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| Le invencidn se refiere a una esponja para fre
gar, compuesta de una parte de agarradero, de espuma blaunda,
y de una parte restregadora,'unida a aquella, hecha de nmate-
rial grosero no tejido, que en caso dado contenga material
abrasivo.

Esponjas de este tipo, para fregar, ya son co-
nocidas y son empleadas en las labores domésticas, especial-
mentce pzra la limpieza de cacerolas o de befieras.

La capa de material no tejido, que generalmen-
te contiene meterial abrasivo, sirve agui como medio de fre-
gado para la limpieza de eacerolas, sartenes y otros utensi-

.

lios de cocina. Pare la limpieza de bafleras y otros disposi-~

tivos higiénicos se emplean también esponjas similares ¢4
fregado, aunque su fuerza para fregar es generalmente mis

suvave. Para la limpieza de superficies recubiertas de Teflon

.....

~
Ce

¥y de otras superficies sensibles se emnplean esponjas fax:
fregar con materiales no tejidos (fibrosos), sin productos

abrasivos complementarios.

- La parte de materia espumosa sirve para.reire-
gar y absorber y estéd conformada ccmo agarradero para.iéﬁpag
te fregedora de material no tejido sujeta a ellas, Paré'ﬁénig
brar mejor, la parte de agarradero estd provista frecﬁéﬁ{e—
mente, en las dos superficies latersles dispuestas pernendi-
culariente & la superficie de fregmdo, de acanaladurss de
azarre que estédn fresados o formadas con fﬁego en el cuerpov
de materia espumosa,

Las egponjas para fregar estén corrientemente
elaboradas de tal manera, que estén unidas entre si meterias
restregadoras de material no tejido ya listas preformades,

es decir, materiales groseros no tejidos que contenzan ora-
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i nos abrasivos y materias espumosas ya preconformadas, listas
para su uso. La unién tiene lugar corrientemente, o bien por
pegado pediante flameado, o bien por adherencia empleando ma
terias adhesi&as apropiadas. kEn el pegado por flazmeado, la
5 materia cspumosa es conducida en bandas sobre llamas abier-
tas de gas, con lo que su superficie comienza a fundirse y
se vuelve pegajosa. Sotre la superficie pegajosa de la mate-~
ria éspumosa se coloce entonces la banda de meterial abrasi-
vo no tejido y se une firmemente, por compresién, con la me—~
10 teria espumosa. La resistencia de le unidn de tales materia-
les de unidn depende Ge numcrosos factores, tales como la ve
locidad de los materiales, la presidn de apriete, el calor, ~
la lisura de la superficie del materiel no tejido, etq}}j .

Es frecuente que lz fuerza de sepzracibdn enire
- 15 la materia espunosa y el material no tejido de fregadqvégje
aue desear y gue, en su emplco en la préctica, se Prounz o
una més o menos pronts deslaminacibén de los dos componentes
pegado el uno ai otro..

Mediante el pegado con un zpropiado pegen:io
20 se sumenta, ciertamente, la resistencia de la unidn, ex. .o~
paracién con el empleo de productos pegados por flameaqu
aun cuando resultz perjudicial el que el .adherente necesite,
en general, un tiempo mis lorgo nara el fraguado ¥y los leni-
nados'tienen cue ser mantenidos bajo presidn durante el tiem
25 po de fraguado. Cicrtamente que de este modo se obtienen es-
ponjas para fregar que tienden menos a la desglaminacibén, pe-
ro el prdceso de fabricacién es costoso a causa de s lor-
gos tiempos de fraguado y de los costes del msterial adheren
te,

30 Ademés, como gran desventaja de ambos proceGi-
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imientos, se aprecia que el volumen de transporte y, corres-

pondientemente, los cosies de transporte para la materia es-
pumosa desde el fabricante hasta el centro de laminacién son
grandes. Las materias espunosas emnleadas para el objeto
aqui presente tienen, por regla general, unos pesos por uni-
dad de volumen de aproximadamente 10 a 50 Kg/mB, es decir,
que hay que transportar mucho aire.

La pfesente invencién se hasa en el problena
de desarrollar una esponja para fregar que pueda ser fabrice
da de manera econdmica y qgue tenga una adherencia muy firme
entre la poarte que friega’y la parte de materia espumosa por
donde se agarrz, de tal suerte que, con una fabricecitn- sin-
plificada, resulten una mayor duracién y mejores coniiéiones
de empleo.

El problens Qe la invencidén es resuelto tenien
do en cuenta la cstructura de la esponja para freger reprodu
clda en las recivindicaciones y por medio del procedimiento
de fabricacién definido lunbién en lus reivindiceciones.

La. parte de agarradero de la esponja pere« fre-
gar hecha segin la invencién se compone de espuma bleiiva de
poliuretano. Para la fabricacidn de esta espuﬁa de poiiuretg
no sc emplean los conocidos componentes de partide de isocia
natos y polioles. Hen dado especirluente buen resultado, p.
eje., como componentes de isocianzio, los productos comercia
les Desmodur (R) T 30 de la Bayer AG de Leverkusen (di-iso-
cianato de toluileno) y Desmodur (R) CD de la Bayer AG (di-
-isocianato de difenil-metano modificado) y, como componente
de polioles, el producto comercizl Desmophen (R) 2381 K de

la. Bayer AG (polilsnter-voliol) y Deswonhen (R) 3900 de la Bz,

yer AG (poliéicr-poliol).
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i | La espuma de poliuretano puede'sef fabricadz a

discrecidn 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 humectontes, aceleradores, estabhiliza
dores, éspumantes y similares y, en caso dado, colorantes.
Pero tumbién es posible la fabricacidn medisnte el emnleo de
una, tres o mé&s soluciones de.partida, o con otra distribu-
cién de las necesariacg materias componentes.

La esponja de fregor es fabricadas de tal moilo
mediznte el empleo de la materia precedentemente deserita y
va conocide de espunis blands de poliurescno, que los cemeo-—
nentes sesn llevados a reaccionar entre si dentro de wﬁjﬁ§1~
de apropiado, con espwnado, ¥y la banda de material no tejido
prefabricada devla parte fregodora, gue cn caso dado conien—
ge meterial abrasivo, sea unids a la masa dc poliureta@qi&u—
rante el espumsdo de ésta., El material no tcjido obticne,
por medio del espumzdo supcrficial, una estrecha unién c¢n
1a'espuﬁa de poliuretano, con lo cual ésta peneira en 1z ca-
pa 1{rmite dentro de los poros del materizl no tejido y; des-—
pués de su solidificacidn, formz una pelicula de sepa acidn
de la perte de fregado, que es imperméahle en alto grado 0
por completo ol agua. La esnwan de polivvciano ncnetrs nor—
nzlrente sblo en perte en la maleria no tejide, haciéndolo
cicrtamente en le copo limite, Sin cabargo, en caso de gue
as{ se desce, el muteriel no tejido también puede ser comple
tamente inpregnado porﬂla cgpuna, No obstente, norawlnente
la cara de fregado del materisl no tejido queda excnta de 2
puma de poliurctzno.

8i se mezclan entre sf l=s soluciones de parti
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Jde de la espuma de poliuretano en las necesarias proporcio-

nes de peso, comienza, al cabo de pccos segundos, bajo la in

fluencia de la formacién de CO,, un espumado de la mesa mez—

2’
clada y, al cabo de algunos minutos, se ha consolidado la esS
pume, producida. Durante este tiempo, el material abrasivo no
tejido tiene que ger inmediatamentc aplicado sobre la masa
espumante, con lo que muy pronto comienza la firme unién de~
seada. Con ello, el procedimicnlo se hace extraordinariamen-—
te sencillo y econbnico.

Dendo la forma apropiada a la pieza de molde
para la materia espwaost se puede conformzr como se desee la
parte de agarradero. o

De este modo ya no es necesario el fres%uqﬁo
el foguecado convencionales del agafradero. El material.éb}a~
sivo no tejido puede ser tanbién emortado por ambos lgdos a

la espuma que se forma. Aplicéndolo gobre ambos lados -ge-pue

de entonces utilizar el cuerpo moldeado ya listo coro espon-

@
0!
)
i}

- Ja para fregar con dos suverficies fregadoras, o pued
cortado por el medio de tal manera que se nroduzca a‘qagé lz
do una parie de ggarradccro de matcria espumnsa con parﬁ§l§a~
ra fregor de material no tejido. )

El material groserc no tejido cmplendo cbﬁé
parve para freger, que en ciso dado conticne ateris) Q.07 e~
sivo, se compone adecurduiente de fibras de poliamide o de
polidsticr, o de sus mezclus. sl material no tejido es combi-
nado con una resina de fenol-formnldehido o con une resina
de acrilato, que también puede ser mewnclado en proporcidn
adecuada con resinus de urca o de nelqmina-Tormaldeliido. Go-

mo productos abrasivos e afloden grixmdos wbrosivors o di-

6xido de silicio, éxido de aluminio, curburo de silicio u
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Lotras malerias inorgénicas o sus mezclas, en diversas propor
ciones. Son preferidas adiciones de nbrasivos de hesta un
60% en pes S0, rcforldo al peso del malerial abrasivo no teji-
do. Los grinulos abrasivos catéin adecundamentc¢ contenidos en
el aglutinante para laé fibras del material no tejido.

Una renlizacién preferide de la es sponja para
fregar hecha seglin la invencién consiste en que entre la par
tc de agacradero y la parte de frecedo se incluye en algunos
puntos jabdn, pasta de limpicva o similares. Pare esto es
esencial que la pelicula de noneracidn que zse encuentrs so-
bre la superficie de la espumn blands de noliureimmo vuelibe
haciz el material ro tejido sen limerncable al srua en-sito
‘grado o por completo y que el jabldn, la pusta de 1impib?§ o
similarcs eglén incluidos cutre ests polfculs de sepsencidn
Y el materiel abrasive no tejido. N

| Una csponja pura fregur “enjabonnda® de;éqﬁh

menera ofrece considerables ‘ventejes, cn su empleo, frente

£,

conocidos productos compurables. Log esponjes de Tregur ya

conocidas, o bien carecen de Jabbn y, al mancjarlas en I

'%

cacerolas, surtencs, utensilios de cocing o similores,” Tuvel-

tan las incrustzciones en ellos adieridos debico a la £59

Kl

%
)

uperficie de la cara de motcrial frecador no vejido, dec une

nmenera meranente mecéinicis. Hitionces el usuniio 2inler comnly
mentariancnte productos quimicos de limpicsa pore fociliter
¢l proceso de desprendimiente y pnrg culisionas, n. cj®,
grasas y accites gue se cncuentren sobre los utensilics de
cocina, Los detergentes, generalmente 1fquidos, son jnyecla-
dos o afiadidos sobre el objeto a limpiar o sobre cl meberind

fregandor no tejido ¥y, con ello, el usuurio ncenoito norinal-

nente, ademés de apgua y de Lo esponja de frecsrr, detergenien




10

15

20

30

05123

-como conplenmento. Tewbién son ya conocidas esponjas de fre-
gar enjabonades, que contienen una inciusién de jabbén o de
pasta de limpieza. Sin embargo, estas conocidés espbnjas en-
jaboncdas de fregar no céntienen la pelicula de separacidn
impermeable al agua que, con el procedimiento de fabricacién
segin la invencién, se produce entre la capa de esponja y elj-
material abrasivo no tejido. Dado que tanto la parte de es-
penja como la parie de frégado son mAs o menos permeaples al
agua, el jubbén o la pasta de limpieza se difunden en las co-
nocidas esponjas de fregar durante la limpieza o también al
guarder la esponja de fregur mojada o himeda, hacia ambos la
dos. Por lo tanto, a2l manejar una de estas esponjes de .fre-
£ar se produce unz espurz de jabdn no solamente sobrei%é{ca—
na de materiel no tejido, con lo cual se facilita la limpie-
za de los utensilios de cocina, sino que taubién la meteria
> 8pLmose. es empapada en alto grado o por completo, de}ﬁ?} 12
nera que sele una intensa formacibn de espwna también en la

parte utilizada como agarradero.

alida de Jabdn espumoso y a veces teabiin

HCLL

L=

0]

untuoso e través de la parte de agarradero es vercibidz-eomc
desagradable por ¢l usuario y conduce a un premnaturo agé%a-
niento de la reserva de jabén. |

La pelicula de poliurectano que existe cono ca-
pa de senaracibn en la esponja para fregar hecha segln 1g
invencidn evita zhors que penetren jabén o pasta de limpieza

en Torma indesesda en la parte de agarradero. También des-

pués de terminado el trabajo de limpieza, cuwndo la esnonja

“de fregar, todavia mojeda, sc deja 2 un lado, no penetra

agua alguna de la parte de esponja a2l jabbn, de tal manera

gue se impide que se¢ disuclva imlecescriemente més jabén,
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| Con ello, el consumo de jabén queda limitado al tiempo del
trabajo de limpieze ¥y se aumenta. considerablemente la dura-
cién de la esponja de fregar en lo que atafie a la adicién de
jabén.,

Una realizacién muy apropiade de la esponja de
fregar con inclusiébn de jabén, consiste en qué la esponja de
fregor estd provista, entre la capa de espuma que contienq‘
la pclicula de sevaracibn y el material fregador no tejido,
de egspacios huecos acéesiblesldesde el exterior en forma de
cznales corridos. En estos canales se puede, una vez gastada
la parte de jahbédn que se habia colocado alli anteriormente,
introdueir o inyectado nuevo jabbn, De esta maneru tombi-fn
es posible el empleo de pastas de limpieza, jabones oZ§i£i1§
res de diversas clascs, o también el trebajar algin tiempo
sin adicidén de jabdn. el

El espacio hueco de Torma acanalada debéigghar
hermnetizaao considerablemente o por completc hacia la parte
de esponja, mientras que el jabén debe penetrar en la gopa
de material no tejido, .

Por rcgla generzal basts la nelicula supeyii—

k)
—|

ciol de sevaraciin sobre la espuma de poliuretano, Sin entoar
g0, en caso de qué 2o se desee, se pueden disponer, entfe

la veldfcuvla de secparccibdn y la canz de materisl no tejido,

hojes complementarias en forma de bandas o de recortes zpro-
piados, siendo su ancho, en este caso, idénemncnte méds redu-
cido que el ancho de toda la esponja de fregar. De esta mang,
ra se consigue que en el sccltor donde se deposita el jabdn
tenga lugar una cubricibn parcial de la capa de materiz es—

punosa. Tarto la hoja como el jabén puecden ser ancrt:dos

conjuntamenie con la capa de material no tejido al espunmer
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L la parte de agarradero, asi como también introducirse

riormente. Las pastas de limpieza u otros aditamentos pueden|
ser inyectados posterioraente,

Cuando se emplea jabbn éplicado en forma de ve
ta soobre la capz de materizl no tejido, se forman auiométﬁq%"
mente canales entre la pelicﬁla de Sepéracién de la capa de I
poliuretano y el‘material no tejido. En'eétos canales es po-
sible entences, al ccnsuairse el jzbdn, introducir una nuevé
veta de jabén o bien inyectar pasts de limpieza u otros adi-
tivos. También‘aqui, valiéndose de un folio o similar se pug
de heruetizar complementariamente el canasl hacia el lado de

-

la esponja. crna.

v &55

En algunos casos es adecuada la introdugeifn
de un elemento adicional intercalado de hermetizacién para
recibir el jabbén u otros aditivos entre la materia esounesa
y el material abrasivo no tejido. S

Las figs. 1 a 4 muestran realizaciones ejemplz
res de la esponja de freger heches de acuerdo con la iuven—
cidn. ' L.

*
- .
.

Lz figura 1 muestrs la fabricacién de 1lg ‘gapon

—
* - .

ja de freger., Lz mezcla de los componentes de partida.-para
la materia espunosz es vaciada wniformemente en una cubeta.

s e v e

insignificantencnte en la suncriicie limfitroTfe 2 dentro del

matcrial fregador no tejido supernuesto 3. La profundidad de

A7
la penetracién puede ser modificadz por medio de la presién
en la superficie de apoyo y de la cantidad de masa de poli-

uretano, Cuando por ejemplo 21 finzal dcl proceso de espumado

[ 4

en la forma que se muestre seglin la figurs 1 se ha foruado

w

una espuma de poliuretezno de 51 mn de sltura, enionces el
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tmaterial eabrasivo sin teaer, dispuesto a una distancia de

50 mm del fondo de la cubeta, todavia seria penetrado 1l mm
por la espuma.

La figurs 2 wuestra la esponja de poliuretano

ya acabada, con material fregador no tejido, parcialmente es
bumado seglin 1la fig. 1. En la linea limitrofe 4 de espuma de
poliuvretano dentro del material no tejido se ha formado la
pelicula de seperacidn.

- La figura 2 muestra una amnliacién del procedi

miento en el sentido de que ya se han hecho acanaladuras o
surcos de agarre 6 en el molde en el que se ha ée formsr la
materia espumose. La espuma de poliureteno esnumeds y &0Tidl
Ticada ya contiene entonces las acanaladuras de agarréiﬁ;que
frenscurren lateralmente Y oue ya no itienen que ser hecnas

en procesos sevarados de trabajo nor fresado o fogueo.:- ére§
ta manera se ahorran considerables cantidades de mateﬁia;ﬁri

nla L

La figure 4 mueslra una Torima de realizacidhn

iel procediniento en la cual dos bandas de materisl fregéﬂor
no tejido se unen verticelmente entre sf, a une distanéié’.de
seadsa, medisnte la meécla de materia espunosa disPuestg“Qén—
tralmente. Se muestra la esponja ys definitivaﬁelte esnuna—
da. Se¢ ve 12 pelfcula ae separzcidn en lua sunerficie de esnu
ma de poliuretano y la wnidn con el material no tejico, es~
tendo sus poros en la superficie limite porcialuecnte penevre,
dos con la meteria espumosa. Lu gsponja e fregar hecha se-
gin la invencibén es obtenida a pertir de este cuerpo moldea-
do por medio de un corte cn el centro. Reculta la disvosi-

cibén descrita, gue consta de lg parte de agarradcero, de nate

ria espumosa, y la capa de naterial fresador no tejido. Pero
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| también se puede utilizar el cuerpo moldeado sin ser’cprtaé'

do como esponja de fregar con dos superficies fregadoras.

La figura 5 muestra una esponja de fregar enja
bonada. Para la formacién de la eSponjé estd4 prevista una cu
beta moldeada. Entre la pelicula de separacién y la ozpa de
material fregador no tejido estd ericajada una iémina T como
capa adicional de separécién, que cubre de tal maners adicio
nalmente la parte de materia espwwosa, que el jabbén 8, al mo
jar, s6lo accede a la parte de material fregador no tejido.
La capa adicional de separacién 7 dnicanente estd dispuesta

en el sitio en que se encuentra el jabén 8.

Leyendas de 1los dibujos.

Fig. 1. 3 Haterial fregador no tejido. -
7 llasa espunmznte de poliuretano, .
2 Esponja consolideda de poliuretano penetrads in-
significantemente en el material no tejido,
Pig., 2. 3 Lkiaterial fregador no tejido.
4 Linea limf{trofe de poliuretano dentro del mote-

rial no tcjido.

5 Esponja de poliureveno,
Fig, 3. 6 Surcos de agsrre.
Fig. 5 8 Jabbr.
9 Pelicule de poliurcitanog.,
7 Capa adicionesl de scparuacién en caso Gedo.

k3
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Los puntos que como caracterislica de novedad

sé_presenﬁan paré que sean objetp de esta solicitud de‘Hode—
lo de Utilidad en Espafia, por VEINTE aflos, son los que se re
cogen en las relvindicaciones siguientes: ’
la,- Espdnja de fregar, comnuesta de una parte
de agarrasdero, de materia espumosa blaﬁda, y de ung parie de
fregado, unida a aquella, necha de materiel grosero no teji-
do que, en caso dado, contiene material abrasivo, caracteri-

zada porque la parte de agarradero esté hecha de espunan blan

{.da de. poliureteano, que estd wnida sin adheren ies, por medio

de un espumado superficisal, bon la parte de fregado, esiziido
forinada en la superficie de la esyuma de poliuretano vaelia
hucia el mzterisl no tejido una pelicula de cemrqc:t.én oy
impermezble o totalmente impermeable al agua y estando airav)
sedos los poros del metericl no tejido, por lo menos en ia
cepa linitrofe, nor la espuma de poliuretanon, y porque, o
ceso dado, entre la nelfcule de sepcracidn y la parte e ire

gado estdn slmacenados en algunos punies jebdn, pasta de lin

28,- ksponja de freger sexln la reivindicacidn

3

12, caracterizoda porque sc ha dispucsto una lémina entre el
jabdr, pasts de limpieza o similares y la pelficula de senarg
cién de la capa de poliuretnno.

a,~ Esponju de fregur scglin una de las reivin

dicaciones 12 § 22, caracterizods nercue, en coso dado, es-—

tén previstos esngcios huecos corrideos e forme de conal, pa

"y




{-ra recibir jabén, pasta de limpieza o similares, entre la
pelicula de separacién‘de la capa de espuma de poliuretano
Yy la parte de fregado hecha de material no tejido.

4a,. "ESPONJA DE FREGAR"

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

Esta Memoria consta de TRECE hojas escritas

a mdquina por una sola cara.
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