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Los cepillos y discos para apomazar metales, en la
fase de su pulido que se conoce éon dicho nombre, se fa=-
brican en su mayoria, actualmente, de sisal trenzado los
primeros y de una combinacibén de tejidos de sisal y de
algoddn los segundos.

En la fase final de su fabricacibn, la fijacibn en-
tre si de los elementos que componen el cepillo consiste
en una costura, concéntrica con el agujero central y a dise
tancia suficiente para salvar la anilla metélica"que les
sirve de armadura, pero ello limita, por las posibilida=-
des de las miquinas de coser, el grosor de los cepillos o
discos que por tal sistema se pueden fabricar. Asimismo,
la compresibtn del trenzado en la parte central del cepi-
1llo queda limitada & la resultante del cosido.

81 bien en algunos tipos de discos la fijacidn y pre~
sifn se logra con la utilizacibén de unos refuerzos metlli-
cos con dientes punzantes y huecos alternados de igual o
mayor amplitud, tal sistema no es de aplicacibn correcta
a los cepillos, salvo que se les d& el cosido previo, pues
los trenzados que coincidiesen con los huecos se saldrfan

por estos, con el consiguiente desperfecto del cepillo.
Las dificultades que, por otra parte, se encuentran

en la fabricacibén de los discos para pulir con dispositi-
vo interior de cartén para el grapado al mismo del conjun-
to de tejidos de sisel y algodbfi, en estos, por la limita-

ciones de las mlquines grapadoras industriales, han sido
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con los anbteriores, motivos del estudio de un nuevo siste-
ma de acabado y perfeccionamiento en la fabricacidn de los
cepillos y discos para pulir que, por una parte permite
obtenerlos con el grosor que se deseen, y, por otra, pue=~
de aplicarse, indistintamente, esa fase de su fabricacidn
lo mismo a los cepillos de sisal trenzado, o de otro mate-
rial, que a los discos de tejidos de sisal y de algodém,
con la ventaja, a su vez, de suprimir, por innecesario, el
cogido antes dicho.

Consiste dicho perfeccionamiento o sistema de acsbado
de los cepillos y discos para pulir en la compresibén del
conjunto de elementos que los compongan por un cilindro
de chapa que, adaptfndose con presién a la periferia del
agujero central, es rebatido en sus extremos, comprimien-
do, también al méximo, si bien en uno de los lados previa=-
mente y en el otro una vez colocado el material constitue
tivo del cepillo o disco para pulir,

Partiendo de chapa de calidad seleccionada, preferi-
blemente de la dénominada de doble embuticibn, de grueso
adecuado, que permita, sin rajar, el rebatimiento de la
pestafia con el ancho que se desee, y de dimensiones ade~-
cuadas al difmetro del agujero central y grueso del cepi-
1lo o.disco, se ob%iené el cilindro, figura 1, tras la
curvatura a tope y soldadura maleable 1.

Por medio de un dispositivo de rebatimiento se ob-
tiene en prensa la pestaiia 2 figura 2.

Colocados a presidn sobre la parte cilindrica del
sombrerete 3, figura 3, los elementos 4 que han de cons-
tituir el disco o cepillo, por una operacién inversa, en

cuanto a colocacibn, a la que produjo la pestadia 2, se
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produce la otra pestafia y queda el cepillo o disco dise
puesto para el corte final, concéntrico con el agﬁjero
central como quedan representados en las figuras & y 5,
si bien é&sta (ltima representa, ademls, un corte de un
disco de retor y tejido de sisal, en la que se aprecian
la situacidn relativa de los elementos 4 de dichos mate-
riales, de la anilla 5 que, como en el cepillo, sirve de
armadura a cada elemento, y la chapa 6 con sus dos rebati-.
mientos., .

La figura 6 representa, a tamailio natural, el corte.
de un cepillo de sisal trenzado de grueso muy superior a
la capacidad de costura de las mbquinas existentes en la
actualidad, en la que se aprecian en detalle, el mgterial
del cepillo 7, los alambres 5 que sirven de armadura a
cada elemento, yvla chapa 6 con sus rebatimientos ejer-
clendo presidén sobre el conjunto de elementos.

En la realidad, diche presidn lo es hasta conseguir
el aplastamiento, sin rotura, de los trenzados entre si
¥y contra los alambres y la chapa, pues la figura se ha
obtenido por fotografia de elementos naturales no someti-
dos a la presidn que se consigue conrgl rebatimiento de
la chapa por medio de prensa, '

La figura 7 representa, asimismo, el corte tebrico
de un disco de tejidos de sisal y retor en la que Se apre-
cian las distintas capas 4 de dichos materiales, 1osva1aﬁp
bres 5 que sirven de armadura a cada uno de los conjuntos,
y las chpas 8 que, rebatidas s6lo en su primera fase de
preparacidn y comprimidas entre si y sobre los elementos
del disco cuando la blandura del material impide el re-

batimiento y aplanamiento sobre el mismo de la pestafia.
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Los puntos de invencién propia y nueva que se presen~
tan para que sean objeto de esta Patente de Invencidén en
Espafia, por veinte afios, son los sigulentes:

18,- Perfeccionamiento en la fabricacifén de cepillos
y discos para pulir, esencialmente caracterizado porque '
la f;Jacién de los elementos que los componen se consigue
por medio de una pieza de chapa que se adapta a la perife-
ria del agujero del cepillo y dispone de dos pestafias la=
terales entre las que quedan comprimidas dichos elementos.

28.~ Perfeccionamiento en la fabricacién de cepillos
y discos para pulir, segfin el punﬁo anterior, caracteriza-
do porque la chapa una vez curvada y soldada se somete, en
prensa, al rebatimiento y aplanamiento de una de las pes-
taiias.,

%2,= Perfeccionamiento en la‘fabricacién de cepillos
y discos para pulir, segin los puntos anteriores, caracte-
rizado porque la pleza de que se parte es rectangular, sin
pinchos laterales y, por tanto, continuas las pestafias re-
sultantes y la presibn que en sus bordes ejercen.

42,. Perfeccionamiento en la fabricacifn de cepillos:
y discos para pullr, segln los puntos smteriores, caracte-
rizado porque colocados los elementos que han de componer
el cepillo o disch para pulir, en la pleza con la pestaifia
previa, en una operacién inversa se produce el rebatimien=-
to y aplanemiento de la otra pestaiia,

52.- Perfeccionamiento en la fabricacibén de cepillos
y discos para pulir, segflin los puntos anteriores, caracte-
rizado porque si el material del disco para pulir es blan-

do, por la calidad de los tejidos, para el segundo rebati-



miento de cierre, se hace necesario intercalar, como si
de capa final se tratara, y que se retira antes de proce-
der al aplanamiento y apriete final, unas semi-coronas
de chapa para que resbale sobre ella el borde de la otra
chapa en su rebatimiento.

62,~ Perfeccionamiento en la fabricacidn de cepillos
¥y discos para pulir, segln los puntos anteriores, caracte-
rizado porque si se trata de discos con materiales blandos,
puede resultar mis ventajoso suprimir la operaciln de re-
batimiento de la segunda pestafia y emplear una segundd
pleza con la pestaiie formada y haciendo que la parte cilin-
drica de la segunda penetre a presidn en la primera con lo
que las pestafias de ambas comprimirén entre si el disco,
como si de una sola piezsa se tratage.

72+~ "PERFECCIONAMIENTO EN LA FABRICACION DE CEPILLOS
Y DISCOS PARA PULIR", todo tal y conforme se describe en
la presente memoria, la cual consta de seis hojas mecano-

grafiadas por una sola cara.
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