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La invención se refiere a una esponja para fre 
gar, compuesta de una parte da agarradero, de espuma blanda, 
y de una parte restregadora, unida a aquella, hecha de mate­
rial grosero no tejido, que en caso dado contenga material 
abrasivo.
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 ̂ Esponjas de este tipo, para fregar, ya son co­
nocidas y son empleadas en las labores domésticas, especial­
mente para la limpieza de cacerolas o de bañeras.

La capa de material no tejido, que generalmen­
te contiene material abrasivo, sirve aquí como medio de fre­
gado para la limpieza de cacerolas, sartenes y otros utensi­
lios de cocina. Para la limpieza de bañeras y otros disposi­
tivos higiénicos se emplean también esponjas similares á'q 
fregado, aunque su fuerza para fregar es generalmente más 
suave. Para la limpieza de superficies recubiertas de Teflon 
y de otras superficies sensibles se emplean esponjas para 
fregar con materiales no tejidos (fibrosos), sin productos 
abrasivos complementarios.

La parte de materia espumosa sirve pera;refre­
gar y absorber y está conformada como agarradero para«lascar 
te fregadora de material no tejido sujeta a ella. Para manió 
brar mejor, la parte de agarradero está provista frecuente­
mente, en las dos superficies laterales dispuestas peroenñi- 
cularmente a la superficie de fregado, de acanaladuras da 
agarre que están fresadas o formadas con fuego en el cuerpo 
de materia espumosa.

Las esponjas para fregar están corrientemente 
elaboradas de tal manera, que estén unidas entre sí materias 
restregadoras de material no tejido ya listas preformadas, 
es decir, materiales groseros no tejidos que contengan gra-
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jilos abrasivos y materias espumosas ya preconformadas, listas 
para su uso. La unión tiene lugar corrientemente, o bien por 
pegado pedíante flameado, o bien por adherencia empleando ma 
terias adhesivas apropiadas. En el pegado por flameado, la 
materia espumosa es conducida en bandas sobre llamas abier­
tas de gas, con lo que su superficie comienza a fundirse y 
se vuelve pegajosa. Sobre la superficie pegajosa de la mate­
ria espumosa se coloca entonces la banda de material abrasi­
vo no tejido y se une firmemente, por compresión, con la ma­
teria espumosa. La resistencia de la unión de tales materia­
les de unión depende de numerosos factores, tales como la ve 
locidad de los materiales, la presión de apriete, el cat.qr, 
la lisura de la superficie del material.no tejido, etc*.

Es frecuente-que la fuerza de separación entre 
la materia espumosa y el material no tejido de fregado deje 
que desear y que, en su empleo en la práctica, se produzca 
una más o menos pronta deslaminación de los dos componentes 
pegado el uno al otro.

Mediante el pegado con un apropiado pegamento 
se aumenta, ciertamente, la resistencia de la unión, en .com­
paración con el empleo de productos pegados por flameado,, 
aun cuando resulta perjudicial el que el.adherente necesita, 
en general, un tiempo más largo para el fraguado y los lami­
nados tienen que ser mantenidos bajo presión durante el tiem 
po de fraguado. Ciertamente que de este modo se obtienen es­
ponjas para fregar que tienden menos a la deslaminación, pe­
ro el proceso de fabricación es costoso a causa de los lar­
gos tiempos de fraguado y de los costes del material adheren 
te.

Además, como gran desventaja de ambos procedi-

05123



i
i

i

5

á4333

i

10

15

20

25

30

Hoj* nA)m

jnientos, se aprecia que el volumen de transporte y, corres­
pondientemente, los costes de transporte para la materia es­
pumosa desde el fabricante hasta el centro de laminación son 
grandes. Las materias espumosas empleadas para el objeto 
aquí presente tienen, por regla general, unos pesos por uni­
dad de volumen de aproximadamente 10 a 50 Kg/rn̂ , es decir, 
que hay que transportar mucho aire.

La presente invención se basa en el problema 
de desarrollar una esponja para fregar que pueda ser fabrica 
da de manera económica y que tenga una adherencia muy firme 
entre la parte que friega"y la parte de materia espumosa por 
donde se agarra, de tal suerte que, con una fabricación sim­
plificada, resulten una mayor duración y mejores condiciones 
de empleo.

El problema de la invención es resuelto tenien 
do en cuenta la estructura de la esponja para fregar reprodu 
cida en las reivindicaciones y por medio del.procedimiento 
de fabricación definido también en las reivindicaciones.

La parte de agarradero de.la esponja para fre­
gar hecha según la invención se compone de espuma blanda de 
poliuretano. Para, la fabricación de esta espuma de potiureta 
no se emplean los conocidos componentes de partida de isocia 
natos y polioles. Han dado especialmente buen resultado, p. 
eje., como componentes de isocianato, los productos comercia 
les Dcsmodur (R) T 80 de la Bayer AG de Leverkuscn (di-iso- 
cianato de toluileno) y Desmodur (R) CD de la Bayer AG (di- 
-isocianato de difenil-mctano modificado) y, como componente 
de polioles, el producto comercial Desmophen (R) 2381 M de 
la Bayer AG (polióster-poliol) y Desmophen (R) 3900 de la Ba 
yer AG (polióter-poliol).
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La espuma de poliuretano puede ser fabricada a 
discreción y siguiendo los procedimientos usuales. Corriente 
mente son elaboradas dos soluciones de partida, de las cua­
les la una contiene un isocianato puro y la otra el poliol y 
los necesarios agentes humectantes, aceleradores, estabiliza 
dores, espumantes y similares y, en caso dado, colorantes. 
Pero también es posible la fabricación mediante el empleo de 
una, tres o más soluciones de partida, o con otra distribu­
ción de las necesarias materias componentes.

La esponja de fregar es fabricada de tal modo 
mediante el empleo de la materia precedentemente descrita y 
ya conocida de espuma blanda de poliuretano, que los compo­
nentes sean llevados a reaccionar entre si dentro de un mol­
de apropiado, con espumado, y la banda de material no tejido 
prefabricada de la parte fregadora, que en caso dado conten­
ga material abrasivo, sea unida a la masa de poliuretano du­
rante el espumado de ésta. El material no tejido obtiene, 
por medio del espumado superficial, una estrecha unión cq-n 
la espuma de poliuretano, con lo cual ésta penetra en laf ca­
pa límite dentro de los poros del material no tejido v; .des­
pués de su solidificación, forma una película de separación 
de la parte de fregado, que es impermeable en alto grado o 
por completo al agua. La espuma de poliuretano penetra nor­
malmente sólo en parte en la materia no tejida, haciéndolo 
ciertamente en la capa límite. Sin embargo, en caso de que 
asi se desee, el material no tejido también puede ser comple 
tamante impregnado por la espuma. No obstante, normalmente 
la cara de fregado del material no tejido queda exenta de es 
puma de poliuretano.

Si se mezclan entro si los soluciones do parti

05123



5

10

15

20

25

30

.jla de la espuma de poliuretano en las necesarias proporcio­
nes de peso, comienza, al cabo de pocos segundos, bajo la in 
fluencia de la formación de COg* un espumado da la masa mez­
clada y, al cabo de algunos minutos, se ha consolidado la es 
puma producida. Durante este tiempo, el material abrasivo no 
tejido tiene que ser inmediatamente aplicado sobre la masa 
espumante, con lo que muy pronto comienza la firme unión de­
seada. Con ello, el procedimiento se hace extraordinariamen­
te sencillo y económica.

Dando la forma apropiada a la pieza de molde 
para la materia espumosa se puede conformar como se desee la 
parte de agarradero.

De este modo ya no es necesario el fresañq'o 
el fogueado convencionales del agarradero. El material abra­
sivo no tejido puede ser también aportado por ambos lados a 
la espuma que se forma. Aplicándolo sobre ambos lados -pegpue 
de entonces utilizar el cuerpo moldeado ya listo cono espon­
ja pura fregar con dos superficies fregadoras, o puede ser 
cortado por el medio de tal manera que se uroduzca a cada la 
do una parte de agarradero de materia espumosa con parfe .pa­
ra fregar de material no tejido.

El material grosero no tejido empleado como 
parte para fregar, que en caso dado contieno material abra­
sivo, se compone adecuadamente de fibras de poliamida o de 
polióster, o de sus mezclas. Rl material no tejido es combi­
nado con una resina de fcnol-formaldchido o con una resina 
de acrilato, que también puede ser mezclada en proporción 
adecuada con resinas de urca o de mclanina-formaldehido. Co­
mo productos abrasivos se añaden gránulas abrasivos de di­
óxido de silicio, óxido de aluminio, carburo de silicio u
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-atrás materias inorgánicas o sus mezclas, en diversas propor
ciones. Son preferidas adiciones de abrasivos de hasta un 
60% en peso, referido al peso del material abrasivo no teji­
do. Los granulos abrasivos están adecuadamente contenidos en 
el aglutinante para las fibras del material no tejido.

Una realización preferida de la esponja para 
fregar hecha según la invención consiste en que entre la par 
te de agarradero y la parte de fregado ce incluye en algunos 
puntos jabón, pasta de limpieza o similares. Para esto es 
esencial que la película de separación que se encuentra so­
bre la superficie de la espuma blanda de poliuretano vuelta 
hacia el material no tejido sea impermeable al agua cn-aito 
grado o por completo y que el jabón, la pasta de limpíela o 
similares estén incluidos entro esta película do separación 
y el material abrasivo no tejido. .. g

Una esponja pora fregar "enjabonada" de-é-cth 
manera, ofrece considerables ventajas, en su empico, frente a 
conocidos productos comparables. Las esponjas de fregar va 
conocidas, o bien carecen de jabón y, al manejarlas eitlás 
cacerolas, sartenes, utensilios de cocina o similares,' Suel­
tan las incrustaciones en ellos adheridas debido a.la ásoPra 
superficie de la cara de material fregador no tejido, de una 
manera meramente mecánica. Entonces el usuario canica comal 
mentariamente productos químicos de limpieza para facilitar 
el proceso de desprendimiento y para emulsiona'-, p. cjP, 
grasas y aceites que se encuentren sobre los utensilios de 
cocina. Los detergentes, generalmente líquidos, son inyecta­
dos o añadidos sobre el objeto a limpiar o sobre el material 
fregador no tejido y, con ello, el usuario necesita normal­
mente, además de agua y de la esponja de fregar, detergentes
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-como complemento. También son ya conocidas esponjas de fre­
gar enjabonadas, que contienen una inclusión de jabón o de. 
pasta de limpieza. Sin embargo, estas conocidas esponjas en­
jabonadas de fregar no contienen la película de separación 
impermeable al agua que, con el procedimiento de fabricación 
según la invención, se produce entre la capa de esponja y el 
material abrasivo no tejido. Dado que tanto la parte de es­
ponja como la parte de fregado son más o menos permeables al 
agua, el jabón'o la pasta de limpieza se difunden en las co­
nocidas esponjas de fregar durante la limpieza o también al 
guardar la esponja de fregar mojada o húmeda, hacia ambos la 
dos. Por lo tanto, al manejar una de estas esponjas cLe,,íre- 
gar se produce una espuma de jabón no solamente sobre;la*ca­
pa de material no tejido, con lo cual se facilita la limpie­
za de los utensilios de cocina, sino que también la m^te^ia 
espumosa es empapada en alto grado o por completo, dental ma 
ñera que sale una intensa formación de espuma también en la 
parte utilizada como agarradero.

La salida, de jabón espumoso y a veces también 
untuoso a través de la parte de agarradero es percibiórameomc 
desagradable por el usuario y conduce a un prematuro agota­
miento de la reserva de jabón.

La película de poliurctano que existe como ca­
pa de separación en la esponja para fregar hecha según la 
invención evita ahora que penetren jabón o pasta de limpieza 
en forma indeseada en la parte de agarradero. También des­
pués de terminado el trabajo de limpieza, cuando la esponja 
de fregar, todavía mojada, se deja a un lado, no penetra 
agua alguna de la parte de esponja al jabón, de tal manera 
que se impide que se disuelva innecesariamente más jabón.
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.Con ello, el consumo de jabón queda limitado al tiempo del 
trabajo de limpieza y se aumenta considerablemente la dura­
ción de la esponja de fregar en lo que atañe a la adición de
jabón.

Una realización muy apropiada de la esponja de 
fregar con inclusión de jabón, consiste en que la esponja de 
fregar está provista, entre la capa de espuma que contiene 
la película de separación y el material fregador no tejido, 
de espacios huecos accesibles desde el exterior en forma de 
canales corridos. En estos canales se puede, una vez gastada 
la parte de jabón que se había colocado allí anteriormente, 
introducir o inyectado nuevo jabón. De esta manera también 
es posible el empleo de pastas de limpieza, jabones ohsimila 
res de diversas clases, o también el trabajar algún tiempo 
sin adición de jabón. ,

El espacio hueco de forma acanalada debelestar 
hermetizano considerablemente o por completo hacia la parte 
de esponja, mientras que el jabón debe penetrar en la.Q?.p.a 
de material no tejido. *.

Por regla general basta la película supei-'fir 
cial de separación sobre la espuma de poliuretano. Sin*em&ar 
go, en caso de que así se desee, se pueden disponer, entre 
la película de separación y la capa de material no tejido, 
hojas complementarias en forma de bandas o de recortes apro­
piados, siendo su ancho, en este cano, idóneamente más redu­
cido que el ancho de toda la esponja de fregar. De esta mano 
ra se consigue que en el sector donde se deposita el jabón 
tenga lugar una cubrición parcial de la capa de materia es­
pumosa. Tarto la hoja como el jabón pueden ser aportrdos 
conjuntamente con la capa de material no tejido al espumar
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_la parte de agarradero, asi como también introducirse postea 
riormente. Las pastas de limpieza u otros aditamentos pueden
ser inyectados posteriormente.

Cuando se emplea jabón aplicado en forma de,ve 
ta sobre la capa de material no tejido, se forman automática 
mente canales entre la película de separación da la capa d& 
poliuretano y el material no tejido. En estos canales es po­
sible entonces, al consumirse el jabón, introducir una nueva 
veta de jabón o bien inyectar pasta de limpieza u otros adi­
tivos. También aquí, valiéndose de un folio o similar se pue 
de hermetizar complementariamente el canal hacia el lado de 
la esponja. ...A

En algunos casos es adecuada la introducción 
de un elemento adicional intercalado de hermetizacióh para 
recibir el jabón n otros aditivos entre la materia espumosa 
y el material abrasivo no tejido. *- J

Las figs. 1 a 4 muestran realizaciones ejempla
res de la esponja de fregar hechas de acuerdo con la inven­
ción. *..**'

La figura 1 muestra la fabricación de Ig'^gpon 
ja de fregar. La mezcla de los componentes de partida-"paila 
la materia espumosa es.vaciada uniformemente en una cubeta. 
La espumante masa de poliuretano 1 se solidifica y penetra 
insignificantemente en la superficie limítrofe 2 dentro ¿el 
material fregador no tejido superpuesto 3. La profundidad de 
la penetración puede ser modificada por medio de la presión 
en la superficie de apoyo y de la cantidad de masa de poli­
uretano. Cuando por ejemplo al final del proceso de espumado 
en la forma que se muestra según la figura 1 se ha formado 
una espuma de poliuretano de 51 mm de altura, entonces el
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-material abrasivo sin tejer, dispuesto a una distancia de 
50 mm del fondo de la cubeta, todavía seria penetrado 1 mm 
por la espuma.

La figura 2 muestra la esponja de poliuretano 
ya acabada, con material fregador no tejido, parcialmente es 
pumado según la fig. 1. En la linea limítrofe 4 de espuma de 
poliuretano dentro del material no tejido se ha formado la 
película de separación.

La figura 3 muestra una ampliación del procedí 
miento en el sentido de que ya se han hecho acanaladuras o 
surcos de agarre 6 en el molde en el que se ha de formar la 
materia espumosa. La espuma de poliuretano espumada y Éb'lidi 
ficada ya contiene entonces las acanaladuras de agarre, í: .que 
transcurren lateralmente y que ya no tienen que ser hechas 
en procesos separados de trabajo por fresado o fogueo.--Bé- es 
ta manera se ahorran considerables cantidades de materia.pri 
ma.

La figura 4 muestra una forma de realización 
del procedimiento en la cual dos bandas de material fregador 
no tejido se unen verticalmente entra si, a una áistanc:Lá'-¿e 
seada, mediante la mezcla de materia espumosa dispuesta c.én- 
tralmente. Se muestra la esponja ya definitivamente espuma­
da. Se ve la película ae separación en la superficie de csou 
ma de poliuretano y la unión con el material no tejido, es­
tando sus poros en la superficie límite parcialmente penetra 
dos con la materia espumosa. La esponja de fregar hecha se­
gún la invención es obtenida a partir de este cuerpo moldea­
do por medio de un corte en el centro. Resulta la. disposi­
ción descrita, que consta de la parte de agarradero, de mate 
ria espumosa, y la capa de material fregador no tejido. Pero
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también se puede utilizar el cuerpo moldeado sin ser corta­
do como esponja de fregar con dos superficies fregadoras.

La figura 5 muestra una esponja de fregar enja 
bonada. Para la formación de la esponja está prevista una cu 
beta moldeada. Entre la ̂ película de separación y la capa da 
material fregador no tejido está eiicajada una lámina 7 como 
capa adicional de separación, que cubre de tal manera adicio 
nalmente la parte de materia espumosa, que el jabón 8, al mo 
jar, sólo accede a la parte de material fregador no tejido. 
La capa adicional de separación 7 únicamente está dispuesta 
en el sitio en que se encuentra el jabón 8.

Leyendas de los dibujos.

15

20

25

Fig. 1.

Fig. 2.

Fig. 3. 
Fig. 5

3 Material fregador no tejido.
T Masa espumante de poliuretano. '
2 Esponja consolidada de. poliuretano penetrada in­

significantemente en el material no tejido.
3 Material fregador no tejido.
4 Línea limítrofe de poliuretano dentro del mate­

rial no tejido.
5 Esponja de poliuretano.
6 Surcos de agarre.
8 Jabón.
9 Película de poliuretano.
7 Capa adicional de separación en caso dado.

30
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R E I V I N D I C A C I O N E S

Los puntos que como característica de novedad 
se presentan para que sean objeto de esta solicitud de Mode­
lo de Utilidad en España, por VEINTE años, son los que se re 
cogen en las reivindicaciones siguientes:

13.- Esponja de fregar, compuesta de una parte 
da agarradero, de materia espumosa blanda, y de una parte da 
fregado, unida a aquella, hecha de material grosero no teji­
do que, en caso dado, contiene material abrasivo, caracteri­
zada porque la parte de agarradero está, hecha de espuma blan 
da de.poliuretsno, que está, unida sin adhereates, por medio 
de un espumado superficial, con la parte de fregado, estando 
formada en la superficie de la espuma de poliurotano vuelta 
hacia el material no tejido una película de separación muy 
impermeable o totalmente impermeable al agua y estando atravb 
sados los poros del material no tejido, por lo menos en la 
capa limítrofe, por la espuma de poliuretano, y porque, en 
caso dado, entre la película de separación y la parte ^e fre 
gado están almacenados en algunos puntos jabón, pasta de lin 
pieza o similares.

23.- Esponja de. fregar segán la reivindicación 
13, caracterizada porque se ha dispuesto una lámina entre el 
jabón, pasta de limpieza o similares y la película de separa 
ción de la capa de poliuretano.

33.- Esponja úe fregar según una de las reivin 
dicaciones 13 6 23, caracterizada porque, en caso dado, es­
tán previstos espacios huecos corridos en forma de canal, pa



-ra recibir jabón, pasta de limpieza o similares, entre la 
película de separación de la capa de espuma de poliuretano 
y la parte de fregado hecha de material no tejido.

43.- "ESPONJA DE FREGAR"

Tal y como se ha descrito en la Memoria que
antecede representado en los dibujos que se acompañan y 
para los fines que se han especificado.
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