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PATENTE DE INVENCION

por VEINTE afios

cuyo privilegio se solicita para Espafia

y todos sus territorios y plazas de sobe-

ranfa, a favor de :
AS Y LORENZO, S. en C.

entidad espaiiola, domicilisda en Barcelona,

Rambla de Catalufia, ndm. 120, relativa a:

"MEJORAS EN LA FABRICACION DE DISPOSITIVOS
IE LIMPIEZA POR FROTE".
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C MEMORIA DESCRIPITIVA

La presente Patente de. Inven016n se re-

flere, como se indice en su enunciado, & unas ne-

Joras en la fabricacidn de dispositivos de llmpieza
POT frote. = = = = = e = - m

Para la accidn de irotado en la limpieza
de vaejillas y utensilios énélogos; se han venido
empleando estropajos que, cominmente, son realiza~
dos en esparto, por ser materia de hajo costo y de
resistencia notoria, o bien, m#s modernsmente, a

base de otros materiales que, ain presentando pro-

piedades favorables, no llegen a reunir suficientes

condiciones para permitir la generalizacidn del uso
de aquéllos, - -

o an w» e we wd o = @

No obstante, existiendo en la actualided
productos cuyas cualidades superan a las de los apli-

cados hasta ahora, inclusive a las referidas pars el
esparto, y o”recieﬁdo ademés otras condiciones inédi-
tas, ha sido posible realizar nuevos di5p031tivos
dotados de mayor homogeneidad y con aptitud pare ser

cohesionados por anudado, soldadura u otros medios
adecuados,
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Los mencionados materiales, del tipo de

los plésticos, pueden ser enmallados y enrolladoes
sin solucién de continuidad, posibilitando su tre-

temiento en serie, hasta alcanzar los tamafios desea~
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dos psara cadq aplicacidn, Empleando enmalla§os ubu-

-3

lares, pueden ser arremangsdos hasta formar cuerpos
de consistencia y dimensiones adecuades, de alta

resistencia al Yoce y a la corrosidn, = - = = = = ~ -

Los nuevos dispositivos a que se alude,
son obtenidos a través de unas mejoras de fabrica-
cién, segln se exponen en la presente Patente de In-
vencidén, realizadas partiendo de una manga continua
de mella obtenida por extrusidn de une materies ter-
mopldstica, carscterizadas por el hecho de opersrse
sobre unas porciones resultantes del seccionsmiento

transversel, a trechoe, de dicha manga, destindndose

cada porcién a la preparacién de una unidad del arti-
culo & fabricer, de modo que cada porcidén comports
una estrangulacidn ocluyente préxima a uno de sus
extremos, a cuyo efecto se procede a una accidn de
enrollado de la parte de mayor longitud desde su
extremo hasta alcanzar la oclusidén, con lo que se
obtiene un cuerpo térico, el cual es envuelto median-
te la parte de manga excedente de la misma oclusidn,
en sentido inverso al del enrollado, siendo cerrado
el extremo de esta parte por concentracién de su
borde en un punto central, lo cual tiene 1ugar pre-
ferentemente con mediacién de soldadura, efectudndo-
ge une atadura entre este ppnto central y la referi-
da oclusidn, a través del centro del cuerpo térico,

en orden a cefiir y mantener la cohesign del conjun-
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Ll seccionamiento tréﬁsversal sé”éfectﬁa
a través de la mengse continue, realizdndose seguidas~
meﬁte la estrangulacidn ocluyente de cada poreidn
obtenida, en la proximidad de uno de sue extrenos,
cuya accidn tiene lugar por soldadurs, quedando este
porcidn dispuesta pera las ope}aciones de enrollado

¥ formecidn del cuerpo tdrico y del conjunto final., -

En determinados trechos de les mangas se
efectian unas estrangulaciones dcluyentes, preferen~
temente por soldadura, rea;izéndose seguidamente unos
seccionainientos transversales en la proximidad de
cada oclusidn, resultando unas porciones gptas para

les operaciones de enrollado conducentes a la forme-

¢idn del cuerpo tdrico y a la del conjunto final, ~ =

Las estrangulaciones ocluyentes determinan- _
tes del 1limite divisorio de las zonas de enrollado ?
de la manga y de envolvimiento del cuerpo térico re- E'
sultante de aquella accidn, son realizados por un 5

medio conducente al ajuste de las paredes contra sf

mismas en un punto central de la manga, hasta obte~
ner el cierre de la misma, entre cuyos medios se in-
cluyen el atado, anudado, cosido, engrapado y otros

Similares, = = m = = - - - - - — - o - - - - - -

Bl cierre del borde extremo de la parte
de menga excedente desde la estirangulgeidn ocluyente,
destinada al envolvimiento dél cuerpo térico resul-

tante de la operacidn de enrollado de le manga, es
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realizado por un medio encaminado a lograr la con-
centracién de dicho borde en un punto central, en
orden a facilitar su relacidn con la citada estran-

85. gulacidn, entre cuyos medlos quedan comprendidos el

atado, ligado, anudado y otros similares. = - - = -

La operacidn de enfollado de cada porcidén
de mengse, determinante de la obtencidn del cuerpo
térico como ndcleo de formscidn del dispositivo, se

90, efectda mediante la previa introduccidén de un micleo
en la menga, en orden a facilitar la referidas opera-
cidn al permitir llever a cabo las vueltas & lo largo

de su superficie con la mayor regularidéd y raplidez. -

Pare facilitar la comprensidn de les ideas
95. : expuestas, dando a conocer al mismo tiempo diversos
detalles dé orden constructivo, se describe seguida-
mente una forma de realizacidén de la presente Paten-
te de Invencidn, cuyos detalles, dado su fin primor-
dialmente ilustrativo, deberdn ser interpretados
100. como desprovistos de todo alcance limitativo respecto

a la amplitud de la proteccién legel que se solicita. - °

Disponiendo de una malla tubular continua, .
realizada con hilo de material pldstico, de modo que
los cruzamientos de los hilos se solidarizan por sole

105. dadura, como medio mds adecuasdo, se procede a cortar-

la a trechos de 1ongitﬁd determinada, con el objeto

de obtener unas porciones de msnga.
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A tales porciones se les efectds una es-
trangulacién, préxime a uno de sus extremos, la cual
cierre su comunicacidn iﬁterior, siendo el modo més
cdmodo de realizar esta operacidn la soldadura en
un mismo punto de todos los hilos intersesados en la
aceidn ocluyente. De esta manera la manga ofrece dos
secciones incomunicadas, Seguidamente se procede a
una accidén de enrollado de la parte mds large de la
menga, a base de arremangarla por la parte exterior
haste alcanzar el punto de cierre. Esta operscidén
puede ser facilitade por la previa introduccidn de
un micleo cilindrico que permite deslizar sobre su
superficie el rollo en confeccidén, por lo que la
operacidn resulta mds rédpida y mds perfecta. - ~ — -~

La anterior operacidn de enrolledo produce
un cuerpo térico y deja una porcidn de manga libre,
la cual, a continuacién es empleada pars envolver
al ciltado cuerpo térico y juntar su borde por la parte
contrarie de este cuerpo. Esta conjuncidn del borde
extremo de la mangsa queda retenido por medio de wune
ligada o por soldadura en un punto central, quedando
el cuerpo tdrico encerrado y cohesionedo. Finalmente
se realize una atadure en sentido axial, por dentro
del ouerpo tdrico para relacionar el punto de estran-
gulecidn con el punto de conjuncién del borde extremo,
lo cual proporciona una mayor cohesidn del conjunto
gue, de esta meners, queda terminedo.,,- = -~ = = = - -

Se prevé wne ligera veriacidn del proceso

constructivo, consistente en que las referidas estran-

e




gulaciones se llevan a cebo como fase previa al cor-
tado de la manga en porciones, Una vez obtenidas
estas porciones, el proceso constructivo sigue el

mismo camino trazado anteriormente. = « o= = = = = =

Como se ha hecho conster, los medios pans
realizer las operaciones de estrangulacién y de cie-
. rre del extremo posterior de cada'porcidn de manga,
es susceptiblé de llevarse a cabo por otros procedi-
mientos distintos de la soldadura prevista en la ane
terior descripcién. En efecto, cebe la posibilidad
de aplicar ataduras, ligadas, engrapedos y otros me-

dios de resultados pareCidoS. = = = = « = = = = = = =

Los dispositivos resultantes de cualquiera
de los procesos mencionados es apto paras aplicaciones
de limpieze por frote, y adn pera otras aplicaciones'
de cardcter méds restringido, tales como messjes, pu—
limnentados, etc,, En su esplicacidn de limpiado, sus-
tituye con evidente venteja & los clédsicos estropajos
de idcil descomposicién o deshilachado, resistiendo
a los agentes quinicos Que suelen emplearse en tales
tareas. Por otra parte resulten de aspecto favorable,

tacto agradable, bajo costo y duracidén casi ilimitae-

Por cuanto se he expuesto se comprende que
con las presentes disposiciones se alcanzan todas
las ventajas que se aceban @e poner en evidencia,

al tiempo que se eluden cuentos inconvenientes han

gido apuntados, — = = -~ « - -
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plamiento mutuo y demds circunstancias accesorias,
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Habiendo descrito suficientemente las ca-

racteristicas, ventajas y realizacidn de las mejoras,
segin la presente Patente de Invencidén, debe hacerse
constar, en resumen, que en la misma podrédn introdu-
cirge cuantaes variantes de detalle la experiencia y
la préctica puedan aconsejar,:en cuanto a dimensio-
nes, ndmero de piezas integrantes, materiales emplea-

dos en la construccidén de les mismas, forma de aco-

giempre que con ello no se desvirtde su esencialidad,

que es la que se concreta en le primera de las reivin-

‘.

dicaciones que siguen, ya sea considerada aisladamente,

ya sea considerada junto con una o varias de las rei.-

vindicaciones restantes, « = = = = - e em e - m - - — -
¥ O T A

Se decleran de novedad y propiedad para

Espafia ¥ todos sus territorios y plazas de sobera-

nfa, las siguientes reivindicaciones, = - = - - - - -

REITVINDICACIONES

l.- Mejoras en la fabricacidn de dispositi-
vos de limpieza por frote, reslizadas partiendo de
una mange continus de mells obtenida por extrusidén

de una materia termopldstica, caracterizadas por el

hecho de operarse sobre unas operaciones resultantes
del seccionamiento transversal, a trechos, de dicha

manga, destindndose cada porcidn a la preparacién
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cada poreidn comporia une estrangulacidn ocluyente

préxime e uno de sus extremos, a cuyo efecto se pro-
cede & una accidén de enrollado de la parte de mayor
longitud desde su extremo haste alcanzar la oclusidn,
con 1o que se obtiene un cuerﬁo térico, el cual es
envuelto mediante la parte de manga excedente de la
misma oclusidn, en sentido inverso al del enrollado,
siendo cerrado el extremo de esta parte por concen-
tracidén de su borde en un punto central, lo cual
tiene lugar preferentemente con mediacidn de solde-
dura, efectudndose una atadura.entre este punto cen-
tral y la referida oclusidn, a través del centro del
cuerpo térico, en orden & cefiir y mantener la cohe-

sidén del conjunto, — — = = = = = - = = = = - = - = - -

2.~ Mejoras en la fabricacidén de dispositi-
vos de limpieza por frote, segin la reivindicacién -
anterior, caracterizadas por el hecho de efectuarse

el seccionaniento a través de la manga continua, res-

de cada porcidn obtenida, en la proximidad de uno

de sus extremos, cuya accién tiene lugar por solda-
dura, quedando esta porcién dispuesta para las ope-
raciones de enrollado y Formacidén del cuerﬁo térico

3.~ Mejoras en la fabricacidn de disposi-
tivos de limpieza por frote,¥segdin la reivindicacién
primera, caracterizadas por el hecho de efectuarse

en dichas mangas, en determinados trechos, unas es-
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220. trangulaciones ocluyentes, preferentemente por sol—

dadura, reslizdndose seguidamente unos seccionesmien-

tos trensversasles en la proximidad de cede oclusidn,
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resultendo unes porciones aptas pars las operaciones
de enrollado conducentes a la formacidn del cuerpo

225. térico y a le del conjunto £ingl., — = = = = = = = ==

4.- Mejoras en la fabricacidn de dispositi-
vos de limpieza por frote, segin las reivindicaciones
anteriores, caracterizadas porque las estrangulaciones
ocluyentes determinantes del limite divisorio de las

230. zonas de enrollado de la manga y de envolvimiento

del cuerpo térico resultante de aquella accién, son
realizados por un medio conducente al ajuste de las
peredes contra si mismes en un punto central de la
nmenga, hasta obtener el cierre de la misma, entre
235. cuyos medios se incluyen el atado, snudado, cosido,

engrapado y otros s8imileres. = = = =« « = = = = - - =

5.— Mejoras on la fabricacién de disposi-
tivos de limpieza por frote, segun las reivindica-
ciones 1 a 3, caracterizadas porque el cierre del

240. borde extremo de la parte de manga excedente deede
~ la estrangulacidn ocluyente, destinade al envolvi-
miento del cuerpo térico resultente de 1a operacidn
de enrollado de la manga, es realizado por un medio
encaminado a lograr la concentracidén de dicho borde
245. en un punto central en orden a faclliter su relacidn -
con la citada estrangulacidn, entre cﬁyos medios
quedan comprendidos el atado, ligedo, anudado y otros

8imilares, = w = = = o - - e wm e e we e - . e =
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6.~ Mejores en la febricacidn de dispositi-
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vos de limpieza por frote, segun las reivindicaciones
1l a 3, caracterizadas porque la operacidn de enrolle-
do-de cada porcidén de manga determinante de la obten-
cidn del cuerpo térico como micleo de formacidn del

dispositivo, se efectie medianté la previa introduc-
cidn de un ndcleo en la manga, en orden a facilitar

la referida operacidén al permitir llever g cabo las
vueitas a lo largo de su superficie con la mayor rew

Te—- "LEJORAS ¥N LA FABRICACION DE DISPOSITI-
VOS DE LIMPIEZA POR FROTE"., = = = = = = = = = = = = =

Todo ello tal como se describe y reivindi-

ca en la presente memoris que consta de once hojas,

foliadas y mecanografiades por una sola de sus caras,

126 DIC. 136%
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