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DESCRIPCION
Articulo de limpieza.
Campo de la invencion

La presente invencién se refiere a un articulo de limpieza para uso en interiores que tiene material fibroso, y mas
particularmente, se refiere a un articulo de limpieza utilizado mediante el acoplamiento de una pieza de cepillo que
tiene material fibroso a un mango.

Descripcion de la técnica relacionada

Como articulos de limpieza de interior convencionales desechables o reemplazables, hay articulos que tienen una
pieza de cepillo hecha a partir de material fibroso tal como, por ejemplo, haces de fibras de estopa o laminas
cortadas en tiras.

Como una herramienta de limpieza como esta, por ejemplo, se describe una herramienta de limpieza en el
Documento de Patente 1, en la Publicacion de Patente de EE.UU. N° 823725, en el que una parte de las ldminas
que forman el cepillo se compone de fieltro o de fibra y se utiliza mediante la fijacion de un mango a una posicién
predeterminada entre las laminas.

Es mas, en el Documento de Patente 2, en la Publicacién de Patente Japonesa Abierta a la Inspeccion Pablica N°.
11-235301, se describe una herramienta de limpieza en la que las capas hechas de al menos o fibras largas o tiras
de laminas se superponen y se unen con una multitud de lineas de compuesto en un lado o en ambos lados de una
lamina de material de base, y la lamina de material de base y esta capa se separan.

Aun més, en el Documento de Patente 3, en la Publicaciéon de Patente Japonesa N° 2002-369783, se describe una
herramienta de limpieza que tiene una pieza de cepillo en el que la pieza de cepillo es una multitud de tiras largas y
estrechas formada a partir de laminas flexibles, haces de fibras y una hoja de material de base en capas y
parcialmente unidas.

El documento de EE.UU. 2004/0016074 Al describe la parte de precaracterizacion de las reivindicaciones 1y 6.

Sin embargo, la herramienta de limpieza en el Documento de Patente 1 es una herramienta de limpieza que se
utiliza al fijar la empufiadura, y el mango no puede acoplarse o retirarse. Por lo tanto, no es adecuada como una
herramienta de limpieza en la que la pieza principal de limpieza es desechable.

Ademas, la herramienta de limpieza en el Documento de Patente 2 se adecUa para suelos y no tiene una pieza
insertada para la insercion que permite el acoplamiento y retirada de un mango.

Es mas, la herramienta de limpieza en el Documento de Patente 3 tiene una pieza insertada para la insercion que
permite el acoplamiento y la retirada de un mango, pero los haces de fibra, la lamina de material de base y una hoja
de retencion se unen y se integran mediante sellado por calor en un estado completamente laminado. Por lo tanto,
es necesario unir firmemente los componentes respectivos a las hojas gruesas y a las capas de fibras mediante
sellado por calor, y con el fin de evitar la reduccion de la resistencia de la pieza de unién debido a un exceso de
sellado por calor, realizar un ajuste fino de temperaturas y presion durante el sellado por calor.

La presente invencién se ha realizado con las cuestiones anteriores en consideracion, y el objeto de la misma es
proporcionar un articulo de limpieza en el que la pieza de insercidon de un mango se puede proporcionar facilmente y
el proceso de fabricacion es simple.

Compendio de lainvencién

Como resultado de la aguda investigacion para resolver las cuestiones anteriores, los inventores de la presente
invencion han descubierto que las cuestiones anteriores pueden resolverse mediante la fabricacion por separado de
una pieza de cepillo en la pieza principal de limpieza y una pieza insertada para la insercion de una pieza de
insercién del mango y posteriormente unir las dos juntas, y de ese modo, completar la presente invencién. Mas
especificamente, la presente invencién proporciona los siguiente:

(1) Un articulo de limpieza que comprende una pieza de cepillo construida con material fibroso; una pieza insertada
con un espacio de insercion dentro del cual se inserta de forma desmontable un mango y el cual se forma mediante
un par de laminas, estando la pieza insertada dispuesta en la pieza de cepillo; y siendo un elemento de unién un
adhesivo que une la pieza de cepillo y la pieza insertada.

Segun el articulo de limpieza de la presente invencion, el articulo de limpieza principal comprende la pieza de cepillo
y la pieza de insercion para la insercion de un mango, cada una de las cuales se fabrica por separado.
Adicionalmente estas parte se unen mediante un adhesivo. Por lo tanto, en el proceso de unién, no es necesario
sellar por calor linealmente toda la pieza de cepillo con la pieza de insercién, y asi la tolerancia de las condiciones de
sellado por calor en la formacion de la pieza de cepillo y la pieza de insercion es alta. Ademas, como la linea de
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sellado por calor de la pieza de cepillo y la linea de sellado por calor de la pieza de insercidon pueden disefiarse
independientemente, el grado de libertad en el disefio también es alto. Es mas, incluso si hay irregularidades en el
espesor y la forma de la pieza de cepillo, la forma de la pieza insertada puede disefiarse libre e independientemente
y acoplarse. AUn mas, debido a que el proceso de fabricacion es simple y el niUmero de piezas es igual que el del
material convencional, el articulo de limpieza puede proporcionarse a unos costes bajos.

El elemento de unién es un adhesivo.

Segun la invencion (1), la pieza de cepillo y la pieza insertada pueden unirse mas rapido, con mayor precisién y a un
coste menor.

(2) El articulo de limpieza segun (1), en el que el mango comprende: una seccion de base y una multitud de piezas
de insercién que se extienden sustancialmente paralelas desde la seccién de base, y la pieza de insercion
comprende una multitud de espacios dentro de los cuales se pueden insertar las respectivas piezas de insercion.

Segun la invencion (2), debido a que la pieza de insercién tiene una multitud de espacios dentro de los cuales se
pueden insertar las respectivas piezas de insercién, se pueden manejar también casos en los que existen piezas de
insercion multiples del mango.

(3) El articulo de limpieza segun (1) o (2), en el que se colocan una multitud de piezas de insercién, para la insercioén
de una multitud de las mencionadas partes de insercion, sustancialmente paralelas a la mencionada parte de cepillo.

Segun la invencion (3), la ubicacion de las mdltiples piezas de insercién puede localizarse libremente segun la
multitud de las piezas de insercion.

(4) El articulo de limpieza segin una cualquiera de (1) a (3), en el que el mencionado elemento de unién es una
masa de fusion en caliente.

Segun esta invencién (4), mediante la implementacion de la masa de fusion en caliente como elemento de unién, la
pieza de cepillo y la pieza insertada pueden unirse mas rapido, con mayor precisién y a un menor coste.

(5) El articulo de limpieza segun una cualquiera de (1) a (4), en el que la pieza de cepillo es un haz de fibras de
estopa y/o laminas cortadas en tiras.

Segun la invencion (5), mediante la implementacién del haz de fibras de estopa y/o laminas cortadas en tiras como
material fibroso, la suciedad y el polvo pueden recogerse mas eficientemente y se puede llevar a cabo una limpieza
mas efectiva.

(6) Un método de fabricacién para un articulo de limpieza que comprende una pieza de cepillo construida con
material fibroso; y una pieza de insercidbn con un espacio de insercion dentro del cual se inserta de forma
desmontable un mango y el cual se dispone en la pieza de cepillo; que comprende: una etapa de formacién de una
pieza de cepillo para formar la pieza de cepillo mediante la unién y la integracion de una seccién de un material
fibroso; una etapa de formacion de la pieza de insercion para formar la pieza de insercién que tiene el espacio de
insercién mediante la estratificacion de un par de laminas y la union de una seccion de las mismas; y una etapa de
unién para unir la pieza de cepillo y la pieza insertada; incluyendo la etapa de unién unir con un adhesivo.

Segun el método de fabricacion del articulo de limpieza de la presente invencion, la pieza principal de limpieza
comprende una pieza de cepillo y una pieza de insercién para la insercién de un mango, cada una de las cuales se
fabrica por separado. Ademas, estas piezas se unen mediante un adhesivo. Por lo tanto, debido a que es
innecesario sellar por calor linealmente toda la pieza de cepillo y la pieza insertada, la tolerancia de las condiciones
del sellado por calor en la formacion de la pieza de cepillo y la pieza insertada es alta. Ademas, debido a que la linea
de sellado por calor de la pieza de cepillo y la linea de sellado por calor de la pieza insertada pueden disefiarse
independientemente, el grado de libertad en el disefio también es alto. Es mas, incluso si hay irregularidades en el
espesor y la forma de la pieza de cepillo, la forma de la pieza insertada puede disefiarse libre e independientemente
y acoplarse. Aun mas, debido a que el proceso de fabricacion es simple y el nUmero de piezas es igual que el del
material convencional, el articulo de limpieza puede proporcionarse a unos costes bajos.

Segun la presente invencion, se puede proporcionar un articulo de limpieza que puede configurar faciimente la pieza
de insercion del mango.

Breve descripcion de los dibujos

La Fig. 1 es un diagrama que muestra el proceso de fabricacion del articulo de limpieza de la primera realizacion y
es una vista en perspectiva despiezada del proceso de formacion de la pieza insertada.

La Fig. 2A es un diagrama que muestra el proceso de fabricacion del articulo de limpieza de la primera realizacion y
es una vista en perspectiva despiezada del proceso de formacién de la pieza de cepillo.
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La Fig. 2B es un diagrama que muestra el proceso de fabricacion del articulo de limpieza de la primera realizacion y
es una vista en perspectiva despiezada del proceso de formacion de la pieza de cepillo.

La Fig. 3 es un diagrama que muestra el proceso de fabricacion del articulo de limpieza de la primera realizacion y
es una vista en perspectiva despiezada del proceso de unién.

La Fig. 4 es una vista en perspectiva del articulo de limpieza.
Las Figs. 5A y 5B son vistas en seccién transversal tomadas a lo largo de la direccion X-X en la Fig. 4.

La Fig. 6 es un diagrama que muestra el proceso de fabricacion del articulo de limpieza de la segunda realizacion y
es una vista en perspectiva despiezada de la realizacion del proceso de formacion de la pieza insertada.

La Fig. 7 es un diagrama que muestra el proceso de fabricacién del articulo de limpieza de la segunda realizacién y
es una vista en perspectiva despiezada del proceso de formacién de la pieza de cepillo.

La Fig. 8 es un diagrama que muestra el proceso de fabricacién del articulo de limpieza de la segunda realizacion y
es una vista en perspectiva despiezada del proceso de union.

La Fig. 9 es un diagrama que muestra el proceso de fabricacion del articulo de limpieza de la tercera realizacion y es
una vista en perspectiva despiezada de la realizacion del proceso de formacion de la pieza insertada.

La Fig. 10 es un diagrama que muestra el proceso de fabricacion del articulo de limpieza de la tercera realizacion y
es una vista en perspectiva despiezada del proceso de formacion de la pieza de cepillo.

La Fig. 11 es un diagrama que muestra el proceso de fabricacion del articulo de limpieza de la tercera realizacién y
es una vista en perspectiva despiezada del proceso de union.

Descripcion de la realizacion preferida

Cada realizacion de un ejemplo del articulo de limpieza de la presente invencién se describe a continuacion sobre la
base de los dibujos. En la descripcion de las realizaciones siguientes, se fijan los mismos nimeros de referencia al
mismo requisito de construccion y se omiten o simplifican las explicaciones de los mismos.

[Primera Realizacion]

En la Fig. 1 a la Fig. 5, se muestran la primera realizacion de un articulo de limpieza y un método de fabricacion del
mismo de la presente invencion. La Fig. 1 es un diagrama que muestra el proceso de fabricacion del articulo de
limpieza y es una vista en perspectiva despiezada del proceso de formacion de la pieza insertada; las Figs. 2A y 2B
son diagramas que muestran el proceso de fabricacion del articulo de limpieza de la presente invencion y son unas
vistas en perspectiva despiezadas del proceso de formacién de la pieza de cepillo; la Fig. 3 es un diagrama que
muestra el proceso de fabricacion del articulo de limpieza y es una vista en perspectiva despiezada del proceso de
union; la Fig. 4 es una vista en perspectiva del articulo de limpieza; y las Figs. 5A y 5B son vistas en seccion
transversal tomadas a lo largo de la direccion X-X en la Fig. 4. La primera realizacion se explica a continuacion de
acuerdo con el proceso de fabricacion del articulo de limpieza.

<Proceso de Formacion de la Pieza Insertada>

En primer lugar, como se muestra en la Fig. 1, la lamina de retencién 1 y la ldmina de material de base 2 se
extienden y se sellan con calor en las dos lineas, la linea de union 7' y la linea de unidn 6 que se situa
aproximadamente en el centro de las mismas, y se forma un cuerpo 15 de unién. A través de este, se forman dos
espacios de insercion 13 y 13 entre la lamina de retencién 1 y la lAmina de material de base 2 por las dos lineas, la
linea 7 de sellado de la pieza insertada y la linea 6a de sellado de la pieza insertada. La lamina de retencion 1y la
lamina de material de base 2 preferiblemente son de material termosellable tal como tela no tejida, por ejemplo. El
"sellado por calor" para la formacién de lineas de sellado en la presente invencion incluye, ademas del sellado por
calor a través de la presion simple de una barra de sellado calentada, métodos tales como el sellado por impulsos, el
sellado de alta frecuencia y el sellado por ultrasonidos.

A continuacion, se forma una pieza 8 de tiras al cortar en tiras el cuerpo unido 15 desde ambos lados, y se forma
una pieza 16 insertada. La pieza de tiras no tiene que formarse en la pieza insertada segun la presente invencion.
Ademas, el método de formacién de la pieza insertada segun la presente invencién no esta limitado a la pieza 16
insertada, antedicha, sino que ésta debe unirse a una pieza de cepillo, y el espacio para la insercién de la pieza de
insercion debe formarse mediante un par de laminas.

<Proceso de Formacion de la Pieza de Cepillo>

Como se muestra en la Fig. 2A, se forman un primer haz 3a de fibras hecho de fibra de estopa, un segundo haz 3b
de fibras hecho de fibra de estopa, un tercer haz 3c de fibras hecho de fibra de estopa, un cuarto haz 3d de fibras
hecho de fibra de estopa y una lamina 5 de tiras con una multitud de tiras que se laminan en orden secuencial.
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Entonces, las cinco laminas se unen mediante sellado por calor sobre la linea 6’ de sellado y se forma una pieza 17
de cepillo. En otras palabras, en esta pieza 17 de cepillo, todas las capas se integran mediante una linea 6b de
sellado de cepillo.

En la presente invencion, la linea de sellado de cepillo, antedicha, no esta limitada a una linea de sellado, y por
ejemplo, como se muestra en la Fig. 2B, puede comprender una multitud de lineas de sellados tales como las tres
lineas 6b y 7b de sellado de cepillo. Ademas, las lineas pueden ser lineas en zig-zag o lineas curvas mas bien que
lineas rectas y también pueden ser un sellado en forma de puntos.

Al proporcionar una multitud de lineas de sellado como en la figura. 2B, se hace dificil para las fibras moverse entre
la multitud de lineas de sellado 6b-7b-7b, y se facilita el mantenimiento de la planitud. Por lo tanto, se facilita la unién
de la pieza unida en el proceso de unién y la union se puede realizar con precision. Ademas, al proporcionar una
parte de fibras que no se mueve facilmente en la seccién central debido a la separacién entre la multitud de lineas
de sellado 7b-6b-7b, las piezas de fibras (parte de fibras que tiene el efecto de cepillo) que estan en un estado suelto
en el exterior de la linea 7B de sellado (a ambos lados) se separan unas de otras adecuadamente. Por lo tanto, esto
evita de forma efectiva que las piezas de fibras de ambos lados se enreden juntas y que se reduzca el efecto de
cepillo.

Aunque la fibra de estopa conocida convencionalmente se puede utilizar para los haces de fibras 3a a 3d y no se
limita particularmente a los mismos, es preferible que el material sea termosellable. Ademas, el nimero de capas de
haces de fibras no se limita y puede ser una capa. La lamina 5 de tiras preferiblemente es de material termosellable
tal como una tela no tejida, por ejemplo, como ocurre para la lamina de retencion 1 antes mencionada y la lamina de
material de base 2. Segun la presente invencion, el material que forma la pieza 17 de cepillo no se limita a una
combinacién de haces de fibras de estopa y laminas cortadas en tiras y puede ser solo de haces de fibras de estopa
0 solo de l&minas cortadas en tiras. Ademas, el material que compone la pieza 17 de cepillo debe ser un material
fibroso, y puede ser un material distinto que el anteriormente mencionado de haces de fibras de estopa y/o laminas
cortadas en tiras, tal como material no tejido, material tricotado o material de tipo cuerda. Como “laminas cortadas en
tiras”, se implementan preferiblemente laminas en tiras en las que se forman varias ranuras en las laminas hechas
de material fibroso desde el borde exterior hacia la direccion de la linea central de la lamina.

< Proceso de Union>

La pieza 16 insertada anterior y la pieza de cepillo 17 se unen mediante una masa de fusién en caliente 20. Méas
especificamente, la masa de fusion en caliente 20 se aplica en aproximadamente la seccion central del primer haz
3a de fibras de la pieza de cepillo 17, preferiblemente entre las lineas de sellado 7 y 7 de la pieza insertada y se
unen para obtener la pieza principal 11 de limpieza (en lo sucesivo, el articulo de limpieza segun la presente
invencion).

Aunque los elementos de union para la pieza 16 insertada y la pieza de cepillo 17 deben ser un adhesivo conocido y
no se limitan particularmente, se prefiere de forma particular la conocida masa de fusiéon en caliente. Ademas, el
adhesivo puede aplicarse en el lado de la pieza 16 insertada, en el lado de la pieza de cepillo 17, o a ambos lados.
Es mas, la ubicacién de la aplicacion no se limita particularmente, pero debe estar en una ubicacion en la que la
pieza 16 insertada y la pieza de cepillo 17 puedan unirse.

<Funcionamiento>

En la pieza principal 11 de limpieza obtenida mediante el anterior método de fabricacion, los dos espacios de
insercion 13 y 13 se forman entre la lamina de retencién 1 y la lamina de material base 2, como se muestra en la Fig.
4. Ademas, el mango 12 se forma a partir de las piezas de insercién 12a y 12a que se separan en dos desde la
pieza base 12b y se extienden aproximadamente paralelas. La herramienta 10 de limpieza puede utilizarse al
insertar esta pieza de insercion 12a en los espacios de inserciéon 13y 13.

En esta memoria, como se muestra en la Fig. 5A, en esta herramienta 10 de limpieza, la pieza de cepillo 17 y la
pieza 16 insertada de la pieza principal 11 de limpieza se unen mediante la masa de fusion en caliente 20, y no hay
lineas de sellado que unan todas las capas. Por lo tanto, como se muestra en la Fig. 5b, incluso cuando la linea 6a
de sellado de la pieza de insercién y la linea 6b de sellado de la pieza de cepillo se alinean mal, no se afecta al
espacio de insercidon 13. Por lo tanto, en el proceso de unién, se logra un efecto en el que la precision del
posicionamiento mecanico realmente no se tiene que tomar en consideracion.

[Segunda Realizacion]

El método de fabricacién de un articulo de limpieza segin una segunda realizacion de la presente invencion se
muestra en la Fig. 6 a la Fig. 8. La Fig. 6 es un diagrama en perspectiva despiezado que muestra un proceso de
formacion de la pieza insertada; la Fig. 7 es un diagrama en perspectiva despiezado que muestra un proceso de
formacion del cepillo; y la Fig. 8 es una diagrama en perspectiva despiezado que muestra un proceso de union.
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Segun esta realizacion, el proceso difiere de la primera realizacién en que solo el espacio 33 de insercion se forma
en el proceso de formacion de la pieza insertada, la pieza de tiras no se forma en la pieza 36 insertada, y por otro
lado, se proporciona una lamina de tiras que tiene una pieza de tiras en la seccién superior de la pieza de cepillo 37.

El articulo de limpieza comprende una pieza de cepillo en la que se estratifican el haz de fibras de estopa y una
lamina de tiras en la que se forman ranuras multiples desde el borde exterior de una lamina formada de material
fibroso y el area en los alrededores de la linea central del cuerpo en capas se integra por una multitud de lineas de
sellado por calor y se forma una pieza de insercion mediante sellado por calor de un par de laminas, en la que un
espacio de insercion para la insercién permite el acoplamiento y la retirada de un mango. La pieza de insercion se
ubica en la lamina de tiras y la lamina de tiras de la pieza de cepillo y la pieza de insercién se unen mediante
adhesivo.

En el proceso de formacién de la pieza insertada, como se muestra en la Fig. 6, se forma la pieza 36 insertada que
tiene dos espacios 33 de insercion al estratificar la lamina 31 de retencién y la laAmina 32 de material de base y sellar
por calor en dos lineas, la linea de unién 7’ y la linea de unién 6’ que se ubica aproximadamente en la parte central,
con lo que el proceso se completa.

Por otro lado, en el proceso de formacion de la pieza de cepillo, como se muestra en la Fig. 7, se estratifican en
orden secuencial la lamina 5 de tiras en la que se forman miiltiples trozos de tiras, un primer haz 3a de fibras hecho
de fibras de estopa, un segundo haz 3b de fibras hecho de fibras de estopa, un tercer haz 3c de fibras hecho de
fibras de estopa, un cuarto haz 3d de fibras hecho de fibras de estopa y otra ldmina 5 de tiras en la que se forman
multiples trozos de tiras. Entonces, la pieza 37 de cepillo se forma por la unién de las seis laminas mediante sellado
por calor en la linea 6’ de unién. En otras palabras, esta pieza 37 de cepillo tiene la ldmina 5 de tiras en la seccion
superior y todas las capas se integran por la linea 6b de sellado de la pieza de cepillo.

Ademas, en el proceso de unién, como se muestra en la Fig. 8, la pieza principal 35 de limpieza se obtiene al aplicar
una masa de fusion en caliente 20 a la lAmina 5 de tiras de la pieza 37 de cepillo y unir la pieza 37 de cepillo y la
pieza 36 insertada. Al aplicar la masa de fusién en caliente 20 sobre una lamina 5 de tiras que es mas suave que el
haz de fibras de esta manera, la pieza 37 de cepillo y la pieza 36 insertada se pueden unir de forma mas segura.

[Tercera Realizacion]

El método de fabricacion de un articulo de limpieza segin una tercera realizacién de la presente invencion se
muestra en la Fig. 9 y en la Fig. 10. La Fig. 9 es una vista en perspectiva despiezada que muestra un proceso de
formacion de la pieza insertada y la Fig. 10 es una vista en perspectiva despiezada que muestra un proceso de
union.

Esta realizacioén difiere de la segunda realizacién en que, como se muestra en la Fig. 9, en el proceso de formacién
de la pieza insertada, se forma una pieza 46 insertada que tiene un espacio 43 de insercion, y en el proceso de
unioén, se colocan dos piezas 46 insertadas aproximadamente paralelas en la pieza 37 de cepillo. EI mismo cepillo
gue en la segunda realizacion se utiliza como pieza 37 de cepillo.

En el proceso de formacion de la pieza de insercion, como se muestra en la Fig. 9, se forma una pieza 46 insertada
con solo un espacio 43 de insercién al estratificar la lamina 41 de retencién y la lamina 42 de material de base y
sellar por calor solo en las dos lineas 7’ de union.

Entonces, en el proceso de unién, como se muestra en la Fig. 10, la pieza principal 45 de limpieza se obtiene al
aplicar una masa de fusion en caliente 20 sobre la lamina 5 de tiras de la pieza 37 de cepillo y unir con la pieza 37
de cepillo mientras las dos piezas 46 insertadas son paralelas. La forma y la posicion de las respectivas piezas 46
insertadas pueden seleccionarse en consecuencia, sobre la base de la pieza de insercion del mango. Por ejemplo,
como se muestra en la Fig. 11, la pieza 46 insertada puede ser solo una. Ademas, las mdltiples piezas insertadas
pueden ser cada una la misma que en esta realizacién, o pueden diferir. De esta manera, en la presente invencion,
se pueden proporcionar una multitud de piezas insertadas segun el nimero o la forma de las piezas insertadas en el
mango.

La presente invencion puede utilizarse preferiblemente como un articulo de limpieza para uso en interiores que tiene
material fibroso.

Aunque las realizaciones preferidas de la invencion se han descrito e ilustrado anteriormente, debe entenderse que
estos son ejemplos de la invencion y no deben ser considerados como limitativas. Ademas, pueden hacerse
omisiones, sustituciones y otras modificaciones sin apartarse del espiritu o alcance de la presente invencion. En
consecuencia, la invencion no ha de considerarse como limitada por la descripcion anterior, y esta limitada solo por
el alcance de las reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1. Un articulo de limpieza que comprende:
una pieza de cepillo (17, 17’, 37) construida a partir de material fibroso;

una pieza insertada (16, 36, 46) con un espacio de insercion dentro del cual un mango (12) se inserta de forma
desmontable y el cual esta formado por un par de laminas, disponiéndose la parte insertada en la pieza de cepillo; y

un elemento de unién que une la pieza de cepillo y la pieza insertada,

caracterizado porque el elemento de union es un adhesivo.

2. Un articulo de limpieza segun la reivindicacion 1, en el que el mango comprende:

una parte de base (12b); y

una multitud de piezas de insercion (12a) que se extienden sustancialmente paralelas desde la parte de base, y

la parte insertada comprende una multitud de espacios (13, 33) dentro de los cuales son insertables las respectivas
piezas de insercion.

3. Un articulo de limpieza segun la reivindicacion 1 o la reivindicacién 2, en el que una multitud de piezas insertadas,
dentro de las cuales son insertables una multitud de las mencionadas piezas de insercion, se ubican sustancialmente
paralelas sobre dicha pieza de cepillo.

4. Un articulo de limpieza segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que el mencionado elemento
de unién es una masa de fusion en caliente.

5. Un articulo de limpieza segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que la pieza de cepillo es un
haz de fibras de estopa y/o ldminas cortadas en tiras.

6. Un método de fabricacion para un articulo de limpieza que comprende una pieza de cepillo (17, 17°, 37) construida
a partir de material fibroso; y una pieza insertada (16, 36, 46) con un espacio de insercion dentro del cual un mango (12)
se inserta de forma desmontable y el cual se dispone en la pieza de cepillo; que comprende:

una etapa de formacion de la pieza de cepillo para formar la pieza de cepillo al unir e integrar una seccion de un
material fibroso;

una etapa de formacion de una pieza insertada para formar la pieza insertada dotada del espacio de insercion al
estratificar un par de laminas y unir una seccion a las mismas; y

una etapa de unidn para unir la pieza de cepillo y la pieza insertada,

caracterizado porque la etapa de union incluye la unién con un adhesivo.
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Fig. 1
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Fig. 4
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Fig. 5A
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Fig. 6
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Fig. 8
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Fig. 9
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Fig. 11
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