores 

que la razón 4:1 como muestra la fig. 12, o cuaEuier otro for­
20.- ma seleccionada aportaría la ultimación en degaste.

Retrocediendo a la fig. 3. es evidente que si las zo­
nas extremas gemelas 1 y 1', fueran a mantenerse en servi­
cio hasta que la longitud de la fibra de naturaleza bulbo­
sa quedara desgastada entre las extremidades y el punto 3'

25.- y fuera desechado el cepillo con la fibra restante, el por­
centaje de fibra desaprovechada sin usar sería da una pro­
porción mucha más pequeña de la fibra original del cepillo 

que si la fibra fuera de sección transversal uniforme o - 
conificada hacia los extremos de trabajo. Es ademas evi­

30.- dente que el uso de las formas descritas, presentaría eco-
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nomías de material de las secciones 2 y 2' de la fig. 3, 
y que harían asi menor la porción de filamento original 
desechada en un cepillo desgastado.

Se ha hallado qne un número de puntas de traba­
jo de área de sección transversal pequeña, con el mism.o 
área de sección transversal de punta de un número menor 
de puntas mayores de se desgastaría tanto como el agre­
gada con puntas mayores. Para una acción de barrido más 
eficiente y eficaz es conveniente, por lo tanto, produ­
cir filamentos con puntas de trabajo numerosas. Tales - 
filamentos 11 y 12 se muestran, respectivamente, en la3 
figuras 13 y 14.

Las puntas múltiples mostradas en la3 figuras 
13 y 14 pueden ser de diferentes longitud consiguiendo 
así, de una nueva forma, la diferencia en longitud de 
las fibras naturales de cepillo. Satos puntos múltiples 
pueden tener un área de sección transversal máxima de 
distancia diferentes de los extremos de trabajo para los 
fines de una acción de cepillos más eficaz.

Si así se desea, como muestra la fig. 15, pueden 
interconectarse .̂os pares de filamentos de la fig. 1 en 
13. Dicha unión podría ser mas fina todavía como se —  
muestra en la gig. 16 para formar una articulación 14 
que permitiría el dobles completo de la disposición de 
las fibras.

La realización de la fig. 17 comprende las dis­
posiciones de conexión y doblado de la figi 15, conser­
vadas por un alambre 15 en un canal de metal 16. Este 
es un conjunto normal para tipos de cepillos de despojar 
con la excepción"de que hasta ahora las fibras no han si-
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di? interconáctadas.

Las fibras, similares a las de la fig. 1, pero
con vastagos más largos, pueden tener moldeados sus ---
vastagos en un extremo común para dar construcción como 
las que se muestran en las figs. 17 y 19, en las que - 

los extremos de vastagos son parte integral del segmento 
cojector 17.

La realización de la fig. 20 es una de modifi- 
cación de las fibras interconéctadas de la fig. 18, en - 
lo que se han impartido una ondulación o curvatura a las 
fibras simultáneamente con su formación. La ondulación - 
puede efectuarse en un segundo plano como se muestra por 
la ondulación 19. de la fig. 21. Dichas ondulaciones son g 
para simular la naturaleza de las fibras naturales de - 
cepillo.-

Las figs. 22 y 26 muestrna como los segmentos 
con filamentos salientes-ilustrados en la fig. 18, puedán 
montarse en un cepillo acabado. Mas concretamente, según 
muestran las figs. 22 y 23y las fibras 21 de este invento 

sobresalen de un segmento común 22. EL segmento común 22 
tiene orificios 23 u otros medios para incorporarle a - 
otros segmentos ¡similares. Una vista lateral de este sega? 

mente se muestra en la fig. 23'. En la fig. 24y tres seg­
mentos similares 22, 22' y 22" están colocados de manera 
que los orificios 23 están alineados con orificios simi­
lares 23' y 23" en las secciones 22' y 22". Como muestra 
la fig. 25) se aporta un caequillo moldeado'24 con tres 
juegos de orificios 25 que están 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<t y 22<R, como muestra la fig. 26, - 
y se introdusen pasadores de tipo remahce 26 a través - 
de los orificios parejos del caequillo 24, y se atw- 
nillan en el oasquillo 24 los tres segmentos y una mango 
27, emerge un cepillo acabado como el de la fig. 26.

Como se maestra en la gráfico, 27, las fibras 28 
del invento pueden hacerse integralmente con un segmento 

circular central 29. Disponiendo una pluralidad de tales 
formas circulares integrales como nuestra la fig. 28, 

con una muesca de fijación 30 en 1 dirección D sobre un 
eje 31 con pestaña 32 para ser ajustada en 30, puede fa­
bricarse un cepillo rotatorio montado sobre un eje 31.

En cada una de las realizaciones ilustradas en 
los dibujos y descritas antes, a fin de aportar una nueva 

zona de trabajo de alta resistencia a la abrasión, el pe­
so medio 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 vastago. En todas las realizaccio- 
nes ilustradas, el área de sección transversal mínima de 
la zona de vastago es menor que el área de sección trans­
versal media de la zona de resistencia a la abrasión.

La fibras del tipo arriba descrito poseen una 
combinación debata reisstencia a la abrasión y buenas 
características de íLexibilidad con las ventajas econó­
micas complementarias.

Las fibras del tipo ilustrados en las figs. 5 y 
10 con una' porción de vastago de forma de sección transver­
sal en Y, enn una razón longitud membrana grosor de mem­
brana de por lo menos 4! 1? junto con la resistencia de - 
desgaste mejorada y las características de flexibilidad -
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l  '
satisfactorias, exhiben altas características de recu­
peración.

Las fibfas de cepillo de este invento pueden ser 
fabricadas meigor por medio de la técnica de molde, y pre­
feriblemente por inyección. La idea de moldear dichas 
formas de fibra supone una solución completamente nuevg 
a la fabricación de fibras de cepillo.

Es un hecho bien oonocido que los productos no 
orientados son más blandos y menos rígidos que los orien­
tados. EL concepto de moldear fibras de cepillo no orien­
tadas, se facilita por cuanto estas son mayores que las 
Si-iBntadas para una rigidez dada. La magnitud de las - 
fibras descritas en el invento es tal que el área máxi­
ma de sección transversal de las fibras es del orden de 
0,006 a 0,200 pulgadas cuadradas y su área de sección - 
transversal mínima esta entre los límites de 0,003 a 0,150, 
pulgadas cuadradas.

En la fabricación de las fibras moldeadas de este 
invento, se emplea un molde con una cavidad de tai confi­
guración que pueda formarse dentro de el mismo, una fibra 
de la configuración deseada, que en todos los casos tenga 
áreas de sección transversal diferentes de material en - 
su longitud incluyendo una zona de resistencia a la abra­
sión y a la zona de vastago. Se pasa a dicha cavidad de 
molde una cantidad suficiente de material termoplástico, 
fundido para formar la fibra deseada, preferiblemente por 
inyección, aunque también pueden emplearse procedimiento 
de alimentación por transferencia. Al enfriarse el mate­
rial termoplástico se produce la fibra deseada y después 
áe extrae de la cavidad de molde.
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Como se ha indicado} los filamentos de este invento 
se fabrican preferiblemente por molde de inyección emplean­
do las técnicas habituales, y la temperatura de las pre­

siones empleadas varían dependiendo de la naturaleza del 
material teimoplástico que se emplea y la forma y peso del 
filamento moldeado. Por ejemplo, para producir un filamento 
de polipropileno, la temperatura de cilindro decir, la tem­
peratura para fundir el material permoplástico, debe mante- 
nerce entre los 200 y 260S, y la temperatura de boquilla de­

he ser de 10 a 203 0 mas baja que la del cilindro. La pre­
sión no debe ser mas baja de 1.200 kgs./ crn̂ . Sin embargo 
en las máquinas con preplástificador pueden usarse tempera­
turas más bajas, de 800 a 1.200 kgs, / cm^. En la producción 
de dichas filamentos de polipropileno, la temperatura del 
molde puede oscilar entre los 20 y los 80S C.

El siguiente ejemplo i,lustra la fabricación de un -
filamento moldeado del tipo mostrado en la fig. 1, siendo 

la composición del material termoplàstico empleado un grado
de moldeo de material de polipropileno, econteniendo un 
1 % de compuesto negro.

El polipropileno se fundo primero en el cilindro 
de tipo de tornillo de una máquina de moldear a inyección 

de tipo denven&iniítal a 4253 F y se impulsa por medio de un 
embolo de inyección por una boquilla (a 3753)F a la cavidad 
de moldeo (a 175SF) usando una presión de aproximadamente 
15.000 libras por pulgada cuadrada. El tiempo total del ci­
clo es de 16 segundos. El moMe mosmo es compone de dos 
secciones con la mitdd del perfil de la fibra del tipo mos­
trando en la fig. 1, a cada lado de la línea de división, y 
la longitud de la fibra en el mismo plano que la línea de di-
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visión, y la longitud de la fibra en el mismo plano que la 
línea de división.

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

Es evidente que la mayoría de las realizaciones de 
fiera ilustradas en los dibujos, es decir, las de una cons­
trucción relativamente complicada, no podrían producirse por 
otra tónica que el molde. Además, aun con respecto a las fi­
bras de construcción sencillas tales como, por ejemplo, la 
de la fig. l,es preferible el molde porque permite la fa­
bricación de las fibras de una manera precisa y uniforme.

Incluidas dentro del alcance de este invento, sin 
embargo, están aquellas fibras de nueva construcción que 
llevan incorporados los principios de este invento con - 
respecto a proveer a las fibras de una resistencia a la abra­
sión mejorada, incrementaddo el área de sección transversal 
de material en el extremo'de trabajo pero que son capaces de 
fabricación aunque no tan efecientemente, por procedimiento 
distintos del molde, como por ejemplo,' la extrusión. Dichas 
fibras nuevas encuentran ejemplo en la realización de la 
fig. 1, u pueden difinirse como fibras termoplásticas de ce­
pillo con área de sección transversal de material diferentes 
en toda longitud, comprendiendo dicha fibra una zona reiss- 
tente a la abrasión y una zona de vastago cuya área da sección 
transversal de material sea menor que el área de seo—  
ción tRanversal media de material de la zona de abras&ón, 

teniendo dicha fibra de cepillo una porción en su longitud.



de área transversal uniforme de material.

los datos registrados de en las Tablas I y II que si­
gnen, muestran claramente la mejora en resistencia al des­
gaste qne puede obtenerse incrementando el área de sección 

transversal del extremo de trabajo. Pero obtener los datos 
registrados en las Tablas, el aparato y procedimiento usados 
fueron como sigue:

El aparato usado fue uno de ensayo de puntas mediante 
el cual un extremo de una fibra fie sometido a un movimiento 
de vaivén (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 superficie 
de la tela de esmeril se limpió cuando se tomaron las medidas 
de gaseaste. Durante todos los ensayos, se tomaron las me­

diciones de desgaste cada 15 minutos.
Los datos expresados en la Tabla I que sigue hace 

resaltar des puntos importantes. Primero, para una carga fija 

el desgaste, expresado como porcentaje de longitud de fi—  
bra perdida por abrasión decrece proporcionalmente según el 
area de fibra esmerilada aumenta. Segundo, para cada material 
de fibra de cepillo usando carga fija, el producto obtenido 
por multiplicación del área en pulgadas cuadradas expuesto a 
la sección abrasiva, en esta caso el número de fibras, por 
el área de sección 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 ma&e- 
rial a otro.

En la Tabla I, las referencias numéricas 1 a 7 'de 
los encabezamientos de las diversas columnas se refieren a 
lo siguiente:
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10.-

15.-

20.-

25.-

30.-

1. Forma de sección transversal.
2. Número de hebras probadas.
3. Area en pulgadas cuadradas para una fibra sola.
4. Tiempo total que fue probada la fibra.
5. Desgaste medido en milésimas de pulgada.

Distancia desgastada
6. Procentaje de desgaste = =-- -n— =¡---:— :— =---- x 100Longitud original
7. Desgaste constante = Distancia desgastada x número 

deá fibrasxárea de sección transversalde cada fibra.
La Tabla II presenta datos igualmente significantes 

obtenidos.del antes descrito aparato de ensayo.
Muestra primero que el polialomero no orientado tiene 

un desgaste constante que es razonablemente consistente aunque 
es del orden de tres veces el del polopropileno orientado. 
Esto.significaría generalmente que se necesitaría tres veces 
el úrea del poliálomero no orientado en el extremo de traba­
jo de un cepillo para desgartarse en el mismo grado que el - 
polipropileno orientado. En la práctica actual con los cepi­
llos rotatorios de limpieza de calle, el mayor rendimiento de 
los cepillos de polipropileno orientado en comparación con 
los cepillos de polialómero no orientados con peso de fibra 
comparable apoya esta consideración general.

Segundo, la Tabla II muestra que un mayor número de 
extremos agragados de filamentos de sección transversal dada 
se desgasta en el mismo grado que un filamento con sección 
transversal equivalente. Las muestras 1, y 2 y 3 ilustran 
esta punto. De nuevo, la muestra 4 expone que su mejor 
deesgaste frente a la muestra 3 se debe a la mayor área de 
seeción transversal de sus puntas, siendo el mismo el número 
de las probadas.

Debe advertirse que, aunque los ejemplos de las Ta­

blas I y II tratan de composiciones de polímeros del tipo -
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poliolcfina, también otros termoplásticos tales como - 
las poliamedas darían excelentes fibras de cepillo del - 

tipo comprendido por el invento. A estos materiales pue- 
den añadirse colorantes, disolventes, plastificadores y 
modificacores según la práctica aconseje.

Las procedentes consideraciones demuestran ccurte* 

cluyentamente las ventajas obtenidas apartando fibras con 
el mayor porcentaje posible de la masa de fibras de cepi­
llo en o cerca de sus extremos de trabajo. Cuando se -

3.0 o *** usan tales técnicas juntos con las vastagos de alta recu- 
peracién descritos anteriormente en detalle, la fibra de 
cepillo del invento se aproximan al máximo de utilidad.

El invento, en sus más amplios aspectos, no se - 
limita a las fases, métodos, composiones, combinaciones

15.- y mejoras especificadas descritas, sino que puede partir­
se de las mismas dentro del alcance de las añajes reiviná 
dicaciones SÉ apartase de los principios del invento y sin 
sacrificar sus ventajas principales.

N 0' 1 A
Por último se declaran de novedad y propia Inven-

20.- ción las siguientes:
R E I V I N D I C A C I O N E S  

1^.- Un procedimiento de fabricación de cepillos 
a base de fibras termoplásticas caracterizado porque se'- 

. forma una fibra termoplástica de cepillo de reisstencia
25.- a la abrasión mejorada y característica de flexibilidad 

mejoradas compj. endiendo: la aportación de un molde con - 
una cavidad de tal configuración que puede formarse en 
ella una fibra con áreas de sección transversal de mat9±<
rial diferentes en toda su longitud, teniendo dicha fibra

30.? una zona de reisstencia a la abrasión y una zona de vásta-
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go: pasando por inyección a dicha cavidad cw molde una - 
cantidad suficiente de material termoplástica fundido por 
enfriamiento del cual se forma una fibra de las caracte­
rísticas más arriba descritas; y retirando de dicha canri- 
dad la fibra formada.

2§.- Un procedimiento de fabricación de cepillos 
a base de fibras termoplásticas, según la anterior reivin­
dicaciones caracterizada parque, la cavidad de molde es - 
de tal configuración que la fibra de cepillo resultante - 
tiene formas de sección transversal dif&rentes en toda 

su longitud, á la configuración de la cavidad del molde - 
es tal que el peso medio por longitud de unidad de la zo­
na de resistencia a la abrasión de la fibra resultante - 
es por lo menos un 10 % mayor que el peso medio por lon­
gitud de unidad de la zona de vastago, siendo la cabidad 
de molde de tal configuración que el área de sección —  
transversal mínima de la zona de vástago de la fibra re­
sultante es menor que el área.de sección transversal media 
de la zona de resistencia a la abrasión , estando pre­
visto que la configuración de la cavidad de molde sea 
tal que, parte de la zona de vástago presente una sección 
transversal consistente, en membranas interconectadas cuya 
razón de longitud - grosor de membrana es por lo menos de 
4 : 1.

33.- Un procedimiento de fabricación de cepillos 
a base de fibras termoplásticas, según las anteriores re­
ivindicaciones, caracterizada esencialmente p§sqae la - 
caviadad de molde es de tal configuración que el extremo 
de trabajo de la zona de resistencia a la abrasión de la 
fibra resultante comprende puntasbdq:trábajo multi-
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pies y dicha cavidad de molde es de tal configuración - 

que se forma una fibra doble del tipo descrito en la - 
reivindicación 1 con una zona de resistencia a la abra 
sión en cada extremo unidas por un vastago común, siendo 
la cavidad de molde de tal configuración que se forma una
pluralidad de fibras del tipo determinado en la reivin—  
dicación 1 unidas por sus extremos de vastago por medio de 
un segmento común, estableciéndose que la cavidad del mol­
de sea de una configuración tal que se forma una plurali­
dad de fibras del tipo determinado en la reivindicación 1 
integradas con el segmento circular central, y la cavidad 
del molde es de tal construcción que se forma una dispo­
sición de fibra comprendiendo una pluralidad de fibras - 
dobles unidas a través de sus sonas de vastago, teniendo 
cada zona doble una zona de abrasión en cada extremo y 
una zona de vastago intermedio entre dichas zonas de - 
abrasióni

48.- Un procedimiento de fabricación de cepillos a 
base de fibras termoplásticas, según las anteriores rei­

vindicaciones, caracterizada esencialmente porque se de­
termina la construcción de un cepillo rotativo que com­
prende una pluralidad de disposiciones de fibras integra­
das en los segmentos centrales circulares, sujetándose - 
en grupo, estando previsto que las fibras moldeadas que - 
'dan sujetas en un extremo por medios adecuados de soporte 
estando esta fibras moldeadas dobladas l8oa aproximadamente 
en su punto medio y conservadas en esta posición por medio 
de soportes.

58.-Un procedimiento de fabricación de cepillos a 
base de fibras termoplásticas, según las anteriores rei-
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vindicaciones caracterizada esencialmente porque se 
utilizan fibras termoplásticas con áreas de sección 
transversal de materiales diferentes en su. longitud, -com^ 
prendiendo dicha fibra, una zona de resistencia a la abra­
sión y una zona de vastagos, cuya área de sección trans­
versal de material, es menor que el área de sección transv- 
versal media de material en la zona de resistencia a la abra­

sión, teniendo dicha fibra de cepillo una proción en toda 
su longitud en sección transversal uniforme.

63.-Un procedimiento de fabricación de depillos a 
base de fibras termoplásticas, según las anteriores rei­

vindicaciones caracterizada porque el vastago tiene una 
sección transversal consistente en membranas interconecta­
das cuya razón longitud de membrana - grueso de membra­

na es por lo menos de 4- : 1 comprendiendo al propio ce­
pillo una multiplicidad de fibras sujetas en un extremo 
por medios adecuados de suporte, estando previsto que el 
vastago este situado intermedio entre dos extremos de tra­
bajo, cada una de los cuales tiene un máxima de áraa de - 
sección transversal de material mayor que el área de sec­
ción transversal media de material de vastago.

7&.-UN PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE CEPILLOS A 
BASE DE FIBRAS TEIAIOPLASTICAS.

Todo ello tal y como se describe en la memoria que 
antecede, se reivindica en su nota, y se acompaña a títu­
lo de ejemplo en la adjunta hoja de planos.

Consta la presente memoria descriptiva de veintidós 
hojas foliadas y mecanografiadas.por una sola de sus caras 
y a dos espacios.

Madrid, 2.̂
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