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Correspondiente a una PATENTE IE INTRODUCCION, por
diez afios para todo el terrijorio espafiol y protece-
torados, por PROCEDIKIENTO JE FABRICACION IE ESPON-
JAS LINMPIADORAS, a favor de D. Joaguin Sucunza Sa-
ragey de nacionalidad espafiola, residente en Pamplo;
na, Dr. Fleming n? 1.

Bimi=i=imimi=a
La presente Memoria se refiere como indica su
enunciado, a un procedimiento especialmente ideado
para la fabricacidn de esponjas de materisles fas—
ticos combinados con tejidosg reticularss de mayor

rvigidez afin de lograr ua producto limpiador de do-

‘ble utilizacidn,

Actuslmente exigten esponjas acopladas a redes
que las envuélven,totalmsnte, con ol fin de obtener
un articulo que empape elmua y ofrezca una super—
ficle de asperszs necesaria para la limpieza de ague-
1los objetos que precisen ung aqqién mas violenta,
pero, estos articulos, por estar totalmente envuel-

ta lg esponja en el tejido dspero, no pueden ser
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Utilizados como tal esponja con la suavidad caracteris
tica de la misna.

Pera lograr una esponﬁa limpiadora que.simnlté-
neamente esté dotads de las dos caracteristicas ci--
tadas , se ha idesdo el procedimiento citado, el cual
combing por un proceso continuo una tira de material
pléstico esponjoso, con un tejide reticular de mate-
ria asimismo pléstica, pero de mayor rigidez, solida-

rizando los bordes de embas tiras, y una serie de 1i-

 neas transversales y loagitudinales, que enmagrcan las

esponjas de planta rectangular a obtener.
En esencia, el procedimiento aludido, consiste

en dos principales operaciones, una primera de fun i-
cién y soldadura de los elementos que constituyen
la esponja y la segunda; de corte del conjunto en la
forma que definitivamente ha de presentar la misma.

A:_A 6ontinuaci§n, é; hard una detallade descrip-
cién del procedimiento de febricacidn que se cita,
con referencis a wa forma preferents de ejecucidn
susceptible de todas aquelles variaciones de deta-
lle que no supongan una é&teracién_fun&amental de
las caracteristicas esenciales del mismo. '

Segén el ejemplo de ejecuoidn que se ha citado,

el procedimiento de fabricacidn que se preconiza,

consiste en una serie de operaciones sucesivas, en

las que la primera se¢ Treduce a8 la colocacidén de una

‘tira de espuma«pléstioa, sobre un tren continuo de

trangporte, al tiempo que en lugar adecuado se co=

" loca une tire de tejido reticular de nylon, de fore
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versa, a fin de que las dos tiras, de espuma y de te- .

ma que vayas guedando extendida sobre la otra & vice-

jido, vayen pasando simultdnesmente por una méquine
de soldsr. _

_ Estas dos tlras c;ta&as, de dimensiones 1gua1es
en anchura al pasar szmnltaneamente bajo la maqui-
na de soldar, son sometidas a la segunda operacion,
del procedimiento, que consiste en recibir lavfu-
sién y modelado del conaunto, de acuerdo con la for-
na de los moldes que lleve 1nstalados la maquzna de
soldar. :

. Expuesto el conjunto a la accidn modeladora ¥
scldadora a la temperatura adecuada al material, ¥
durante el tiempo preciso en ceda caso, combinades
ambas con la presién preastablecida, se abre el mol-
de, extrayendo la banda de esponjas limpiadoras que
han quedado conformadas y unidas en;;e 8i por las .
1ineas ge soldadura. _ | ‘

Efectuadas estas operaclones, se pasa la

banda a,una maquzga cortadora, gue va efectuando di-

" cho.corte por las citadas 1lineas tangenciglmente &

cade uno de Iog~elementos.lbgrédos,'péfa no dejar
en ellos reborde alguno consiguiendo un conﬁunto
pfabticamente Eoﬁpacto'en e; gue una de las caras
del mismd estd cqnstituiaa por le mesa esponjosa
y le confraria por la red de nylon que forma unaA
superficie de rigidez para é1 fin que se‘le.desti-
o o ;  _ . .
Este proceso de operaciones sucesivas, forma

el procedimiento que se describe, obteniendo un
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nfmero vabiable de elementos en cada una de ellas;
dependiente Runicamente del nimero de moldes cepaz
an lg maguinag soldadora.

La forma materiales y dimensiones podrdn ser
variables y en gensral cuanto sea sccesorios y se-
cundarios, siempre que no altere, cambie 0 modifi-

que la esencialidad del procedimiento que se des~

. eribe.

Los terminos en;;ue quéda redactada esta Me-
aoria, son ciertos y fiel reflejo .del procedimien~-
to descrito, debiendose tomar con caractar.amplio
y nnnpé forma iimitativa.‘
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Le Patente de Introduccidn que se solicita
recaerd sobre las particularidades caracteristi-
cas de las siguientes reivindicaciones: '

18,~ Procedimiento de fabricacién de espon-
Jas limpiadoras, caracterizado por procederse a
la colocacién de una banda de espuma de plastico
¥ otra de tejido réficular de nylom, superpuestas
de forma que coincidan sus bordes laterales, so=
bre un:treg continuo de tranmsporte, gque conduce
a ambas bandes & wia mdguina soldadora dotada
de moldes ipteriores,de,la forma y dimensiones
de las esponjas @ obtener.

28,= Procedimiento de fabricacién de espon=-
jas limpisdoras segin reivindicacidn . primera,
caracterizado por efectuar el soldado y. moldeado

conjunto de esponja y t¢jido reticular, & una

. presidn, temperatura y tiempo determinado, para

que se solidifiquen los bordes, formardo un golo
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'oonjuntolla esponja ¥ el teji@o reticular que cubre

una 4 sus caras,

3%.~ Procedimientd de fabricacidn de esponjas
1impiad¢ras’segun anteriores reivindicacioneé, carac~
terizado por efectuarse como Wltima operacidn el cor-
tado por la 1fness de soldadira, de forma que practi~
camente queden los vordes de ¢ada elemento, sin rebor-
de,Aasi como sin posibilidad de desunidn entre tejidos
Y espuma. . A .

4h.~ PROCEDIMIENTO DE FABRICACION IE ESPONJAS
LIMPTADORAS. S

Todo ello segin sedescribe y reivindica en la
presente memoria descriptiva, que consta de cinco
hojas escritas a maquine por una sola de sus ca-

ras debidamente nvimeradas.

Madrid, 9 de Julio de 1,964~
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