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" PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN CEPILLO CILINDRI
Tgo |

El invento conclerne a los cepillos cilindricos que com
prenden un nfcleo central y cerdas dispuestas radialmente

con respecto al mismo, y se refiere a un procedimiento pa-

ra su fabricacidn.

Hasta ghora las cerdas se sujetaban en tales cepillos en
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lecian del inconveniente sustancial de no ser resisbentes

ante ataques quinicos y corrogiones. En los extremos de lo
alambres se desprendian las cerdas fhcilmente al emplearse
elicepillo, lo que prosegula hasta quedar destrufdo todo -
el cepillo,

De acuerdo con el invento, el nlicleo del cepillo estd =
constituldo por material termoplistico, en el que estén in
erusbadas cerdas dispuestas transversalmente con respecto
al eje del nficleo. El nficleo puede consistir en uno o va--
rios ramales de material sintético termoplistico, retorci-
dos o sin retorcer unos con otros. Ventajosemente, las cer
das se encuentran distribufdas uniformemente entre los ra-
males retorcidos, e incrustadas fijamente en ellos. Las di
versas cerdas pueden estar conducidas a través del centro,
0 bien estar incrustadas en la parte marginal del ndcleo.
Es también ventajoso arrollar las cerdas en torno del ni--
cleo a manera de lazos sin fin,

En particular, pueden indicarse diversos caminos a segu
por el procedimiento conforme al invento. Asi, por ejemrplo
el mgterial filiforme para las cerdas puede estar conduci-
do formando espiras en torno del nficleo, y parte dé las es
pirés del hilo ser insertadas en el nficleo. También se pue
de conducir el extremo del hilo ﬁransversalmente respecto
al eje del nlicleo y fijarse en el nficleo. Asimismo se pre-
de colocar el hilo entre dos partes del nficleo retorcidas

para formar un nficleo inico, incriisbandose en el nficleo. -

Ahora bien, se pueden prever tambidn varias madejas o hi--

los arrollados en torno de un mandril y que, por un lado,
forman el nficleo y, por otra parte, los lazos de cerdas.

De manera ventajosa, el material filiforme para las cer




Prpe
vy

40

45

50

55

60

65

das puede ser un material termoplistico que, al ser calen-
tado a la temperabura del niicleo, se hace asimismo plésti-
co y se funde juntamente con el nilcleo.

Pales cepillos, consistentes total y absolubamente en -
material termopldstico, presentan la ventaja de que, a di-
ferencia de los cepillos con nficleos de alambre o cerdas -
de alambre, son &mplismente resistentes frente a influen--
cias quimicas, corrosiones o reacciones quimicas. Los ce--
pillos conforme al invento pueden fabricarse de manera comn
tinua y cortarse a los largos deseados, sin que la resis—-
tencia mecinica de las cerdas disminuya en los lugares del
corte, Las cerdas y el nlicleo forman una unidad al soldar-
ge entre si, de modo que los cepillos se caracterizan por
una adherencia excelente de las cerdas. No se emplea nin--
guna clase de pegamento. Debido al proceso de fabricacidn
continua, la produccién de cepillos es nobtablemente alta,
mientras que los costes son muy bajos. Los cepillos son -
sustancialmente mds ligeros que los dotados de niicleo metd
lico. Debido a su resistencia a la corrosidn, a su peso 1j
gero y a los bajos costes, los cepillos construidos confor|
me al procedimiento de la invencidn, son apropiados espe--
cialmente para papillotes o bigudles, a efectos de sujetar
el pelo. Para este fin es conocido introducir cepillos en
un papillote, sobresaliendo las cerdas todo alrededor en -
aproximadamente 3 mm del papiilote provisto de gberturas,
para sujetar los cabellos. Ahora bien, frecuentemente el -
cepillo se corre dentro del papillote, de modo que las cer
das sobresalen por un lado més que por el otro, o bien no
sobresalen siquiera por un lado. Para centrar el cepillo -
en el paplllote se precisaban por consiguiente costosos -

discos centradores.
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Este inconveniente se orilla por el hecho de que los cef
pillos a introducir en el papillbén consisten parcialmente
en hilos de cerdas monofilares, y parcialmente estén cerra
dos de manera bifilar, a manera de lazos sin fin. Por con-
siguiente se emplean por una parte cerdas sencillas, y por
1a.otra cerdas cerradas. Asi, por ejemplo, puede hacerse -
cerrada cadé décima cerda. Las cerdas bifilares cerradas -
son en sus extremos mayores que las aberburas del papillo~-
te, por lo que se apoyan contra el interior del mismo. Con
ello las cerdas bifilares centran el cepillo dentro del pa
pillote mientras que, las cerdas monofilares simples pene-
tran a través del papillote y sirven para fijar el pelo so
bre &1.

Los cepillos pueden tener las formas, dibujos o configu
raciones més diversos, adaptindose especialmente al fin de
empleo de cada caso.

Fundamentalmente los cepillos cilindricos construfdos -
conforme gl invento se fabrican uniendo hilos de cerdas, -
por lo general monofilares, con un nficlec de plistico, de
tal modo que los hilos estan dispuestos radialmente con reg
pecto al nficleo. Esto puede conseguirse de varias maneres,
tal como ya se ha mencionado al principio.

Asi, por ejemplo, se pueden confecclonar los lazos de =
cerdas a partir de un hilo continuo, enrollado mono o bifi
larmente en torno de un nficleo de plastico. Como consecuen
cia de la tensibn del hilo, parte de los lazos es inserta-
da a presidn en el nficleo, siendo cubiertos por el materia}l
de &ste en la zona del lugar de contacto. Con ello se ob==
tiene una incrustacidn total y sblida de esta parte de los
lazos. Los trozos de cerdas, lazos de cerdas, espiras de =-

cerdas u obtras disposiciones de las cerdas son insertadecs
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continuamente en el nlicleo de plastico mediante rodiii;s -
de presidn o similares. Ahora bien, los extremos de los hi
los pueden unirse tambi&n fijamente con el nficleo por me--~
dio de rodillos de avance o similares.

Los trozos de cerdas u otras disposiciones de cerdas -
cortadas previamente pueden ser también puestos continua—~-
mente entre dos o mls partes del nficleo paralelas entre si
Retorciendo o trenzando las partes del nficleo son apresa--
das las cerdas en el punto de unidn y quedan dispuestas en
torno del nficleo constitufdo por las partes retorcidas del
mismo, distribuidas uniformemente en sentido radial.

Asimismo se pueden arrollar hilos bifilarmente en torno
de un mandril sustentador, apresandose uho o varios hilos
sucesivamente por piezas de sujecidn, forméndose con ello
lazos dispuestos radialmente en torno del eje del niicleo.

En todos estos procedimientos, en los que, tanto los hi
los de cerdas, como también el nficleo, estin constituldos
por material termopléstico, como consecuencla del calenta-
miento existente todavia a partir del proceso de prensado,
se obtiene una soldadura automftica entre las cerdas y el
nficleo y, con ello, una adherencia extraordinarismente re-
sistente de las cerdas.

Otros detalles y ventajas del invento serin explicadas
con mis detalle, a manera de ejemplos de realizacibn, a ba
se de los adjuntos dibujos.

Las figs. la y 1b muestran en representacidn en perspec
tiva cepillos obtenidos con el procedimiento del invento,
a base de cerdas monofilares y bifilares.

Le fig. 28, muestra, en una representacidn esquematica,
un dispositivo para la fabricacibn de los cepillos repre~-

sentados en las figs. la ¥y lb.




~f

130

135

140

145

150

155

160

£33

AL H
1:&';‘;(?’ ¥ 74

‘b-'ﬂ ‘; S/}J

La fig. 3a, muestra, a mayor escala 'y visto de frente,
un cepillo fabricado con el dispositivo conforme a la fig.

28,

" La fig. %b muestra, a mayor escala y visto de frente,
otro cepillo fabricado con el dispositivo conforme a la -

fig., 28,

Las figs. 48 a 68, muestran variantes del dispositivo

conforme a la fig. 2.

La fig. 78, muestra una disposicidn de cuchillas pare
el dispositivo conforme a la fig. 28,

La.fig. 82, fuestra, en una representacidn esquemética,
otro dispositivo para fabricar cepillos similares a los reg
presentados en las figs. la y 1lb.

La fig. 8a muestra, a mayor escala, una vista de un ce-
pillo fabricado con el dispositivo conforme a la fig. 8&,.

La fig. 98, muestra, a mayor escala, una seccidn trars-
versal del dispositivo conforme a la fig. 82, segin el plg
no B-B.

Ia fig. 102, muesbra, en una representacidn esquemitical
una forma de realizacidn modificada del dispositivo repre-
sentado en la fig. 8%, destinado a la fabricacibdn de cepi-~
llos como los que han sido representados en las figs. la ¥
1v.

La fig. 118, muestra una seccidn transversal del dispo-|
sitivo conforme a la fig. 108, segln el plano C-C,

La fig. 122, muestra, en una representacidn esquemibtic
obro dispositivo para la fabricacidn de los cepillos reprj
sentados en las figs. la y 1b.

La fig. 1l2a, muestra, a mayor escala, una vista de un =
cepillo fabricado con el dispositivo conforme a la fige -
12z,
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La fig. 133, muestra, en posicidn horlzontal, una sec-
cibn vertical del dispositivo conforme a la fig. 128, se—-
ghin el plano D-D.

La fig. 142, muestra la seccidn transversal de un hilo
de cerdas apropiado para el empleo en el dispositivo con--
forme a la fig. 122,

La fig. 158, muestra, en una representacidn esquemética
otro dispositivo para la fabricacidn de los cepillos repre|
sentados en las figs. la y 1lb.

La fig. 15a muestra, a mayor escala, una vista de un ceg
pillo fabricado mediante el dispositivo conforme a la fig.
15a,

La fig. 164, muestra, en una representacidn esquemética
una variante del dispositivo conforme a las figs. 153, desg
tinado a la fabricacidn de cepillos como los representados
en Jas figs. la y lb.

La fig. 172, muestra una seccibn parcial a través del -
plano E~E de la fig. 16%,

La fig. 182, muestra, en una representacidn esqueméatica
una {iltima forma de realizacidén de un dispositivo pafé la
fabricacibén de un cepillo como el representado en la fig.
Ib.

La fig. 18a, muestra una vista de un cepillo fabricado
con el dispositivo conforme a la fig. 18&,

La fig. 192, muestra una vista del dispositivo represen
tado en la fig. 18&.

Con el dispositivo representado en la fig. 2&, se pue--
den fabricar cepillos mediante extrusidn (colada continua)
de un nficleo central, en torno del cual se arrolla en for-
ma de lazo un hilo monofilar de material sintético o de me

tal., La tensidn de los lazos del hilo hace que &stos pene-
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tren en el nficleo todavia caliente por el proceso de ex—-—-
trusidn y, por consiguiente, todavia blando. Con ello las

partes de los lazos contiguas al nficleo son insertadas e -
incrustadas fuertemente en el nilicleo. Bajo el concepto de

"egtado plistico" debe entenderse el estado del material,

en el cual puede ser moldeado continuamente, sin que se -
produzcan pérturbaciones. Si el hilo consiste en un mate--
rial termopléstico similar al del nficleo, entonces se ob--
tiene una estructura uniforme del cepillo como consecuen~-
cia de fundirse y soldarse los lazos del hilo con el nli——-
cleo. Los extremos exteriores de los lazos de hilo pueden
ser, cortados, para asl obtener las cerdas sueltas a partin
de los lazos del hilo:

En la fig. 228, ha sido representada esquemiticamente -
una prensa de colada continua tradicional para materiales
sintéticos (extrusor) designada con 20, con ayuda de la -
cual se extruye un nficleo de forma tubular -1-, con un ma-
terial termoplistico, en torno de un mandril interior -8-,
que se alarga hasta el interior de la boquilla del extru--
sor. En torno del eje del nlicleo de pléstico se encuentra
dispuesto un formador rotativo de lazos -7~, dotado de una
rueda dentada exterior, que es accionada mediante un pifidn
-22- impulsado por un motor -2l-. Bl formador de lazos -7-
posee dos espipgas -6~ sustentadoras de los lazos, que van
situadas en posiciones dismetralmente opuestas. El hilo -~
-3~ proviens de un rollo de reserva -4-, dotado de un fre-~
no ajustable -9-, con el que se puede regular la tensibn -
deseada del hilo. En cuanto es hecho funcionar el formador
de lazos =7~, una de las dos espigas -b6- recibe la parte -
tensada del hilo -3-, situada entre la bobina de reserva -

=4~ y la parte del hilo incrustada en el nficleo como conse
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cuencia de la revolucidn precedente. Debido a la tensidn

del extremo del hilo apoyado contra el nficleo -l-, la espi
ga -6- arrastra consigo al hilo durante su giro. Un lazo -
-2~ queda terminado en cada vuelta, cuando la espiga -6-

adopta una posicién dismetralmente opuesta con relacidn a
la posicibn de partida. A base de la tensidén del hilo ori-
ginada por el freno -9~ entre la espiga -6~ y la bobina de
reserva -4-, la parte del hilo puesta en contacto con el ~
nficleo -l- es incrustada a presidn en &ste, quedando unida
a &l. De este modo';os dos ?ramos de los lazos -2- son in-
crustados en el nficleo. El extremo del lazo -2~ situado en
la parte de afuera es sostenido por la espiga -6~ que lo -
ha formado. Al seguir girando el formador de lazos =7-, se
ré& entonces la otra espiga -6~ la que se hace 6argo del hi
lo =-3-, con lo que se forma otro lazo -2-. El hilo =3~ que
forma los lazos -2-, adopta la forma de una curva helicoi~
[dal achatada, dispuesta en torno al nficleo -l-. La longi--
tud radial de los lazos =2- viene determinada por la distap

cia entre las espigas -6- y el eje del nficleo. La tensibn

l[del hilo es generada por el freno -9-, que origina el que

‘el hilo -3%- sea oprimido contra la superficie recién extrul

ha del nficleo -1~ y soportads por el extremo del mandril -
-8-, mientras el nficleo se encuentra todavia en estado plég
tico deformable, por lo gue dicho hilo -3~ queda empotrado
en el nlicleo. |

El resultado ha sido representado en la fig. %a. 8e -
aprecian en ella lazos -2~ dispuestos radialmente, que se

encuentran opuestos diametralmente en el nficleo =~l-, La -

fig. %a muestra el momento en que el hilo -3~ es retirado

el rollo de reserva -4~ por una de las espigas =6-, La -

arte del hilo apoyada contra el nlicleo blando ~1-, es in~
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serteda y empotrada en &ste. Para obtener una incrustacidn
conveniente de las partes de los lazos en el nficleo -1-, =
es preclso que el grueso de las espigas -6~ sea menor que
el.difmetro del nficleo -1-,

El lazo terminado -2- es retirado en la direccidn de la
extensidn del cepillo por la espiga -6-, como consecuencia
del desplazémiento del nficleo -1- con relacidn al extrusor
-20-, Ello es una consecuencia de que las partes de los lag
zos -2- contiguas al nficleo -l- estin incrustadas en éste,
por lo que debido &l movimiento axial del nficleo -1-, son
arrastrados a la vez tambi&n los lazos -2-. Las espigas -
-6- tienen una superficie lisa, con objeto de que los ex—-
tremos de los lazos apoyados contra ella puedan deslizarse
vy desprenderse facilmente. La capacidad de deslizamientc =
de los lazos -2- es fomentada todavia por el calentamiento
residusl del hilo -3~ como consecuencia del proceso de -
prensado. El calentamiento del hilo =3~ origina un pequeio
alargamiento de los lazos de hilo -2-, reduciendo con ello
la tensidn efectiva del hilo. El nficleo -1-, provisto de -
los lazos ~2-, puede ser endurecido mediante aire u otros
agentes. 81 el hilo -3~ consiste en un maberial termoplés-
tico similar al del nficleo -l-, entonces las partes del hi
lo -3 incrustadas en el nficleo -1~ se funden parcialmernte
como consecuencia del calor existente todavia en el nficleo
~l=-, Con ello se consigue una soldadura aubtomftica del hi-
lo -3~ con el nficleo -1-.

El mandril interior -8~ sustenta el material prensadc,
pléstico todavia en la regibn del proceso de arrollamierto
vy de incrustacidn. El mandril -8~ puede estar dispuesto de
manera estacionaria o giratoria. Si el mandril ~8- gira si
cronizado con la rueda dentada -7-, entonces se obtiene un

cepillo llano, en el que los diversos lazos de cerdas estin

1=
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dispuestos unos tras otros sin corrimiento radial. Si el -

andril ~-9- es movido relativamente con respecto a la rue-
da dentada -7-, por ejemplo, sujetandole o previendo un mo
vimiento no sincronizado entre el mandril -8~ y la rueda -
dentada ~7-, entonces los lazos sucesivos -2- estén corri-
dos radialmente entre si en un &ngulo determinado, tal co-
o ha sido representado en la fig. 3a. La magnitud del an-
gulo "a" depende de la diferencia de velocidad entre la rug
da dentada -7~ ¥y el mandril -8-. Tratfndose de diferencias
sustanciales de la velocidad, se obtienen corrimientos an-
gulares mayores entfe los lézos sucesivos, con el resulta-
do de una distribucidn radial uniforme de los lazos de cer
das -2-. Esta distribucidn radial uniforme de los lazos de
cerdas -2-, ha sido representada en la fig. 3b. Si el &ngu
lo radisl se reduce disminuyendo la diferencia relativa de
velocidades, entonces se puede fabricar un cepillo con una
disposicidn de las cerdas en forma de espiral. Tal disposi
cién en espiral se puede producir también haciendo girar -
el nlicleo -1- en torno de su eje.
Las figs. 42 a 68, muestran otras posibilidades para re
tirar los lazos -2- de las espigas —-6-. Da fig. 44, mues--
tra espigas -6a—-, que presentan una inclinacibn con respec

to al eje del nlicleo y al cepillo a fabricar. Los lazos de

cerdas preformados pueden ser retirados de msnera sustan--
cialmente mas facil de las espigas ~-6g~ inclinadas corres-
ondientemente a la fig. 4&, que de las espigas cilindricag
6- conforme a la fig, 24,

En la fig. 58, han sido representadas espigas -6b- con
aso de rosca, cuyo paso se corresponde aproximsdamente con
a separacidn entre dos lazos. Las espigas roscadas -6b- -

on impulsadas por pifiones pequéﬁos -1l-, que engranan con

S — ———————



320

325

330

335

340

345

- 12—3

una rueda dentada estacionaria -12-. La velocidad periféri
ca y la direccidn de las espigas -6b- estén ajustadas de -
tal modo, gue los lazos -~2- son movidos a lo largo de lcs

filetes de lae espigas -6b~ en la direccidn de la extensidn
del cepillo, a saber, con una velocidad que es igual a la

de avance del nlicleo -1-.

La fig. 65, muyestra un cllindro desprendedor =13~ movi-
do envalvén, que empuja los lazos -2~ separindolos de las
espigas -6¢-. Bl movimiento en-vaivén del cilindro despren
dedor -1%- es originado por rodillos de levas -l4-, que ag
tlan contra una leva fija ~15-. Bl cilindro desprendedor =
-13- tiene en su periferia exberior una rueda dentada -7:-
similar a la representada en la fig. 28, El cilindro des--
prendedor -13- estd unido con el cuerpo de gula -16- para
las espigas -6¢- formadoras de lazos, por medio de espigas
cortas -17-, a manera de tacos, que estan recibidas de ma-
nera movible en ranuras alargadas existentes en el cuerpo
lde suia -16- para guia de las espigas. Por consiguiente, -
puedé el cilindro desprendedor -13%- moverse en vaivén con
relacidn al cuerpo'&e guia -16- para las espigas, pero no
girar en torno de dicho cuerpo. Cuando la rueda dentada -+
~7c- es impulsada por medio de un motor ~19-, entonces el
fcilindro desprendedor -13- y el cuerpo de gula -16- para ~
las esplgas son puestos en rotacidn, con lo que se formen
los lazos -2-. Cuando los rodillos de levas =-l4- chocan con

la parte sobresaliente de la leva -15-, es movido el ¢cilip

dro desprendedor -~l1%- axialmente con respechto a las espli~-e
gas -bc-, de modo que los lagzos ~2- son expulsados dé las

esplgas -6¢-. Unos muelles =18~ oprimen a los rodillos ~144
contra la superficie de la leva -15-, haciendo que el Ci-=

lindro desprendedor -1%- retroceda para chocar de nuevo co%
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tra las esnigas -6o-.
Los cepillos fabricados con el dispositivo descrito an-
teriormente y por el procedimiento correspondiente, tienen
lazos cerrados -2-. Esta forma de cepillo puede ser ubtili-
zada para muchas finalidades. Ahora bién los lazos -2~ pug
den ser btambifn forzados, de modo que se producen cerdas -
gueltas, tal como son conocidas en los cepillos conocidos.,
Lg fig. 74, muestra la manera en que la espiga -6~ susten-
tadora de los lazos -2~ puede egtar equipada, 8n un dispo-
sitivo similar al representado en la fig. 2&, con cuchi---
llas =24~ que cortaﬂ los exfremos exteriores de los lazos
-2-, cuando son alejados de las espigas en direccidn axiall,

También pueden emplearse mas de dos espigas sustentado-
ras -6-, a efectos de arrollar el hilo =3~ en forma poligo
nal, por ejemplo, en forma de un trifngulo. Para ello es -
preciso que el dilmetro del nficleo -1- sea suficientemente
grande, con objeto de que la unidn entre las espigas des--
criba una cuerda del nficleo, de modo que el hilo se apoye
contra el nficleo y sea incrustado en &élL. Otras configura--
ciones fuera de lo corriente en mabteris de cepillos pueden
ger igualmente confeccionadas de este modo.

La técnica de la incrustaciﬁn de las cerdas representa-
da en las figs. 8@ g 113, se basa en el hecho de que las -
cerdas son insertadas a presibén en el nficleo ~1- todavia -
blando, de manera y forma distinbtas que por la tensibn de

un hilo continuo, segin ha sido representado en la fig, 28

La forma del cepillo fabricado por el procedimiento descri
to a continuacidn, ha sido representada en la fig. 8a.

En las figs. 88 y 98 se encuentran en un par de reci~——-

pientes -26- trozos monofileres de cerdas -25-, dispuestOj

paralelos entre si., Dichos trozos son transportados por 1
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fuerza de la gravedad a ambos lados y en sentido tangen---

~14-

———————

cial con respecto al niicleo termoplistico -1- recidn expul
sado, mientras &ste se encuentra todavia en estado plésti-
co. Trozos sueltos ~25~ de cerdas son retirados de los re-
cipientes -26- e insertados en muescas -28~ existentes en

la superficie de un par de rodillos -27-. Las muescas ~z3-
forman una éorona dentada y estén proyectadas de tal modo,
que en cada caso pueden recibir finicamente un trozo de cer
da -25-, Este trozo suelto de cerda -25- retirado del reci
piente -26- es aproximado al nficleo -1-. Los rodillos -27-
se mueven con una velocidad periférica que se corresponde

aproximedamente con la velocidad de avance del nficleo ex--
pulsado -l-. La separacidn entre los rodillos -27- es me--
nor que el grﬁeso del.ﬁﬁcleo ~-l~-, de modo que los trozos -
de cerda -25- conducldos por los rodillos -27- son inser—-
tados a presidn en el nficleo -1-, todavia plistico. Bl -
avance del material termoplistico del nficleo, todavia blan
do, es originado por un par de rodillos de presidén =30-,
que estan dispuestos formando &ngulo recto con los rodi---
llos -27-. Los rodillos =30~ tienen una forma tal que de~-
| forman plésticamente al nficleo -1- en la zona en gue log -
trozos de cerda -25- son insertados en &ste por los rodi--
llos -27-. Esta disposicidn de los rodillos ha sido repre-
sentada en la fig. 98,

Los trozos de cerda -25-, cortados a la medida, quedsn
dispuestos por consiguiente, en forma de doble peine, en -
los dos lados diametralmente opuestos del nlicleo -1-, E.L -
doble peine recto de cerdas asi confeccionado, puede ser -
utilizado de muchas maneras en esta forma, pero mis frecueh
temente se dééean cepillos cilindricos con cerdas dispues-

tas uniformemente en sentido radial. Ello se consigue ha--
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ciendo girar el nficleo todavia blando y pléstico, deépués
de incrustadas las cerdas, Un par de rodillos -29- con -
ejes inclinados y que pueden estar equipados asimismo con
cepillos, origina el retorcimiento del nficleo -1~ con las
cerdas -25- incrustadas. Para los trozos de cerda pueden -
emplearse también materiales que no sean sint&ticos. Si se
emplean hilos de cerda -25- de material termopléstico, en-|
tonces la unidén con el nlicleo tiene lugar mediante soldadul
ra automatica.

Como variante del dispositivo representado en ls figs.
88 y 949, miuestran las figs. 108 y 118 un extrusor -20- que
genera un nficleo continuo ~l-, en el que se insertan a pre
sidn espiras helicoidales -31- de un material monofilar -
mientras el nficleo termoplistico -1- se encuentra todavia
en estado pléstico. Unos rodillos -3%2~ llevan paletas ra--
diagles =33~ dispuestas de tal modo que encajan entre las -
espiras helicoidales -3%l-. Las paletas radiales -33%- condu
cen las espiras preformadas del hilo contra la superficie
aln blanda del nficleo -l-, e inserbtan en el mismo el tramo
de las espiras helicoidales =31~ situado sobre las citadas
paletas -3%~, En la fig. 118, han sido representados cua--
tro rodillos -3%2~ dispuestos a 902 entre sf. Tal como pue-
de apreciarse, es posible, no obstante, adaptar el nlmero
de los rodillos y su forma a necesidades especiales. El nfy
cleo termoplistico -1- puede ser moldeado en una forma = -
cualquiera. Lo importante es exclusivamente, que las pale-
tas ~3%%~ presenten una superficie recta para incrustar las
espiras. Asi, por ejemplo, puede el nficleo -1~ tener una -
seccidn transversal en forma de estrella con brazos radia-
les, que sea igual al nimero de las espiras y rodillos, es

tando las espiras incrustadas en los extremos de los bra--

z08. Las egpiras incrustadas pueden ser cortadas, de modo
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que se produzcan cerdas sueltas que, eventualmente,“ﬁﬁgéén
también ser de materiali no pléstico.

En las figs. 128 y 1%§ ha sido representada una dispcsi
cidn para la fabricacidn de cepillos, en la que el hilo de
cerda -3- se inserta en un nlicleo termopléstico -l-, que -
se encuentra todavia en estado pléstico, El hilo continuo
puede ser cortado en trozos, de modo gque se produzcan cer=-
das radiales &ispuestas perpendicularmente con respecto al
eje geomdtrico del nlcleo. Lia forma de un cepillo produci-
do de este modo, ha sido representada en la fig. l2a. El -~
nlicleo -1~ se obtiene como siempre mediante extrusibn, y -
las cerdas se insertan en el nficleo -1- en estado todavia
pléstico. El hilo de cerda ~3%- es desenrollado de una bcbi
na de reserva‘-A-, dotada de un freno -9- que regula la -
fuerza de tréqci&n. La flexidn del hilo =3- arrollado se -
elimina en el camino hacia el nflicleo -1-, por medio de vn
elemento de calefaccidn -37-. Los rodillos de accionamien~
to -38- transportan al hilo -3- mediante una unidn de fric
cibn y .aproximan su extremo libre al nficleo blando -1-.
Una rueda dentada -41- dispuesta coaxialmente respecto sl
nficleo -1~ es puesta en rotacidn por medio de un motor -21
La rueda dentada -41- gira en torno de la parte fija ~4z-,
que esté dispuesté asimismo coaxialmente con relacidn al -
nficleo. La parte fija ~42- tiene un canal -43%- dispuesto -
radialmente con respecto al nficleo -1- y en el que se enhe
bra el hilo continuo de cerda -~3-, haci®éndose pasar por el
canal, de modo que atraviesa al nlicleo -1- con su extremo
libre. Otros canales de gula -39- para el alambre se en---
cuentran en un mismo plano que el canal -43-, con objetec ~
de cuidar de que el hilo empujado mediante los rodillos -

~38~ contra el nficleo -1- sea guiado de manera correcta. -
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En una disposicidn simétrica, se puede operar al mismo =~
tiempo con un par de cerdas. La rueda dentada giratoria -
~41~ arrastra consigo cuchillas -40- rotabivas, que coope-
ran con los filos de cuchillas fijas -44-, de modo que log]
hilos son cortados para formar trozos de cerda. Las cuchi-
llas giratorias ~40- dejan entre si un éngulo libre tal, -
que los hilos continuos puedan penetrar hasta una profundi
dad determinada en él ﬁﬁcles blando -1-, hasta que, complg
tando el glro, cortan del hilo «~3- los extremos que son =~
las cerdas. Con ello se obtiene una alimentacidn continua
de hilo, pudiendo prescindirse de un mecanismo de parada ¥
de puesta en marcha, con lo que se evitan los inconvenien-—
tes a ello inherentes de la aceleracibn y parada del hilo.
La velocidad de avance de las cerdas puede ser muy alta, -
de modo que se obtiene una produccibdn muy alta. 4 pesar de
que no es ventajoso, es posible que los trozos de cerda -
sean tambidn cortados a medida por el Srgano de unidn. El
cepillo fabricado por este procedimiento, puede ser retor-
cido en torno del eje de su nficleo, de modo que las cerdas
queden distribuidas uniformemente sobre un plano diametrall,
Esto se puede consegulr con ayuda de rodillos -29- dotados
de ejes inclinados y que, de la manera conocida, giran en
torno del nlicleo -1- que ha de ser retorcido. Estos rodi--
llos retorcedores pueden ser también cepillos a su vez.

La fig. 148 muestra una seccidn transversal de una for-
ma de hilo de gran resistencia, que puede ser empleado en
especial para el procedimiento descrito en las figs., 122 y
13a,

El nlicleo termopléstico blando puede ser enfriado y en-
durecido mediante aire o agua. Los hilos de cerda pueden 4

estar hechos de diversos materiales, si bién son preferi--
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bles materiales termoplisticos debido a su fusidn sutomiti
ca con el nficleo y a la extraordinaria resistencia mecéni-
ca con ello conmseguida.

En la fig. 158 se obbtienen por extrusidn al menos dos -
parbtes de nficleo plastica la y 1b con ayuda de dos o mis -
extrusores =20a~ y 20b-, o bien con ayuda de un solo exir%
sor dotado de varias boquillas. Los diversos extrusores o
boquillas estén dispuestos en lados opuestos, formando &n-
gulo entre sl y con la prolongacidn del eje del cepillo. -
En el centro, por encima del lugar de cruce de las dos rar
tes del nficleo y en el eje prolongado del cepillo, se er-—-
cuentra dispuesto un husillo -8a- con rosca ~55~, acciona-
do por un motor -9a-., En el extremo dellsillo -Sa- se en-~
cuentra una pieza cbnica -56-, que llega hasta las partes
~la- ¥y -1b- del nficleo pllstico, unidas ya entre si, A un
lado por encima del lugar de cruce de las dos partes pléis-
ticas -la- y ~-1lb- del nficleo, se encuentra un recipiente -
-26= con cerdas -25~ cortadas a medida, que son conducidas
hacia la rosca.-55- del husillo -8a-. Las cerdas ~-25- son
apresadas por los pasos de rosca del husillo -8a~ y concdu-
cidas individualmente al punto de cruce de las dos partes
plésticas -la- y -1b- del nficleo. Aparte de esto, la piezal
cdnica-56- del husillo rotativo -8a- provoca que las dos -
partes -la~ y -lb- del nficleo se retuerzan entre si, cor -
1o que las cerdas -25- alimentadas son apresadas e inserta|
das entre las partes del nficleo. Las partes -la- y —lb-
del nflicleo, retorcidas entre sf, se funden formando un nf-
cleo uniforme. Debido al giro de las partes plésticas -la-
y -lb- del nficleo, las cerdas -25- son distribuidas unifor
memente en sentido radial sobre la periferia, obteniéndcse

un cepillo continuo. La forma de cepillo obtenida por estef
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procedimiento, ha sido representada en la fig. 1l5a. 5i se

emplean hilos de cerda de material termoplistico, entonces
las cerdas vuelven a soldarse automdticamente con las par-
tes del nlicleo. Mediante refrigeracidn siguiente con ayud4
de aire o agua, se endurecen las partes del nficleo. Con -
ello quedan las cerdas unidas fijsmente con las partes cong
tituyentes del nficleo.

Una variante de este procedimiento ha sido representada
en las figs. 168 y 174, Dos o més partes -la- y -1lb- de ni
cleo, que pueden ser obtenidas con ayuda de varios extrusol
res -20a- y-20b- , 0 bien por medio de un solo extrusor do
tado de varias boquillas, se reunen en el extremo de un -
mandril -8- rotativo en el eje del cepillo a confeccionar,
Concénbricamente con respecto al punto de unidn de las dos
partes -la- y -lb- del nficleo, se encuentra una rueda den-
tada -7~ accionada de manera intermitente. En una de las -
superficies frontales de la rueda dentada -7- se encuen---
tran distribuidas regulsrmente ranuras de gula ~58-, que -
estén formadas por filos de cuchillas -49-. Entre las ranu
ras de gula -58- se encuentran agujas -60-. Un filo de cu-
chilla fija -44- coopera con los filos mdviles de cuchi=--
llaes ~49-, lo mismo que una tijera. Delante del filo de cu
chilla fija —i4- se encuentran un canal de gufa -62-, pn -
par de rodillos de accionamiento -3%8-, un elemento de calge
faccidn =%7-, asi como un rollo de reserva -4- con un fre-

no -9-, El hilo de cerda ~3- es retirado del rollo de rese

3

va -4~ mediante el par de rodillos -3%8- y bajo tensidn con
trolada por el freno -9-, enderezfndose en el calentador -
~37=, El par de rodillos de acclonamiento -38- empuja al -
hilo de cerda a través de la hendidura de guia -62- y lo -
sigue pasando por entre las partes plasticas -la~ y ~1b-

del.nficleo, hasta el borde extremo exterior de lag. guchi--
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1las -49-, En cuanto el hilo ha alcanzado esta posicibn, -
es puesta en giro la rueda dentada -7-. Con ello las cuchi
llas -49- fijas en la rueda dentada -7~ son movidas hacia

la cuchilla estacionaria ~44-, y el hilo se corta a la me-

dida deseada del largo de las cerdas. En el mismo instarte
avanza un cilindro -66~, movido axialmente en vaivén sobre
el mandril -8-~, y la cerda que se encuentra en la hendidu-
ra -58«, es empujada hacia el lugar de unidn concurrente -
de las dos pértes plisticas ~la- y -1lb- del nlicleo. Nedian
te el mandril -8- en rotacidn, se unen entre si las cito--
das partes plisticas -la- y -lb- del nicleo, y las cerdas
-25-~, La alimentécién, el corte a medida y la insercidn -
del hilo de cerda o bién de las cerdas, se conbtrola en =~
cuanto a una funcidn uniforme, de modo que se obtlene ur -
cepillo sin fin. Las partes terminadas del cepillo son sop
tadas por las agujas -60-, hasta el momento en que el mate
rial pléstico se ha solidificado suficienbemente. Se consi
gue de nuevo una soldadura automitica de las cerdas con -~
las partes del nficleo retorcidas entre si, en el caso de -
emplearse un hilo de cerda termoplastico.

En las figsl 18a y 198 ha sido representado otro disyo-
sitivo para la confeccidn de un cepillo consistente excliu-
sivamente en material de hilo termopléstico. El material -
es exbtruido préferentemente durante la fabricacidn del ce-
pillo, para formar un hilo. E1l hilo se enrolla en forma de
espiras en torno de un mandril, de manera que se produzcan
lazos de hilo. Al mismo tiempo se confecciona un nficleo -
hueco. Con este procedimiento se puede fgbricar a una velg
cidad extraorinaria, directasmente a partir del maberial -
bruto plastico, un cepillo de un largo practicamente ilimi

tado. El dispositivo trabaja de manera totalmente autométi
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ca ¥y sin interrupciones. La forma del cepillo obtenido por
este procedimiento, ha sido representada en la fig. 18a.

Una rueds dentada -7- impulsada por un motor =-73%-, gira
en torno de un eje central. La rueda dentada estd dispues-
ta de manera loca en un bastidor £ijo ~72-. En la ruedas -~
dentada -7- esthn dispuestas espigas de arrollamiento -6-,
que sobresalen por uno de los lados frontales. En un paso
coaxial de la rueda dentada -7~ estd dispuesto un mandril
-8~, que es accionado por un motor -74-, girando en el mis
mo sentido que la rueda dentada -7-. El mandril -8- tiene
preferentemente forma poligonal. Un primer exbtrusor de hi-
lo =75~ estd previsto para producir y conducir un primer -
hilo termoplistico -67- hacia el mandril ~8-, El hilo -67-~
se arrolla en forma helicoidal en torno del mandril -8- du
rante el giro de &ste. Un drgano de gufa -71- fijo, por -~
ejemplo de forma helicoidal, circunda al mandril -8- y de-~
termina la separacibn de las espiras del hilo ~67- de for-
ma helicoidal, que es extruldo a lo largo del mandril -8-.
El drgano fijo de gufa -71- impone al hilo helicoidal -67-
un movimiento en direccidn hacia el extremo del mandril -
~-8- y, con ello, tambidn en direccidn del cepillo a fabri-
cars

Estin previstos asimismo uno o més extrusores adiciona-
les de hilos -76-, que conducen otro hilo termopléstico -
-68- hacia el mandril -8-. Los hilos ~-67~ y -68- pueden ~
ser obtenidos naturalmente también con ayuda de un solo ex
trusor, dotado de varias boquillas. El hilo adicional -68-
se arrolla de manera mltiple sobre el hilo -67~, de modo
que ocupa el espacio intermedio comprendide entre las espi
rag del enrollamiento helicoidal del mismo.

Espigas -6~ sustentadoras de los lazos, estén dispueg--
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tas en un formador de lazos -7-, dotado de una corona den-
tada exterior. Estas espigas -6~ captan el segundo hilo -
-68-, formando con &l los lazos -77-, cuyos extremos inte-
riores estin arrollados en torno del mandril -8-, mientras
que sus extremos exteriores estin arrollados en torno de -
una de las espigas -6~ sustentadoras de los lazos. Como =~

los dos hilos ~-67- y -68~- se encuentran en estado plastico

se funden para formar un tubo uniforme en torno del man-———
dril -8-, con lazos de hilo -77- que parten radialmente dell
eje del tubo.

Los lazos de hilo ~77- son desprendidos de los extrenos
de las espigas -6~ mediante muelles de alambre -G9-, que,
con sus extremos interiores, estin fijados en la rueda cen
tada rotativa ~7-. Cuando gira la rueda dentada -7~, sor -
retenidos los extremos exteriores de los muelles de alam—-—
bre ~69- por el anillo exterior de un rodamiento de bolss
-70~, que estd fijado en la pieza estacionaria -72-. Cor -
e¢llo son desp%azados ;ps extremos exteriores de los mue--——
lles de alambre -69-, axialmente con respecto a las espi--
gas -6-, en direccidn hacia afuera, y asl los lazos -77-
son expulsados de las espigas =6-=. Una distribucidn radial
uniforme de los lazos de hilo -77- se obtiene por el hecho
de que el mandril -8~ tiene una velocidad periférica distin
ta a la de la rueda dentada -7- portadora de las espigas -~
~6-. Si bien debe darse preferencia a la técnica de la ob-
tencidn inmediata de los hilos, se puede, no obstante, fa-
bricar un cepillo por el procedimiento representado en las
figs. 182 y 198, con un hilo termopléstico arrollado sobre
[una bobina de reserva. En tal caso seria cohveniente calen
tar los hilos, para provocar su fusidn.

Tal como ha sido descrito anteriormente se puede emplzay
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también a la inversa en los métodos de trabajo de.acﬁerdo
con lesfigs. 23, 128, 138 y 172, y en lugar de la bobina -
de reserva para el material de cerdas -%-, un extrusor mon
tado delante. En tal caso se suprime el elemento de cale--
faccidn -37-. Dicho elemento se sustituye por otro de re--
frigeracidn.

Un cepillo con una densidaed mayor de cerdas y menor =
grueso de nficleo, se puede fabricar a partir de un solo hil
lo -68- que, en la revolucidn siguiente se funde consigo -
mismo., Asimismo se puede fabricar también un cepillo con -
un hilo finico, empleando para ello espigas —6- movidas en
vaivén, de tal modo que, en cada segunda revolucidn de la
rueda denteda -7- y del mandril -8-, sea expulsado un lazo
por la espiga, ¥y que en las revoluciones siguientes se -
arrollan en cada caso una espira completa en torno del man
dril -8-.

En el procedimiento representado y descrito se han pre-
ferido en cada caso materiales termoplisticos para el hilo
vy para el nlicleo. Como consecuencia de los bajos costes, -
del tratamiento sencillo y de la soldadura automitica en~-
tre los materiales termoplisticos, son &stos especialmente
apropiados para el procedimiento mencionado. Como materia-

les termoplisticos pueden emplearse, por ejemplo, polietil]

1w

no, polipropileno, poliamidas, vinilos, uretanos, acetatos
acrilos y diversos copolimeroé y mezclas de los mismos. Tal
como\ha sido mencionado, pueden los hilos consistir tambiéh
en otros mabteriales, por ejemplo, en otros materiales sin-
t&ticos, metal, vidrio y fibras naturales.

Para los distintos fines de aplicacidn, pueden los hi--
los de cerdas recibir forma distinta ¥ disponerse de manerp

diferente. Las secclones transversales de los nficleos pue-
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den tener asimismo formas disbtintas. Pueden c;néener inséé
ciones de refuerzo, o bién estar realizados en forma huecs
Si se emplea un niicleo hueco, entonces se puede introducir
un 1iquide en la cavidad y distribuirse sobre las cerdas.

En la memoria de la patente y en las reivindicaciones -
debe entenderse la palabra "polifilar" en el sentido del -
empleo simuiténeo de dos o mis hilos, a saber, en el mismo|
sentido que la palabra "bifilar", cuando se trata del em—-
pleo de dos hilos.

N o T &

EN RESUMEN: La Patente de Invencidn que, por veinte cfiop
ge solicita para Espaila y sus Colonias, con prior%dad de -
la Patente estadounidense nlm. 797.013, de fecha 6 de Fe--
brero de 1.969, ha de recaer sobre las siguientes reivirdi
caciones:

la,~ "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN CEPILLC -
OILINDRICO", caracterizado por el hecho de utilizar un nf-
cleo central de material termopléstico en el que se incrus
tan cerdas en sentido tramnsversal con respecto al eje del
citado nficleos

28,~ "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN CEPILLC -
CILINDRIGO", segln la reivindicacibn 12, caracterizado por
el hecho de que el nficleo que se utiliza estid constituico
por uno o mis ramales de material termoplistico que se uni
fican en forma retorcida o sin retorcer.

32,~ "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN CEPILLC -
CILINDRICO", segfin la reivindicacidn 18, caracterizado por
el hecho de que las cerdas que se implantan en el nficlec -
estén conducidas a su través o bien incrustadas en partes
periféricas del mismo,

42 ,~ "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN CEPILLo =-|

- -
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CILINDRICO", segin la reivindicacibn 22, caracterizado pon
el hecho de que las cerdas se encuentran situadas incrus—-
tadas entre los ramales del nficleo retorcidos o sin retor-

cer.

54,~ "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN CEPILLO

CILINDRICO", segln la reivindicacidn 18, caracterizado

f

1

por el hecho de que las cerdas estin arrolladas en forma

de lazos sin fin obtenidos con hilo continuo,

62, ~ "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN CEPILLO

CILINDRICO", segin la reivindicacidn 12, caracterizado

por el hecho de que, las cerdas, consisten parcialmente en
hilos de cerda monofilares y, bambién parcialmente, estén
realizadas a manera de cerdas cerradas bifilarmente en fon
ma de lazos sin sin.

78,~ "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN CEPILLO ~
CILINDRICO", segin la reivindicacidn 62, caracterizado por
el hecho de que, las cerdas realizadas parcialmente a mane
ra de lazos sin fin, cerrados y bifilares, estén previst;j
para que los extremos del cepillo presenten una mayor rigi
dez que su zona central, adecuada para conseguir retencién
¥ centraje longitudinal cuando el citado cepillo es intro-
ducido en el interior de un elemento tubular como, por -
ejemplo, un papillote para rizar el pelo.

8, "PROQEDIMIENTO PARA LA FPABRICACION DE UN CEPILIO -
CILINDRICO", segln la reivindicacidn 12, caracterizado por
que, para el nficleo se emplea un material termopléstico --
que se convierte en plastico al ser calentado y que se en-
durece al enfriarse, material en el que el material fili--
forme que forma las cerdas se inserta a presibn, siendo re
tenido dentro de &ste, en disposicidn sustancialmente ra--

dial, depubs de enfriado el material del nficleo.




755.

760

765

770

775

780

s -26- 37 400 1 -4
'L N PR ¥ “\vn. 4
-] o ’ oy )

.........

CILINDRIGO", seglin la reivindicacidn 82, caracterizado oI
que, para las cerdas, se emplea un material termoplistico

de caracteristicas anflogas o diferentes a lag del nficleo.

102,~ "PROCEDIMIENTO PARA LA PABRICACION DE UN CEPILLO

CILINDRICO", segfin la reivindicacibén 88, caracterizado pox
que, las cerdas de material filiforme, se disponen a lo -
largo del eje del nficleo, en grupos sustancialmente parsle
los.

112, - "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACIOW DE UN CEPILLO
CILINDRICO", seglin la reivindicacldn 82, caracterizado por
que las cerdas de material filiforme se disponen de manera
uniforme en sentido radial en torno del eje del nficleo,

12a,~ "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE U CEPILIO
CILINDRICO", segfin la reivindicacidn 112, caracterizado -
porque la distribucibn uniforme de las cerdas se comsigue
mediante el giro del nficleo, todavia plistico, en torno de
su eje geométrico.

138,~ "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UW CEPILIO
CILINDRICO", segin la reivindicacidn 82, caracterizado por
que las cerdas de material filiforme se arrollan en forra
helicoidal y de maheré“continua a lo largo del eje del nfi-
cleo, inserténdose en la masa del nficleo las partes de los
lazos en contacto con el mismo.

l4a,~ "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN CEPILLO

porque, una vez formados los lazos se cortan en sus extre-
mos exteriores, de modo que de cada lazo se obtienen un -
par de cerdas.

158, - "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN CEPILLO

|[CILINDRICO", segln la reivindicacidn 82, caracterizado por

-

[CILINDRICO", segfin la reivindicacidn 132, caracterizado =
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que el nlicleo se confecciona por el procedimiento de cola-
da continua, mientras que las cerdas sé forman a partir de
un hilo continuo, de tal modo que con ayuda de un formador
de lazos se producen lazos dispuestos radialmente con relg
cidn al eje del nficleo, cuyas partes exteriores son soste-
nidas por el formador de lazos, mientras que las partes -
contiguas al nficleo se insebtan a presidn en el mismo, to-
davia plhstico y, una vez endurecido el material del nfi---
cleo, son retenidas por el citado nficleo.

16a,~ "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN CEPILILO
CILINDRICO", seglin la reivindicacidn 8a, caracterizado por
que el nficleo es hueco y estd confeccionado por extrusidn
sobre un mandril central, regulable en su largo eficaz de
utilizacidn.

178 ,~ "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN CEPILLO
CILINDRICO", segln la reivindicacidn 15&, caracterizado -
porque la longitud de los lazos se fija mediante regulaci
de la separaciln radial existente entre las partes porta--

doras del hilo en el formador de lazos, y el eje del nficle

porque las partes de los lazos contiguas al nficleo, son in
sertgdas en el nficleo mediante la tensidn del hilo actuant
en la formacidn de los lazos.

19&.~ "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN CEPILLO
OILINDRICO", segln las reivindicaciones 16& y 178, caracte
rizado porque los lazos se desfasan radialmente emtre si,
por el hecho de que el formador de lazos y el mandril del
nficleo, son accionados a velocidades periféricas diferen—-—
tes.

208.- "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN CEPILLO

188,~ "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN CEPILLO |
CILINDRICO", segln la reivindicacidn 153, caracterizado -
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CILINDRICO", seghn la reivindicacibn 82, caracterizado por|
que el material filiforme es previamente cortado en forma
de cerdas de una longitud predeterminada, y porque las cex
das se cenbtran paralelamente ugas con otras y se insertan
en el nficleo en sentido sustancialmente transversal al eje
del mismo,

2lg, - “PﬁOOEDIMIENTO PARA TA FABRICACION DE UN CEPILLO
CILINDRICO", segfin la reivindicaciln 208, caracterizado -
porque el centro de las cerdas queda comprendido en el ni-
cleo, de modo que se producen dos cerdas de la misma longi
tud y en posiciones opuestas.

222.~ "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN CEPILIO
OILINDRICO", segln la reivindicacidn 212, caracterizado -
porque las cerdas se insertan en el nficleo desde dos lados
opuestos diametralmente, de modo que se encuentran situada
en dos planos paralelos, a lo largo del nficleo.

238,- "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UW CEPILIO
CILINDRICO", segln la reivindicacidn 82, caracterizado por
que el material filiforme de las cerdas adopta la forma de
un muelle helicoidal, cuyo eje se dispone paralelo al eje
del nficleo, y del que las partes de espira contiguas al nfl
cleo se insertan a presibn en &ste (ltimo,

248 ,~ "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRTCACION DE UN CEPILLO
CILINDRICO", seglin la reivindicacidn 232, caracterizado =
porque, en la periferia del nficleo se insertan a presidn -
varios muelles helicoidales de material filiforme de cerda
253,- "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN CEPILLO
JCILINDRIGO", seglin las reivindicaciones 2%2 § 244, caracte
rizado porque una vez insertados en el nficleo los muelles
relicoidéles de materiai filiforme, se cortan las partes -

[ée espiras contrarias a los puntos de insercidn.

[*2 )
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26a&,~ "PROCEDIMIENTO PARA TA FABRICACION DE UN CEPILLO
CILINDRICO", segfin la reivindicacidn 82, caracterizado por
que las cerdas, cortadas a una longitud predeterminada, se
aproximan al nficleo todavia en estado pléstico, inserténdo
se a presidn en el mismo.

27a,~ "PROCEDINMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN CEPILLO
CILINDRICO", segfn la reivindicacibn 8%, caracterizado por
que el avance del nficleo se frena despuds de introducidas
las cerdas, de modo que el material termoplistico del nii--
cleo fluye en torno de las cerdas, mejorando su incrusta--
cidn.

288,~ "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN CEPILLO
CILINDRICO", segln la reivindicacibn 8&, caracterizado pon
que las cerdas se insertan en el nficleo todavia plistico,
en la direccidn axial del hilo de cerdas.

298,~ "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN CEPILIO
CILINDRICO", seglin la reivindicacidn 823, caracterizado por
el hecho de que, dos o mis partes del nficleo de material -
termopléstico se confeccionan por extrusidn y se juntan en
tre si, retorcifndose las partes del nficleo para formar un
nlicleo unitario, en el gue los hilos de cerdas son éonduci
dos hacia el lugar de unidn o de concurrencia de las par-
tes del nficleo, sujetfndose y situlndose los hilos de cer-
das en disposicidn radial uniforme en torno del eje del =~
nlicleo, para lo cual se retuercen las diversas partes del
mismo.

302,- "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN CEPILLO
CILINDRICO", segin las reivindicaciones 82 y 29&, caracte-
rizado porque las partes deél nficleo confeccionadas con ayu
da de dos o varios extrusores se reunen formendo &ngulo en

tre si en el extremo de un mandril que gira en el eje del
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312~ "PROCEDIMIENTO PARA LA PABRICACION DE UN GEPILLO
CILINDRICO", seglin las reivindicaciones 298 y 30%, caracte
880 rizado por estar previsto un hilo continuo que puede proce
der de un extrusor adicional o de un rollo y del que se -
cortagn las cerdas al largo deseado despuds de unidas con -
el nficleo o con las partes del mismo.

328, ~ "PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN CEPILIO
885 CILINDRICO", segfin la reivindicacibn 8& y 92, caracteriza-
do por um primer ramal que, todavia pléstico, se arrolla -
en espiras helicoldales dispusstas a una determinada dis--
tancia entre si, en torno de un mandril; y porque, a parbtir
de un segundo ramal formador de hilo, asimismo plistico to
890 davia, se arrollan lazos radiales en torno del mandril v -
de una espiga que gira en torno del eje del mandril, a una
sepracidn radial del eje del mandril que es igual a la lon
Bitud radial de los lazos, y porgque los lazos se tienden =
de tal moco entre las espiras del primer ramal que las par
895 tes contiguas entre si de todos ellos quedan apretadas y -
lise unen entre si unas con otras, apresando entre ellas los
lazos que, mis tarde, se convierten en cerdas. 7

338,~ PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN CEPILLO
CILINDRICO", segfin las reivindicaciones 84 a 178, caracte-
1000 rizado por'el hecho de llevarse a cabo en una ingtalacidn
que comprende‘un ektrﬁsor, un mandril cilindrico cuyo ex--
trenidad cbnica sobresale de la boquilla, un formador de =
lazos giratorio: por encima del mandril y dotado de un par
de espigas sustentadoras de los lazos dispuestas dismetral
1005 mente sobre el mismo, cuya separacidn con respecto al ele
del extrusor debermina la longitud de los lazos que forman

las cerdas a confeccionar, asi como también comprende urn -




o

100

rollo de reserva de hilo adscrito a un soporte con freno.
regulable, del que se retira un hilo continuo solicitado -
por las espigas del formador de lazos y conducido en sen--
tido perpendicular al eje del cepillo cilindrico.
348,- Por {iltimo, se reivindica como objeto sobre el -
que ha de recaer la Patente de Invencibn que, por veinte
aflos, ge solicita pars Egpaila y sus Coloniag, = = = = = -
P o r

"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE UN CEPILLO CILINDRI-
‘oo, ’
Todo conforme queda expresado en la presente Memoria --
descriptiva, que consta de treinta y una piginas, escritas

a mdquina por una sola cara, y dibujos que se acompafian.

Madntd \29 DI 1969
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