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PATENTE DE INTROIUCCE ON
por 10 aiiosn

‘a favor de Don Emilio SPIEGEL ROSENFELD

de nacionalidad checoeslovaca
resjdente en Barcelona, ealle Vilardell, 40
pors: .

"PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PAf0S

DE LIMPIEZA" ’

© MEMORIA DESCRIPTIVA

Ia presente Invencidn se refiere a un procedimiento
encéminado a la obfenoi6n de paflos de limpiesza que ofrecen
varies e importentes ventajas précticas con relaciéh a las
ejecuciones del mercado,

Como es sabido, los usuales pafios de limpieza no re-
tienen el polvo y, debido a su naturaleza textil simple, no
propoxcionan brillo a las superficies sobre las que se apli
can frotanio, requiriéndose yara ello el empleo de ceras y
demds productos auxiliares. Cuando se sacude estos pafios,

vuelve a desfirenderse el polvo de los mismos, 10 cual no
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resulte beneficioso desde el punto de vista de la higiene,

Para eliminar los mencionados inconvenientes se ha
ideado un procedimiento.de fabricacién gracias al ocual se
consiguen pafios de limpiesa que, por una parte,'ratienen el
polvo y, por otra, poseen cualidades abrillantadoras ¥ pu-
lidoras, gracias ello al tratamiento a que sg:ve sometido el
material en las‘diatintas operaciones propias. del mencionaw
a0 procedim;ento.

Las ventajas que posee un pafio fabrioado segdn el op
Jeto de la demanda pusden resumirse de 13 giguiente manera:
a) la materia de impregnacién utilizada proporciona una to~
tal y permanente retencidén del polvo; b) el pafio puede 1la~
varse sin perder sus cuslidades; c¢) merced al empleo de parg
finas y ceras adecuadas, frotando con este pafio se consigue
un satisfactorio pulido y abrillantado de las més diversas su
perficies (parquets, calgado, lémparas, puertas, muebles y
similares); 4) la adhereneia proporcionada por el bafio de im-
pregnaci6n hace innecesario el sacudido del pafio para despren
derle el polvo despyés de cada limpiesza; y e) se aumentan las
propledades higiénicas o desinfectantes de este pailo mediante
1a potestativa adicién de sustencias bactericidas en el momen
to de su impregnacién.

Esencialmente, el procedimiento en cuestién consizte -
en partir de una banda contfmua de material poroso adecuado,
tal ocomo papel absorbente, tejido de fidras naturales o arti-
ficiales, cinta de esponja o aimilar, cuya banda, suministrae
da preferentemente por un arrollamiento alimentador apropia-
do, se haoce pasar por un baffo de 1mpregna016n calentado a wna
determinada temperatura, a la salida del oual la citads banda

transourre por entre unos rodillos presores y escurridores,
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'"desde donde entre en un campo de secaje {estufa, tinel, cdmara

de rayos infrarrojos o anélogo), en el que se produce la evapo-
racifén de la humedad, finalizado lo cual 1la banda es recogida
en un arrollamiento, completéndoase el proceéo con el corte del
material en trozos de las dimensiones adecuadas, los cuales pue
den someterse despuds a una operacidn de bordonmeado o ribeteado
que d€ lugar al pafio acabado, que, para su albacenamiento y ven
ta, se acondiciona ventajosamente en una funda de preferencia
transparente y herméticamente cerrada.

E1l 1{quido impregnador se mantienen & la debida tempéra
tura preferiblemente mediante un bafle marfa por agua o aceite,
figurenio en el interior del primerc los oportunos medios 4e -
oonducci én para la banda y constando el mismo de una emulsiép_
ocompuesta de:

30 a 50% de parafina

{ 2 4§% gg ggfgtanolamina

1a 31/86 de un plastifiocante anionmactivo

Agua en oahtidad sufioliente

Queda prevista la adicién a este 1f{quido impregnador de
sustancias fi jadoras y de refuergo de los aludidos componentes,
con vistas a retardar su disolucifén o desp;endimiento del pafio

ousndo éste ge somete a reiterados lavados, Estas sustancias eg

 tdn constitufdas por sales de aluminio, de preferencia acetato

de aluminio y agus en las debidas proporciones (por ejemplo 1
parte de acetato de aluminio por 9 de agua)% |

Pueden obtenerse palios con propiedades adicionales hiw
giénicas o desinfeotantes agregando al bafio de imprsgnacién, po
geedor 0 no del medio fijador y de refuerzo referido, productos
qufmioos bactericidas, '

El tratamiento de humeotacién de 1la bhanda puede efeo-
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tuarse también en dos fases independientes sucesivas, de las
enales la primera corresponde al baflo de 1mpregna016n y 1la -
segunda, al de fijacién y refuerso, a cuyoe efecto la banda,_
después de abandonar el campo de Secaje que sigue a los rodii
1los presores y escurridores propios del primer bafio, se haoe .
pasar por un recipiente en el que se contiene en frio el 1f-
quido de fijacidn y refuerso mencionado, desde donde el material

se dirige a un segundo par de rodillos presores y escurridores

. & 108 que sigue un segundo campo sgcador, al abandomar el onal

la banda es arrollada paze pasar a las operaciones de corte, -
bordoneado y envasado. '

Serdn independientes del objeto de la invencién los ma-
teriales utilizados, sustancias de los bafios de impregnacién y'
i jJacién, dispositivos empleados para el tramsporte, corte, zi
beteado y envésado de los padios, tipo de sistemas de esocurrido,
oale#acoidn y demds, siempre que las varisciones que Se intro-
dugean no afecten a su esencialidad,

§ 0 T A
REIVINDICACIONES

Se reivindica como objato de la presente Patente de
Introduceldn:

1%,. Procedimiento para la fabricacién de pafios de 1lim
Plesa, que‘consiate esencialmente en objensr dicho art{culo par
tiendo de uma handa continua d4 material poroso adecuado, 18l -
como papel absorbente, tejido de fibras nﬁturales o artificié—
les, ointa de esponja o similar, ocuya banda, suministrada pre-
ferentemente por un arrollamiento alimentador apropiado, se ha
ce pasar por un bafio de impregnacién calentado & una determina
da temperatura, a la salida del oual la citada banda transcu-

rre por entre unos rodillos presores y escurridores, desde den
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de entra en un oampo de secaje, en el que ge produée la evapo-
racifn de la humedad, finalizado 1o cual la banda es recogida
en un arrollamiento, completfndose el proceso con el corte -
del material en trogos de las dimensiones adecusdas, los cua-
lea pueden someterse después a una operaoidn de bordoneado o
ribeteado que da lugar al pafio acabado, gue, para‘su almacens
miento y venta, se acondiciona ventajosameute en una funda, de
preferencia sransparente y.herﬁéticamente cerrada.

2%,- Procedimiento para la fabricacién de pafios de lim
plesa, segin la reivindicacién anterior, que se caraoteriza -
por el hecho de que el 1f{quido impregnador se mantiene a la de
bida temperatura yreferidblemente mediante un‘baﬁo marfa por -
agua o acelte, figurando en el interior del primero los opor-
tunos medios de ocondmuccién para 1a banda y constando el misme
de una emulsién compuesta de 30 a 50% de parafina, de 2 a 7%
de oera, de 1 a 4% de trietanolamina, de 1 a 3 1/2% de mn plag
tifi&ante anionactivo y de agua en oantidad suficiente, quedan
do prevista la adicién & citado 1{quido de impregnacién de -
sugtancias fi Jadoras y de refuerzo para los componentes del -
mismo, con vistas a retardar su disoluoién por efecto de loa_
ulteriores lavados del paflo, sustancias que estdn constitufdas
por sales de aluminio, de preferencia acetato de aluminio y -
agua en las debidas proporclonmes, por e jemplo en la relaoién
de 1 yarte de acetato por 9 de agua, pudiendo obtenerse pafios
con propiedades higiénicas y desifestantes agregando al eitado
bafio de impregnacidém, con o sin el medio fijador y de refuer-
s0 citado, productos quimicos bacteriocidas,

3%,. Procedimiento para la fabricaoién de pafios de 1ip

pleza, segfin las reivindicaoiones 1 y 8, que se ocaraoteriza -

por el hecho de efectuarse el tratamiento de humectacién dela



banda en dos fases indepeniientes consecutivas, de las cuales
la primera corresponde al bafo de impregnacién y la segunda al
de fijacién y refuerzo, a cuyo £fn la menocionada banda, des-
pués de abandonar el campo de secaje que sigue a los rodillos
presores y esourridores proplos del primexr baiio, se hace pesar
por un recipiente en el gue se contiene en frio el 1fquido ae
i jacién y refnerzo mencionado, desde donde el material se di-
rige & un segundo par de rodillos presores y escurridores a -
lo% que sigue un segundo campo de secaje, al abandonsar el ounal
la banda es arrollada para pasar a las operaoiones de corte, -
bordeado y envasado, | .

4%,. PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE PANOS DE
LIMPIEZA. |
| Sean cuales fueren las circunstancias que comourran oon
la esencialidad propis de la misma.

Consta la presente Memoria desoriptiva de seis péginas
foliadas y mecanografisadas por una Sola ocars, .

Madria 2 O de Setiembre de 1,962,
P.A.

R. VOLART PCNS,
PP é /M/
»
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